2024-2025. tanév
Hegesztes

1. eloadas: Alapismeretek

El6ado: Dobranszky Janos

Gyakorlatvezet6: Breznay Csaba, Majlinger Kornél

A gyakorlatok helyszine: G épulet

Honlap: www.ATT.ome.hu

Kovetelmények: gyakorlatok teljesitése + féléves
hazifeladat - évkozi teljesités + szdbel

vizsga
Segedletek

> Honlapon: www.ATT.bme.hu eléadasiak:

https://att.bome.hu/oktatas/bmegemtbghi/

» Dobranszky Janos, Varbai Balazs. A hegesztés és a

rokon gyartasi eljarasai a fémek technologiajaban
https://repozitorium.omikk.bme.hu/items/68a6303f-4432-452{-8813-
a8ab55228dbb

> Hegesztési Zsebkonyv

https://mhte.hu/hegesztesi-zsebkonyv/




Gyakorlati segédletek

» Honlapon: www.ATT.bme.hu

» gyakorlati beosztas
» és segédletek, jegyzékdényvformatumok
Segédletek a Hegesztés cim tantargy laboratoriumi

gyakorlataihoz: https://att.ome.hu/okiatas/omegemtbgh1/

i . A. csoport
Hét| 1dé
A/l csoport | A/Il. csoport
1. 45 perc T(iz- és balesetvédelem
1. | 2.45 perc Laborbejaras
3. 45 perc Gyakorlati félévkovetelmények
1. 45 perc Varratgeometria-mérés
2. | 2.45 perc Feladatkiadas
3. 45 perc MIG/MAG 1.
1. 45 perc Hegeszt6anyag kivalasztas
3. | 2. 45 perc WPS 1
3. 45 perc MIG/MAG 2.
1. 45 perc | MIG/MAG ESAB | st 0 o
8. | 2. 45 perc |pueiics (nos. movmen) | MIG/MAG ESAB
3. 45 perc MIG/MAG 3.

A hegesztés helye a gyartasban

A gyartasi eljarasok csaladokba és osztalyokba sorolhatok

Alakadasi eljarasok csaladja Kotési eljarasok csaladja
Elsédleges alakadasi eljarasok: Kotoelemes kotések osztalya
Ontési eljarasok osztalya Ragasztasi eljarasok osztalya
Froccsonteési eljarasok osztalya Forrasztasi eljarasok osztalya
Porformazasi eljarasok osztalya Hegesztési eljarasok
Kompozit-gyartasi eljarasok
Kiilénleges eljarasok: Tulajdonségmédosito
additiv gyartas, prototipusgyartas kezelési eljarasok csaladja
Masodlagos alakadasa avagy Hokezelési eljarasok osztalya
alakmodosito eljarasok: Mechanikai feliiletkezelések
Keépléekenyalakitasi eljarasok Festési eljarasok osztalya

Forgacsolasi eljarasok osztalya Elektrokémiai feliiletkezelések



A hegesztés helye a kotési eljarasok kozott

Oldlhato Allando (nem oldhato) kotesek |
kotesek MechanikaissKemiaif S enmikusthatassal
Csavaros kotés Feszit6katés Cementes kotés Hegesztés
Csapos kotés Nyomokatés Laminalas Keményforrasztas
Ekes kotés Peremezett kotés Ragasztas | et t4
Gydirts kotés Szegecses kotés Tapasztas agylorraszias
Karimas kotés Szoritokotés L
Mandzsettas ... Tiizott kotés Hibrid kotesek
| Reteszes kotés | Zsugorkotés )

A gyartasban az alkatrészek 0sszeszerelésére kotési eljarasok
szolgalnak. Ezek lehetnek allandé vagy ideiglenes,
erovel, alakkal vagy anyaggal zaro,
illetve oldhaté vagy oldhatatlan kotések.

A hegesztés, a forrasztas és a ragasztas egyarant
allandé, oldhatatlan, anyaggal zaré kotés.

