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A Hegesztés tantargy eloadasi témakorei

A hegesztés altalanos alapfogalmai, a hegesztési eljarasok rendszerezése

A hegesztés munkabiztonsagi és egészségvédelmi vonatkozasai

A 13-as eljarascsoport alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 12-es, 72-es, 73-as eljarasok alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 14-es eljarascsoport alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 15-0s eljarascsoport alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A 111-es, a 112-es és a 114-es eljaras alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai
A langhegesztés (3) alkalmazasai, miikodése, felszerelései, anyagai

A lézeres hegesztés (52) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az elektronnyalabos (51) hegesztés alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai
A termikus vagasi eljarasok (8) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az ellenallas-hegesztés (2) alkalmazasai, miikodése, berendezései

. Atermithegesztés (71) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

Az ultrahangos hegesztés (41) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A dorzshegesztés (42, 43) és a nagy mechanikai energiaval végzett hegesztés (44)
alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A csaphegesztés (78) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A forrasztas (9) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A termikus széras alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai

A miianyagok hegesztésének (6) alkalmazasai, miikodése, berendezései, anyagai
Az épitkez6 (additiv) gyartas hegesztési vonatkozasainak alapismeretei

A hegesztett kotések roncsolasmentes anyagvizsgalata

A hegesztéstechnologiai tervezés alapismeretei

Az anyagok hegesztés soran jellemzé viselkedésének (hegeszthetoségiiknek) az alapjai



A hegesztési eljarasok rendszerezese

1. Rendeltetés szerint

3 Kotohegesztés

Omlesztohegesztes Felrak6hegesztés

Er6hatas nélkuli, hegesztéanyaggal vagy a Javitohegesztes

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

beolvadasi feliiletnek meg kell olvadni. Sajtolohegesztés

3. A kivitelezés modija szerint

Sajtolohegesztés Kézi hegesztés

Olyan heges;té’si fljéréi, argelyr’lek soran Részben gépesitett Az I-IV. esetben az
megfelel6 mértékii kiilsé er6hatast Gépesitett neraia kézvetleniil
alkalmaznak annak érdekében, hogy az Automatizalt energla xozvetienu
mindkét érintkezo feliileten tobb-kevésh’ ~ Robotositott adodik at a
képlékeny alakvaltozast okozzon, altalaban 4, A kGtéshez szikséges meghegeszt(?ndo
hegesztéanyag hozzaadasa nélkiil. Az energia forrasa anyagnak, mig az
illeszkedo feliileteket heviteni is lehet a . Szilard test V-VII. esetében a
kotéskialakitas megkonnyitése érdekében. . Folyadék fizikai hatas
S Il. Gaz S
lllesztesi felulet IV.  Villamos kisiilés 9
A munkadarabnak az a feliilete, melyet a &I Sluga"??? pazianyagoan
masik munkadarab feliiletével érintkezésbe : 10290 tofneg kelti a hot, illetve a
s L VIl.  Villamos aram hanikai iat
kell hozni a kotés létrehozasaert. VIll. Egyéb mechnanikal energiat.
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Az omlesztohegesztési eljarasok rendszerezése

Az omlesztohegesztés olyan eljarasok gyljto elnevezése, amelyek f6 jellemzdje az,
hogy az 0sszehegesztend6 anyagoknak a kotési zonaba eso jelentos része megolvad,
egymassal, és a szukség esetén adagolt hegesztéanyaggal osszekeveredik, majd

I. Szilardtestes Omlesztéhegesztés (nincs)

Il. Folyadékos 6mlesztohegesztés
Ont6hegesztés
Termithegesztés (71)

lll. Gazos 6mlesztohegesztés
Langhegesztés (3)

IV. Villamos ivhegesztések

Kézi ivhegesztes (111)
Porbeles huzalelektrodas,

védogaz nélkuli ivhegesztés (112)
Fedett ivii hegesztések (12)
Huzalelektrodas, védogazos ivheg. (13)
Nemleolvado elektrodas,

védogazos ivhegesztések (14)
Plazmaivhegesztések (15)
Elektrogazhegesztés (73)

megszilardulva letrehozza a varratfémet.