A hegesztés torténetéhol

Kr. e. ~3200 Le petit chien a béliére
1800 > villamos ivkisiilés, H. Davy
1802 - folytonos villamos iv, V. Petrov
1881 > ,;szénives” (CAW), Ny. Benardosz
1888 > ,,fémives” MAW, Ny. Szlavjanov
1893 - Langvagas

~1900 - Langhegesztés

1905 -> Bevont elektroda

1920 -> Fullagar (hajé)

1928 -> A maurzycei hid

1933 - A gy6ri Petéfi hid

1932 - Viz alatti (Krenov)
1941 > TIG

1948 > MAG, MIG

1957 > FCAW

1958 > EBW

1991 > FSW

A hegesztés alkalmazasai

Lemezszerkezetek > hajo, hid, daru,
Epitett szerkezet - épulet, vasut
Kazanok

Nyomastarté edények, tartalyok
CsoOvezetékek

Gépalkatrészek

Jarmiigyartas

Vasbetonszerelés

Lampagyartas

Otvosmunka

Mlivészet

—-> Fémes anyagok
-> Muanyagok
-> Osszetett anyagok

Az els6 magyar kozlés = Szuk Géza: Az elektromos hegesztés és forrasztas.
A Magyar Mérnék és Epitész Egylet kézlénye, 1891. (25. évf.) 1-12. sz. 258-272.



A hegesztés torténetéhol
Kr. e. ~3200 Le petit chien a béliere

A hegesztés torténetéhol

Kr. e. ~3200 Le petit chien a béliére
1800 -> villamos ivkisulés, H. Davy
1802 - folytonos villamos iv, V. Petrov
1881 > ,,szénives” (CAW), Ny. Benardosz
1888 - ,,fémives” MAW, Ny. Szlavjanov
1893 - Langvagas

~1900 - Langhegesztés

1905 -> Bevont elektroda

1920 - Fullagar (hajé)

1928 > A maurzycei hid

1933 > A gy6ri Petéfi hid

1932 - Viz alatti (Krenov)
1941 > TIG

1948 > MAG, MIG

1957 > FCAW

1958 > EBW

1991 = FSW

A hegesztés alkalmazasai
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> _egesztés és forrasztas.

AMagyar Mérnék és Ep/tesz Egylet kbzldnye, 1891. (25. évf.) 1-12. sz. 258-272.

A hegesztés alkalmazasai

Lemezszerkezetek > hajo, hid, daru,
Epitett szerkezet - épiilet, vasut
Kazanok

Nyomastarté edények, tartalyok
Csdvezetékek

Gépalkatrészek

Jarmligyartas

Vasbetonszerelés

Lampagyartas

Otvosmunka

Miivészet

—-> Fémes anyagok
-> Miianyagok
- Osszetett anyagok

Az els6 magyar kozles > Szuk Géza: Az elektromos hegesztés €s forrasztas.
A Magyar Mérnék és Epitész Egylet kozlbnye, 1891. (25. évf.) 1-12. sz. 258-272.



Hegesztés de mieért?

> Cél: els6dleges fémes kotés kialakitasa két vagy tobb
darab ko6zott, koherens kapcsolat

> Miert? A legnagyobb mérnoki szerkezetek
hegesztettek, mert féltermékekbdl rakjak 6ssze
(egyszerlbb gyartas = gazdasagosabb) és / vagy
mashogy nem is gyarthaté / nem szallithaté...

Hegesztési alapfogalmak - MSZISO/TR 25901-1:2020

) . Hegesztés és rokon eljarasok.
2.1. A hegesztessel és rokon Szakszétar

eljarasokkal kapcsolatos kifejezések | 1 ssz: Altaldnos kifejezések

2.1.1. A varratok jellemzése

2.1.2. Eltérések

2.1.3. Altalanos kifejezések

2.1.4. Kotéstipusok

2.1.5. Elkiképzés és illesztés

2.1.6. Varrattipusok

2.1.7. Varratgeometriai jellemzdék

2.1.8. A hegesztés végrehajtasa

2.1.9. Felrakas

2.1.10. Hegesztbéanyagok

2.1.11. Hegesztési segédanyagok

2.2. Az anyagvizsgalattal kapcsolatos kifejezések

2.2.1. Altalanos vizsgalatok

2.2.2. Hegeszthetéségi vizsgalatok

2.2.3. Mechanikai vizsgalatok

2.2.4. Roncsolasmentes vizsgalatok

2.3. A hegesztoberendezésekkel kapcsolatos kifejezések

2.4. A hegesztési paraméterekkel kapcsolatos kifejezések

2.5. A hegesztés iranyitasaval, a személyzettel és a szervezettel
kapcsolatos kifejezések




Hegeszteési alapfogalmak

hegesztés > Hovel vagy nyomassal, vagy mindkettével, illetve hozaganyaggal vagy
anelkul alkalmazott kotési eljaras, amelyben két vagy tobb alkatrész egyesul, folytonossagot

képezve a munkadarab(ok) anyaga(i) kozott. A lemézék aredeti élei
Varratfem

varrat > Ahegesztés eredménye. A varrat
részei a varratfém és a hohatasovezet.

hegesztett kotés > Két vagy tobb
alkatrész 0sszehegesztésével létesitett
osszeallitas.

hegesztett szerkezeti egység > Egy v. tobb hegesztett kitést tartalmazo dsszeallitas

omlesztohegesztés - Helyi megémlesztéssel, killsé erd alkalmazasa nélkiil végzett
hegesztés, amelynek soran az dsszekotendd felilete(ke)t hozaganyag adagolasaval vagy
anélkul kell megolvasztani.

sajtolohegesztés > Olyan hegesztési eljaras, amelynek soran megfelelé mértékd kils6
erbhatast alkalmaznak annak érdekében, hogy az mindkeét érintkez0 fellileten képlékeny
alakvaltozast okozzon. Altalaban hegesztdanyag hozzaadasa nélkiil torténik. Az illesztési
felUleteket heviteni is lehet a kotés kialakulasanak megkonnyitése érdekében.

illesztési felulet = A munkadarabnak az a feliilete, amelyet a masik munkadarab
feluletével érintkezésbe — v. kell6 kdzelségbe — kell hozni a kotés létrehozasa érdekeben.

Hegesztési alapfogalmak

Varratdudor Eredeti kontuar
~a

Alapanyag: Kétéhegesztésnél és forrasztasnél az
0sszekotendd munkadarabok anyaga, felrakasnal a
felnegesztett réteg hordozdjanak anyaga.

Koronaoldal

Varratfém: A hegesztett kotésnek az alapanyaghoz
sem és a hdhatasdvezethez sem tartozo, a kotés A_Al Gyskoldal

kohézidjat biztositd része. < A kotés kettd f6 része Gydk~" Hohatasovez%Alapanyag

Héhatasovezet: Az alapanyagnak az a meg nem olvadt része, amelyben a héfolyamat hatasara a
mikroszerkezeti atalakulasok jatszodnak le. Az allotrop atalakulédst mutaté anyagokban a h6hatasovezet
tobb zdnara tagolhaté a héfolyamat okozta mikroszerkezeti valtozasi sajatossagok alapjan.

Omledék , hegfiirdé 2 Az dmlesztohegesztésnél - A héhatasovezet tovabbi zonakra tagolhato

kialakulo folyadek fazis tartomanya. Dermedésekor

keletkezik a varrat, fémeknél a varratfém. Omledék || Heganyag

A varratfém tulajdonsagaira ers hatast gyakorol | Alapanyaghanyad

a o alapanyaghanyad: hegesztéanyag nélkili b

hegesztéskor ez 100%. A gyoksor hegesztésekor 0= b

jellemzden 30%, toltévarratoknal 5-15%, mély ,
Beolvadas

beolvadasu varratoknal akar 65-95% is lehet.

Beolvadas, beolvadasi mélység = Az alapanyag eredeti felUlete és a megszilardult varrat-alapanyag
hatarvonala kozotti Iegnagyobb tavolsag a varratkeresztmetszeten mérve. A villamos ivhegesztéseknél
a beolvadasi mélységet er6sen befolyasoljak az alkalmazott hegesztési eljaras jellemzdi.
Osszeolvadési hatar = Az 5mledék és a hdhatasovezet kdzotti hatar.



Hegesztési alapfogalmak: sor, reteg

Sor, varratsor, hegesztési sor (gyoksor, toltésor, takarosor) = OmlesztShegesztésnél a
héforras egyszeri elmozgatasa eredményekent megolvasztott vagy lerakott, majd megszilardult fémes
anyag. A varratfém lehet egysoros vagy tobbsoros. A varratsoroknak a varrat hossztengelyével
parhuzamos elhelyezési sorrendje a varratsorrend. A varratfém felépitésének megfeleléen a varratsor
kertlhet a gyokbe, a toltérétegekbe és a takardrétegbe.