V. Sugarzasos 6mlesztohegesztés
Lézeres hegesztés (52)
Elektronnyalabos hegesztés (51)

VI. Mozgé tomeges
omlesztohegesztések
még nem ismert ilyen ...

Vil. Villamos aramos
Omlesztohegesztések
Villamos salakhegesztés (72)

Vill. Egyéb 6mlesztohegesztések
Hibrid hegesztések



A sajtolohegesztési eljarasok rendszerezése

Sajtolohegesztés minden olyan eljaras, amelyben kell6 nagysagu kiilso er6 okozta
képlékeny alakvaltozas hozza létre a kotést az 6sszehegesztendo feliileteken, altalaban

I Szilard testes sajtoloheg. o hegesztoanyag hozzaadasa nelkiil.
Hevitelemes hegesztés V. Sugarzasos
Hevit6cslicsos hegesztés sajtolohegesztés
Hevit6fivokas hegesztés (még nem ismert ilyen  VII. Villamos ellenallas-
Hevit6fuvokas, szegfejes heg. eljaras) hegesztés (2)
Il Fo[yadekos sa]to[oheg Vi. MO.ZQO’tOmegeS’ Ponthegeszté§ (21)
Ontéses sajtolohegesztés sajtolohegesztes \éozalhhegesztte’s ((2223?)
Ultrahangos heg. (41) udorhegesztes
I”'Sgi:%slés: / ﬂzloehsi?é.s (47) Dorzshegesztés (42) Leolvaszté tompahegesztés (24)
J gheges o Kavaré dorzsheg. (43) Ellenallas-tompahegesztés (25)
IV. Villamos kistileses sajtoloheg. Robbantisos heg. (441)  Ellenallas-csaphegesztés (26)
Magnesesen mozgatott ivii Magneses impulzusos Nagyfrekvencias hegesztés (27)
sajtolohegesztés (185) hegesztés (442) Indukcids hegesztés (74)
[forgdives sajtolohegesztés] Hideasaitolé hea. (48 . . g e
Ivkisiiléses sajtolohegesztés Hidegzéjmitc'i hege(sztzés Vil Egy eb’en erglafay faju
_ [utohegesztes, (77)] Hatrgfolyatasosgheg _sajtolohegesztes
lvhuzasos csaphegesztés (783) Diffuzios hegesztés (45)

Kondenzatorkisiitéses, ivhizasos Utkdzéses hegesztés Melegsajtol6 hegesztés (49)

csaphegesztés (785) Plattirozo hengerléses hegesztés

Kondenzatorkisutéses,gyujtocsucsos
csaphegesztés (786)
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Az eloadas témakorei

A langhegesztés alapjai

Alkalmazasok

A langhegeszté felszerelés: az égo, a fuvokak

A lang begyujtasa és kioltasa

A langtipusok és azok tulajdonsagai

Gazpalackok, nyomasszabalyozdk, tomlok, biztonsagi tartozékok

Az acetilén és az oxigén tulajdonsagai

Hegesztéanyagok: a langhegeszt6 palca

Hegesztési technikak és uzemzavarok

Szabvanyok

A langhegesztes alapjai

Az 0sszehegesztend6 alapanyagokat a lang héje olvasztja meg.
A varratfémet alkothatjak:
a) csak az alapanyagok (ekkor: hivjak,,autogén” hegesztésnek),
b) az alapanyagok anyaga + a hozzaadott hegesztopalca anyaga.
A lang az égheto gaz és az égést taplalé gaz keverékének begyujtasaval jon létre.
Eghet6 gaz: acetilén (C,H,), propan, PB-gaz, foldgaz, hidrogén,
Egést taplalé gaz: oxigén, levegsé.
A langhegesztés angol megnevezései: gas welding, oxyfuel gas welding (USA)
Magyarul gyakran nevezik még igy is: gazhegesztés



A langhegesztés alkalmazasi tertiletei

Vékony lemezek, csovek hegesztése.
Javitohegesztés (karosszéria, ontvenyek).
Epuletgépészet: flités-, vizvezeték-, gazvezetéki csovek.
Mas eljarasok nem, vagy nagyon nehezen alkalmazhatok.
Repulogepgyartas (!) sportrepulok, kerékparok vazelemei
« Otvosmiivesség, ékszerészet
> |




A langhegesztes alkalmazasai

Karosszériajavitas

Epiiletgépészeti csdszerelés



A langhegesztés alkalmazasai

AviPro Aircraft Ltd. - sportrepiilégép-gyartas.
A langhegesztett kotés kornyezetében a szilardsagvaltozas
egyenletesebb, mint az ivhegesztett kotésnél.