Réteg, hegesztési réteg, varratréteg > A varratfémnek a gyok és a koronaoldal kézépvonalat
0sszekotd egyenesre merdleges sikokban egymas mellé hegesztett varratsorok alkotnak egy-egy
réteget. Egyréteg(, egysoros varratnal a réteg és a varratsor azonos. Tobbsoros és tobbréteg(
varratoknal, atfedéses varratoknal (kaszkad) az utbb lerakott sorokba és rétegekbe az el6zéleg
Se—— % lerakott sorokbdl és rétegekbdl is van beolvadas.

A hegesztési rétegek elkészitésének

sorrendje a rétegrend.
Varrat-

Trétegek

- A varratfelépités

3 n keresztmetszeti
vazlata.

A hegesztési miivelet
X< .

\ I 1 megtervezésekor a
__________ varratsorok

----------- 1 elhelyezési

------------ N 90° sorrendjét is meg kell
""""""" | . hatarozni

Gyoktamasz

v

Takarésorok

2.5
N

Varrat-
rétegek

Hegesztési alapfogalmak: sor, réteg

Gyok - A hézagot — leélezéssel el6készitett alapanyagoknal a
gyokhézagot is — magaba foglal6é tartomany, ahova az elsé
hegesztési sor/réteg kertl 6mlesztbhegesztésnél.

Gyokvarrat > A gyOkhézagba elsdként kerllé hegesztési
sor/réteg a tobbrétegl varratok hegesztésekor
omleszt6hegesztesnel.

Toltovarrat, toltésor

Takarovarrat, takardosor (koronaoldali és gyokoldali)

A koronaoldalon az utolsé sor/réteg hozza létre a takardvarratot.
A gyoOkvarratra esetenként hegesztett takarosor pedig a
gyokoldalra hegesztett utolsé varratsor.




Hegesztési alapfogalmak: sor, réteg

1. sor 2. sor

Elektréda Elektroda
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) S
/ o
20.30° n‘
Y 1
s 4

A varratsorok elhelyezése a tobbsoros és a tobbrétegti varratokban nem
tetsz6leges sorrendben és helyre hegesztheto.

A fenti, bemutatott példak szemléltetik a hegesztéanyag-hozzavezetés
célszerii madjat is a sarokkotések hegesztésekor.

A hegesztési helyzetek

Szabvany: MSZ EN ISO 6947:2020 Hegesztés és rokon eljarasok.

Hegesztési helyzetek (ISO 6947:2019)
Kétféle jelolés: a) EN ISO 6947, b) ANSI, AWS, ASME IX szabvany szerint

Tompakotésekre EN ANSI
Vizszintes helyzet PA 1G
Harant helyzet (flggbleges falon a talajjal parhuzamosan) PC 2G
Flggéleges felfelé hegesztés PF 3G
Flggéleges felfelé hegesztés PG 3G
Fej feletti helyzet PE 4G
Flggobleges felfelé hegesztés (a csé all) PF 5G
Flggobleges lefelé hegesztés (a csb all) PG 5G
Ferde helyzet (régzitett csd), hegesztés felfelé H-L045 6G
Ferde helyzet (rbgzitett csd), hegesztés lefelé J-L045 6G

Az értelmezést el6segitd vazlatok a kovetkezé oldalakon talalhatok.

MSZ EN ISO 6947:2020 Hegesztés és rokon eljarasok. Hegesztési helyzetek (ISO 6947:2019)
MSZ CEN/TR 14633:2004 Hegesztés. Hegesztési helyzetek. Az érvényes nemzetkozi, eurdpai
és amerikai jelolések osszehasonlitasa



PA ASME: IG

A hegesztési helyzetek: tompakotések
MSZ EN ISO 6947

PC ASME2G

PG ASME:3Gd

PE ASME: 4G ASME: 4F

PF AsSME:3Gu

Y
PG

ASME: 3Fd PF
ENISO | PA PB PC PE FE PG PF PG
ASME 1G 2F 2G 4G | 3Gup | 3Gdown | 5Gup | 5Gdown

A hegesztési helyzetek: tompakotések
MSZ EN ISO 6947

PG AsSME: 5Gd

PA ASME IG

H-LO45 AsSME: ¢G

EN ISO

PA

PB

PC

PE

PG

PG

ASME

1G

2F

2G

4G

3Gdown

5Gdown




A hegesztesi helyzetek

Villamos tavvezetéki oszlop helyszini hegesztése

Hegeszteési alapfogalmak

Hegeszt6anyagok

A hegesztés folyaman kulon adagolt vagy elére elhelyezett, a varrat
tomegének és tulajdonsagainak biztositasahoz sziikséges anyagok.
Fémek hegesztésekor az alabbi hegesztéanyagfajtakat alkalmazzak:

Bevonatos elektroda = Fedépor
Portoltésii cs6elektroda = Aktivalopor
Tomor hu"zal = Beolvadopor
Portoltést (porbeles) huzal = Védbgaz
Tomor szalagelektroda = Gyokvédégaz

Portoltésii szalagelektroda
Hegesztopalca
Hegesztogydirti
Hegesztofolia

Az itt felsorolt hegesztéanyagok jellemzése az egyes
hegesztési eljarasok ismertetésekor kerul napirendre.



Alapfogalmak: a hegesztett kotések A kotestipust az osszehegesztends

alkatrészek kolcsonos helyzete
e |

Parhuzamos kotés

= =g 1Zg7

A
——

kotés = Az Gsszekdtendd vagy mar 6sszekotott munkadaraboknak, illetve e munkadarabok éleinek relativ elrendezése.

hegesztett kotés = Két vagy tobb alkatrész dsszehegesztésével létesitett sszeallitas.

tompakatés = Olyan kotés, melyben az alkatrészek azonos sikban vannak, vagy az egyméssal bezart szogik 135-180°.

sarokkotés = Olyan kotés, amelyben a két, egymassal egy perem vagy az éleik mentén érintkezé alkatrész 30-135°

szoget zar be egymassal.

parhuzamos kotés = Olyan kotés, amelyben az alkatrészek parhuzamosak egymassal.

atlapolt kotés = Olyan kotés, melyben az alkatrészek parhuzamosan (0-5° szdget bezarva) fekszenek, s atfedik egymast.

T kotés = Ferde kotés, amelyben az alkatrészek illesztése T alakzatot képez.

tobbelemes kotés = Olyan kotés, melyben ketténél tobb alkatrész, egymassal elbirt szoget bezarva illeszkedik.

ferde kotés = Olyan kotés, amelyben az egyik alkatrész 5°-nal nagyobb, de 90°-nal kisebb szdgben talalkozik a méasikkal.

peremkotés = Olyan kotés, melyben a két, egymassal egy perem/az éleik mentén érintkez6 alkatrész 0-30° szdget zér be.

keresztkotés = Olyan kotés, amelyben két alkatrész egymast keresztezve fekszik egymason.

kettds T kotés Olyan kotés, melyben két, azonos sikban |évé alkatrész 90°-ban illeszkedik a kdztilk 1évé harmadikhoz.

| Sarokkotés:—

Ferde kotés

MSZ EN ISO 17659:2004 Hegesztés. Hegesztett kotések tobbnyelvii fogalommeghatarozasai abrakkal.

Varrattipusok: a tompavarrat és a sarokvarrat részei
Elelokészités > Az élek elhelyezése hatarozza meg

Alapfém

Tompavarrat

Heganyag, hegesztési 6mledék

Hbéhatasovezet

Hegesztési ovezet

Beolvadas

L
/
i
2

i

Beolvadasi vonal

Varratgydk

Varratszélesség

11—

Ol |V~ ]|W[IN|~

Varratdudor

'

Szarhossz

-
-

Gydkdudormagassag

N
(S}

Gyokbeolvadas

N
D

Beolvadasi 6vezet

10—

Sarokvarrat




Varrattipusok: a tompavarrat kialakitasa

8 12 | Teljes varratvastagsag
16 B 18 13 | Tervezett varratvastagsag
17 14 | Tényleges varratvastagsag
9 15 | Hasznos varratvastagsag
13 G s } "/12 16 | Varratszog
14 \_/ y i 17 | Varrathossz
11 18 | Pikkelyezett varratfellilet
2i7 27 | Gyokszélesség
12 131415 | 12 %15 13 12 131415
v o v o) {1/ !
ST & 7]
y A S { ' x “
i i r ] A [

Mindharom abran tompavarrat lathato, de csak
a bal oldali és a kozépso kotés tompakOtés, mig a jobb oldali: T KOtés

Varrattipusok: A sarokvarratok kialakitasa

A sarokvarratok eltéré kialakitasi lehet6ségei miatt kiilonb6z6ek a varratvastagsagok is.