Forras: www.airbum.com/pireps/AviproPlant.html



http://www.airbum.com/pireps/AviproPlant.html

A langhegesztes alkalmazasai
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A langhegesztés alkalmazasai

https://lwww.youtube.com/watch?v=zAa0fCVZF80



https://www.youtube.com/watch?v=zAa0fCVZF80

A langhegesztés alkalmazasai

Az injekcios tu min




KGES R (eineeanh tenic A langhegeszto munkahely

|l

mlasgatlo \egtakaritoszelep

e . Hegesztoego
/ Veédoszemiiveg g g

Munkaasztal

Munkaasztal

A langhegeszto felszerelés részei:

« atomlok, a tomlok alkatrészei és szerelvényei,

« azégok, égoszarak, égofejek (fuvokak),

« hiztonsagi eszkozok; a langhegeszto felszereléseknek meg kell felelniuk a
torvényben el6irt biztonsagi és egészségvédelmi kovetelményeknek.

Vagotomlo

14



A régi, magyar nyelvii MSZ EN 730-1, -2:2003 szabvanyokban:

(Gazhegeszto berendezések. Biztonsagi eszkozok)

Langfogo (flame arrestor) A lang terjedését megallité eszkdz. A szinterelt fémelemek
j6 hbvezetése, nagyfoku porozitasa €s a porusok kis mérete (nagy felllete) révén a lang
terjedésének kioltasahoz vezet.

Visszacsapo szelep (non-return valve) A gaz tervezett aramlasaval ellenkezé iranyd
(vissza-)aramlasat megakadalyozo eszkoz.

Nyomasérzékeny elzardszelep (pressure-sensitive cut-off valve) Olyan eszkoz,
amely elzarja a gaz aramlasat, amint nyomashullam keletkezik az Uzemszerl aramlasi
irany szerinti kilép6oldal feldl.

Hore érzékeny elzaroszelep (temperature-sensitive cut-off valve) Olyan eszkoz,
amely elzarja a gaz aramlasat, amint a hdmérséklet meghalad egy meghatarozott
értéeket.

Gazaramérzékeny elzardészelep (excess flow cut-off valve) Olyan eszkoz, amely
elzarja a gaz aramlasat, amint a gazaram mertéke meghalad egy meghatarozott
érteket.

Lefuvatoszelep (pressure-relief valve) Olyan eszk6z, amely 6nmiikddéen kiengedi a

gazt, amint annak nyomasa meghalad egy meghatarozott értéket, és ujra lezar, ha a
nyomas ezen erték ala csokken.

A jelenlegi szabvanyok: > MSZ EN ISO 5175-1:2018; csak angol

MSZ EN ISO 5175-1:2018 Gazhegeszt6 berendezések. Biztonsagi eszkozok. 1. rész: Langfogo
eszkozok (visszacsapasgatioval) (ISO 5175-1:2017)
MSZ EN ISO 5175-2:2018 Gazhegeszt6 berendezések. Biztonsagi eszkozok 2. rész: Langfogo

\ (visszacsapasgatlo nélkiili) eszkozok (ISO 5175-2:2017, 2019. januari helyesbitett valtozat)

15)



https://ugyintezes.mszt.hu/webaruhaz/szabvany-adatok?standard=134531
https://ugyintezes.mszt.hu/webaruhaz/szabvany-adatok?standard=134532

A ,pisztoly” olyan ég6, amelynél a lang a markolat hossztengelyére kb. merélegesen aramlik ki
A langhegeszto ego
Szelepek

~ Csatlakozo anya

"=

Egdszar. /i

Cserélhet6 égbszar és égofej
Az égheto gaz és az oxigén
az injektorhatas elve alapjan keveredik 0ssze

16



A langhegeszto €go és a fuvoka

Lehet cserélhetd az égészar -l —

—— —

és az egofej /7~

Fuvokakialakitas
Propanhoz

Acetilénhez

Acetilénhez

17



13.

14.
15.
16.
17.

A lang begyujtasa

Ellenérizze, hogy az oxigén és az acetilén égdszelepek zarva vannak-e.

Ellenérizze, hogy a nyomascsokkentokon a beallitdcsavar az 6ramutatéval ellentétes iranyba
fordul-e és szabadon mozog-e. A beallitdcsavart ne tekerje tulzottan ki, kilonben kiesik.
Figyelem: ne alljon a nyomascsokkenté elé a palackszelep kinyitasakor.

A nagynyomasu gaz attorheti a nyomascsokkentot, és sérulést okozhat.

Lassan nyissa az acetilén palackszelepét; vész esetén gyorsan elzarhatja.