12
lllesztési
_Domboru % hezaggal
| | | |
S ¥
. R 12 15 —

Egyenlétien Atolvadasi Mély

szaru hibaval eolvadasu
_ N *

\%3 14

12 - Teljes varratvastagsag
13 - Tervezett varratvastagsag

i
\2/13 14

14 - Tényleges varratvastagsag
15 - Hasznos varratvastagsag



Elkiképzés |, V és U varratos tompakoétéshez

| varrat b11 bt

b9

A hegesztési élek kozatt jon létre az
omledék, s majd abbél a varratfém.

F-A: koronaoldal, F-B: gyokoldal,

F-C: lemezszél, F-D: hegesztési él,

F-E: el6készitett hegesztési él,

F-F: gyokszalag, F-X: hegfiird6alatét, H44: orr.
b1: lemezvastagsag, b7: kotéshossz,

b9 = kotésvastagsag, b10: gyoklekerekités, b11:
gyokhézag, b12: gyokszalagmagassag, h16:
elokészitési szélesség, b17: leélezési sz6g, b20:
kotésszélesség, b21: nyilasszog

b16 b20

U-varrat

0 b1
Haa b1 b12 A

Az élelokészités a kozépvastag (s > 3 mm) és a vastag (s > 8 mm) lemezek 6sszeillesztés és hegesztés el6tt
elvégzendd miivelete. A tehergépkocsik, vasuti jarmiivek gyartasaban gyakran eléfordul6 feladat.

Tovabbi példak: MSZ EN I1SO 9692-1:2014 Hegesztés és rokon eljarasai. Az élkiképzés és illesztés tipusai ...
A 9692-1 MAGYARUL is megvan. Tovabba: ISO 9692-2 -> fedett ivii hegesztéshez, 9692-3 - aluminiumhoz

Elkiképzés sarokvarratos kotésekhez

17 Sarokvarrat (T kotés) E Hegesztési él (elékészitett)

il
A

1

Hegesztési él (sarokvarrat)

1 Lemezvastagsag

4 Gyokhézag

7" | Kotéshossz

8 Az élel6készités hosszanti széle

11" | Gydkhézag

[ 12 | Gyokszalagmagassag

Kétszeresen leélezett 13 | A gyokfelllet hosszanti széle
21 | tompavarratos 14 | A gyokfeliilet oldalso széle

11 | Tkotés 15 | Az elskészités oldalsé széle

1 AI 16 | El6készitesi szélesség

‘ y 13 17 | Leélezési szdg
f : ‘ 8 18 | A beolvadas mélysége
. 20 Kotésszeélesség
0 1118 - b1 21 | Nyilasszdg
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Elkiképzés peremkotés homlokvarratahoz
Figyelem! A ,,hegesztési él” valojaban feliilete(ke)t jelol!
Hegesztési él

b22

z itt egy nem jol sikeriilt homlokvarrat ...

1 hegesztési él
b1: lemezvastagsag,
b22: peremhossz,
b25: peremezési magassag
b26: peremezési sugar

Peremillesztés

A peremek kialakitasa lemezalakitasi
miiveletekkel torténhet. A peremek |
pontossaga, illeszkedése, tisztasaga |
nagyban meghatarozza a hegesztett
kotések megfeleléségeét.

A hegesztés terminologiaja

MSZ ISO/TR 25901-1:2020 Hegesztés és rokon eljarasok. Szakszotar.

1. rész: Altalanos kifejezések Welding and allied processes. Vocabulary. Part
1: General terms
Meghirdetés datuma: 2020-11-01

MSZ ISO/TR 25901-1:2020

Hegesztés és rokon eljarasok. Szakszotar. 1. rész: Altalanos
kifejezések

Welding and allied processes. Vocabulary. Part 1: General terms
Meghirdetés datuma: 2020-11-01 2 Forrasszabvanyok: idt ISO/TR 25901-1:2016

https://www.iso.org/obp/ui




A hegesztési miiveletek rendeltetése:

Kotéhegesztés, javitohegesztés,
~ felrakdhegesztés > épitkez6 (additiv) gyartas

i

Kopott 'talajft] rofej
vagoélei javitva
< Szoborfelirat

A felrakohegesztéssel egy felliletre visziink
fel az alapanyagtdl eltéré anyagot.