Lassan nyissa ki az oxigén palackszelepét, amennyire csak lehet, ugy, hogy az oxigén ne
szivarogjon a szelepszar korul.

Allitsa be a megfelelo elvételi nyomast az acetilen nyomascsokkentojen.

Ezt az acetilén ég6szelep nyitasaval és az acetilén nyomascsokkentdjén a beallitdcsavarnak a
kivant nyomasig valé elforgatasaval érje el.

Zarja le az acetilén égészelepet.

Ismételje meg a 6-7. lépést az oxigén Uzemi nyomasanak beallitasahoz.

. Nyissa ki az acetilén égoszelepét - fordulattal.
. Egy rendes tlizgyujtoval (szikrapattintd) gyujtsa meg az acetiléngazt.
. Mindig szikrapattintés gyujtét hasznaljon a lang begyujtasara. Soha ne hasznaljon gyufat

vagy ongyujtét. Sulyosan megsérilhet a keze, ha a gyujté gazanak egész kiporlasztott felhéje
begyullad.

Ugy allitsa be a Iangot hogy az égofej csucsatol korulbelul 2 cm-ig turbulensen égjen. Ezutan
allitsa be a langot ugy, hogy ne fustoljon.

Ehhez a beallitashoz lassan nyissa ki az oxigén egoszelepet

Allitsa be az oxigént, hogy egy kis, hegyes, kékes szini kup jelenjen meg az égéfej hegyén.
Ez az un. semleges lang.

Az égb6szelepeken és a nyomasszabalyozdkon kiigazitasokra lehet sziikség ahhoz, hogy a
semleges langot fenntartsuk.

18
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A lang begyujtasanak eszkoze: kovakoves, szikrapattintds gyujto

Zarja el az acetilénszelepet az égon a lang kioltasahoz. A |an9 k|0|tasa

Ezutan zarja el az oxigén égdszelepet tgy, hogy ne tavozzon tobb gaz az égéfejbdl.

Zarja el mind az acetilén, mind az oxigén palackszelepét.

Nyissa ki mindkét szelepet az ég6n ugy, hogy a tomlékben maradt gazok szabadon tavozzanak.
Figyeljen az acetilén- és az oxigén nyomasszabalyozéjara: mindkettén a manométereknek — a
nagynyomasunak és kisnyomasunak is — nulla értéket kell mutatni nyomasmentesités végén.
Forditsa el a beallité csavarokat mindkét nyomascsokkentén az 6ramutat6 jarasaval ellentétes
iranyba, amig azok lazan nem fordulnak.

Miutan a mérék nullat mutatnak, a beallité csavarok lazak, a szelepek zarva vannak, tekerje fel a
tomloket és tegye el az égét. 6



A kulonféle langtipusok (acetilén és oxigén esetére)

Redukalé / szenité lang Semleges lang Oxidalé lang Oxidalé lang

Sargaréz
hegesztéséhez
Semleges lang
szénacélhoz
Acetilén : oxigén =2 :
Ontéttvasakhoz
C,H, + 0, > 3100 °C
Propan + 0, - 2830 °C

Propan + leveg6 = 1950
| Acetilén + leveg6 > 2100

50 mm 100 mm
20



Gazpalackok — a palacknyak szine a lenyeg

Porozus,anyag:
Ca-hidroszilikat
(aregiipalackokban:
azbeszt + cement + kovafold)

Az EN 1089-3 szabvany

MSZ EN 1089-3:2011 Szallithaté
§  gazpalackok. A gazpalackok
.~ 1 megjelolése (az LPG kivetelével).
3. rész: Szinjel6lés

21



A gazpalackok szinjelolése
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Nyomascsokkentok
Nyomascsokkento acetilén-palackra:
a palackra kengyeles rogzites,

a tomlore balmenetes hollandi anya.

A kiaramlasgatlé automatikusan elzarja az
egyébkent nyitott gazelvételi szelep ellenére a
gaz aramlasat, ha a tomlé kiszakad, kilyukad
vagy a csatlakozo nincs rendesen meghuzva



A nyomascsokkentok biztonsagi tanusitvanya

A nyomascsokkento
nyomasmeroit rendszeres
felulvizsgalattal kell hitelesiteni!

. Feliilvizsgalat 6r* 5

“2015_JAN, .14

S

l"
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Az oxigénpalack nyomascsokkentoje

Palacknyomas: < 200 bar
Elvételi nyomas: 1,0-5,0 bar

—— e
SR NS g = .