A javitohegesztés jellemzéen a karosodott
alkatrész megjavitasa hegesztéssel.

A hegesztési eljarasok rendszerezese

MSZ EN ISO 4063:2023
2. kiadas, 2017. augusztus
2016. szeptember Tartalmazza az Sz. K. 2017. évi 8. szamaban kdzzétett helyesbitést.
MAGYAR SZABVANY MSZ EN ISO 4063

Hegesztés és rokon eljarasok.

A hegesztési eljarasok megnevezése és azonosité szam
(1ISO 4063:2009, 2010. 03. 01-jei helyesbitett valtozat)

Az MSZ EN ISO 4063:2011 helyett.

Welding and allied processes. Nomenclature o
(ISO 4063:2009, Corrected version 2010

Nemzeti el6sz06

A szabvany forrasa az eurdpai szabvany angol nyelvl szdvege.
E szabvany magyar nyelvl kiadasat a BME Anyagtudomany és Technoldgia Tanszék tamogatta.

AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA



A hegesztési eljarasok felosztasa

A hegesztési eljarasok osztalyozasat tartalmazo 1ISO 4063:2023
szabvanynak jelenleg a 2023-ban kiadott, magyar nyelvi
valtozata is hatalyban van: MSZ EN 1SO 4063:2023.

A tantargy keretében targyalt eljarasok pontos nevét tudni kell!

Minden hegesztési eljarasnak sajat szamjele van,
amelyekre a tovabbiakban példak is lesznek lathatok.

Hegesztés

Cél : els6dleges, fémes kotés kialakitasa két vagy tobb
darab kozott, koherens kapcsolat
e A Ry o

—~t
A

H T
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<>

A feltleten lév6 atomokat racsparaméter kdzelségbe
kell hozni.



Hegesztés

Cél : els6dleges, fémes kotés kialakitasa két vagy tobb
darab kozott, koherens kapcsolat

Szamitott atomsugarak
(pm) (10-*2m)

Fe 156
Ni 149
Cu 145
Al 118

Hegesztés

Cél : els6dleges, fémes kotés kialakitasa két vagy tobb
darab kozott, koherens kapcsolat

Szamitott atomsugarak
(pm) (10-*?m)
Fe 156 1081
Ni 149 843

Cu 145 820
Al 118 668




Hegesztés - Problema

Fellleti érdesség

a
— e

\
T 7 X X
1 1

W U W v Y W

-

i\
A s M AN

W \
vI
Ra (um) Ra
(10-°m) (nm)
siklécsapagy <0,8 800

tikrosités (leppelés) 0,01 ...0,2 10...200

Rz, Rz, Rz, Rz, Rz

:

Rz1max
Rz

~ 1 nm kellene az egész hegesztend6 feluleten!

Hegesztés - Megoldas

Feliileti érdesség athidalasa a kotenddé darabok kozott

LehetOségek:

» Tovabbi ultraprecizids felliletmegmunkalas - nagyon korilményes
= nagyon draga! £ S € (rdadasul felesleges is hiszen ezutan nem

o y esznek)
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A hegesztési eljarasok rendszerezése

1. Rendeltetés szerint

. Kotéhegesztés
Omlesztéhegesztés Felrakohegesztés

Eréhatas nélkuli, hegesztéanyaggal vagy a Javitohegesztes

nélkiil végzett, helyi megomléssel jaro 2. A kotésképzodés mechanizmusa szerint
hegesztési folyamat, amelynek soran a Omlesztéhegesztés

beolvadasi feliiletnek meg kell olvadni. Sajtolohegesztés

3. A kivitelezés modja szerint

Sajtolohegesztés Kezi hegosztés

Olyan hegesztési eljaras, amelynek soran Részben gépesitett Az I-IV. esetben az
megfelelé mértékii killsé er6hatast Gépesite_tt, energia kézvetleniil
alkalmaznak annak érdekében, hogy az Automatizalt ad6dik 4t a
mindkét érintkezé feliileten tobb-kevésb’ Robotositott meghegesztends
képlékeny alakvaltozast okozzon, altalaban 4 A kotéshez sziikséges anyagnak, mig az
hegesztéanyag hozzaadasa nélkiil. Az energia forrasa V_VI. esetében a
illeszkedd fellileteket heviteni is lehet a l. Szilard test fizikai hatés magéaban
kotéskialakitas megkonnyitése érdekében. ::I E%Ié/adek e
lllesztési feliilet IV. Villamos kisiilés  Kelti a hot, illetve a
A munkadarabnak az a feliilete, melyet a V. Sugarzas mechanikai energiat.

. . e er ks . VI. Mozgo tomeg
masik munkadarab feliiletével érintkezésbe VI Villamos aram

kell hozni a kotés létrehozasaért. VIIl. Egyéb

Az omlesztohegesztesi eljarasok rendszerezése

Az dmleszt6hegesztés olyan eljarasok gyiijté elnevezése, amelyek f6 jellemzéje az,
hogy az dsszehegesztend6 anyagoknak a katési zonaba esé jelentés része
megolvad, egymassal, és a sziikség esetén adagolt hegesztéanyaggal
osszekeveredik, majd megszilardulva létrehozza a varratfémet.

I. Szilardtestes 6mlesztohegesztés (66 polim.)

Il. Folyadékos 6mlesztbhegesztés
Ontbéhegesztés V. Sugéarzasos 6mlesztbheg.
Termithegesztés (71) Lézeres hegesztés (52)

Ill. Gézos 6mlesztéhegesztés Elektronnyalabos hegesztés (51)

Langhegesztés (3) VI. Mozgo tomeges

IV. Villamos ivhegesztések omlesztohegesztesek
Kézi ivhegesztés (111) meg nem ismert ilyen ...
Porbeles elektrodas, védogaz nélkuli 1 villamos ramos
ivhegesztés (112) 6mlesztéhegesztések

Fedett ivii hegesztések (12) -
Huzalelektrédas, védogazos ivheg. (13)  Saaknegeszies (72)

ivhegesztések (14) Hibrid h tssek
Plazmaivhegesztések (15) Ibrid hegesztese

Elektrogazhegesztés (73)



A sajtolohegesztesi eljarasok rendszerezése

Sajtolohegesztés minden olyan eljaras, amelyben kell6 nagysagu kiilsé eré okozta képlékeny
alakvaltozas hozza létre a kotést az 6sszehegesztendo feliileteken, altalaban hegesztéanyag

I. Szilard testes sajtoloheg. hozzaadasa nélkul.

Hevitéelemes hegesztés

Hevitocsucsos hegesztés
Hevit6flivokas hegesztés
Hevitofuvokas, szegfejes hegesztés

VI. Mozgé témeges
sajtolohegesztés
Ultrahangos heg. (41)
Dorzshegesztés (42)

VII. Villamos ellenallas-
hegesztés (2)

Il. Folyadékos sajtoloheg.
Ontéses sajtolohegesztés

lll. Gazos sajtoloheg.
Sajtold langhegesztés (47)

IV. Villamos kisliléses sajtoléheg.

Magnesesen mozgatott ivii

Kavaré dorzsheg. (43)
Robbantasos heg. (441)
Méagneses impulzusos
hegesztés (442)
Hidegsajtol6 heg. (48)
Hidegzomité hegesztés
Hatrafolyatasos heg.

sajtoloheg. (185) [forgoives sajtoloheg] (Jtkdzéses hegesztés

Ivkistiléses sajtolohegesztés

[utohegesztés, (77)]

Ivhuzasos csaphegesztés (783)

Kondenzatorkisiitéses, ivhuzasos

csaphegesztés (785)
Kondenzatorkisiitéses,

gyujtécsucsos csaphegesztés (786)

V. Sugarzasos sajtoloheg.

Ellenallas-ponthegesztés (21)
Ellenallas-vonalhegesztés (22)
Ellenallas-dudorhegesztés (23)
Leolvaszté tompahegesztés (24)
Ellenallas-tompahegesztés (25)
Ellenallas-csaphegesztés (26)
Nagyfrekvencias ellenallas-heg.
(27)

Indukciés hegesztés (74)

VIIl. Egyéb energiafajtaju
sajtoloheg.

Diffuzidés hegesztés (45)
Melegsajtolé hegesztés (49)
Plattirozé hengerléses hegesztés

(még nem ismeretes ilyen eljaras)

Példak a hegesztett kotések és hegesztési varratok fajtai és jelolésére

Hatalyos szabvany: MSZ EN ISO 2553:2019 Hegesztés és rokon eljarasok.
Jelképes abrazolas rajzokon. Hegesztett kotések (ISO 2553:2019)
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