Nyoméscsékkentc’ig/
oxigénpalackra: '
hollandi anyas
rogzités

25
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Az acetilenpalack nyomascsokkentoje

Palacknyomas: < 16 bar
Elvételi nyomas: 0,3-0,8 bar

Nyoscsékkenté
acetilénpalackra:
kengyeles rogzités

it

sziikséges a hegesztéshez

26



A langhegesztés kellékei: a tomlok

Szabvanyos szinjelolés
Szin | @ (mm) Gaz

6,3 és 10
Propén
Foldgaz és egyéb

Tomlok
a tomloveégre

szerelt csatlakozokkal .



Langvisszacsapas-gatlo; biztonsagi szerelvény

Egyszerl: visszacsaposzelepet, a gazbelépésnél finom szlirét, hore kiolvadé elemet
és langfogot (amely egy szinterelt fémhenger) tartalmaz.

Fokozott biztonsagu: a leesésb6l szarmazo sérulések elleni védoburkolattal és
nyomaserzékelos visszacsapo szeleppel ellatott eszkoz.

Hegesztoégore szerelheto: korrozidallé acél langfogdval, visszacsap6 szeleppel és
szurovel.

Visszaallithaté langvisszacsapas-gatlé: ez tartalmaz egy nyomaskapcsolot és egy jol
lathato jelzOkart. Nehéz ipari korulmenyek esetén célszerii.







Az egeést taplalo gaz: az oxigen

Olaj vagy zsir + oxigén:
hoé nélkul is, nyomas nélkul is
tiizveszélyes. Gyulladas - robbanas

Gazpalack szinjelolése a palackvallon: fehér (RAL 9010); palackkopeny: kék (RAL 5010)
Atszamitasok

1 m? cseppfolyds oxigen a forrasponton 854 m?, 15 °C hémérsékletd,
1 bar nyomasu oxigén gaznak felel meg.

1 kg oxigén 0,7479 m3, 15 °C hémérséklet, 1 bar nyomasu oxigén
gaznak felel meg.

1 kg oxigén 876,4 liter, —182,97 °C homérsékletl (atmoszferikus
nyomason forrasban lév0) cseppfolyods oxigénnek felel meg.

1 m3 15 °C hémérsékleti, 1 bar nyomasu oxigén 0,9355 m? normal
allapotu (0 °C homeérseéklet(, 1,01325 bar nyomasu) oxigénnek felel meg.

30



A szallitas formai
(mennyiség és
nyomas)

1,5 m3 > 150 bar
2 m3 = 200 bar
10 m3 = 200 bar
10 m3 = 300 bar

A gaz tisztasaga:
25/35/45/5.0
2.5=99,5%
4.5 = 99,995 %
4.6 = 99,996 %
5.0 = 99,9990 %

1y

MESSER S

Gases for Life

 Tartdlykocsi

31



Cimké
kek a palacknyakon; biztonsagi jelolések

Veszely

EG-Nr 231-956-9

KA

‘ludi Uteg
3., Phan
hans. 13525 01005 oy



Az egheto gazok fobb jellemzoi

* Levegohoz viszonyitva **Semleges langra

Gaz | Jele | Siirliség Lénghéincérséklet Eg(?és:éiz,g\lrl‘\la/)m?'

l.zéna |ll. zéna| L%
Acetilén | C,H, | 0,906 3100 19 | 36 | 55
Propan | C,Hy | 1,55 2530 10 | 94 | 104
Butan |CH,| 2,08 2930 21 | 70 | 91
Propilén | CH, | 1,48 2900 6 | 73 | 89
Metan CH, 0,62 2540 0,4 37 37
Hidrogén| H, | 0,07 2660 - - ] 12




Acetilen: a leginkabb hasznalt egheto gaz

Robbanasveszélyes: 2,3 % keverési arany felett.
Elegend6en nagy a hételjesitménye és égéshoje.
Hegesztésre, vagasra, elomelegitésre, utbhdkezelésre, langegyengetésre is

alkalmazhato.
Olykor tulzott hdmennyiséget ad az acetilén; ez kilonosen forrasztasnal,

vagasoknal és elomelegitésnél lehet elonytelen.

Kicsi az éngyulladasi hémérséklete: 305 °C. 6 é @
Hegesztésre vald tényleges alkalmazasi terilete:

csak otvozetlen és gyengén otvozott acélokhoz.

A szines- és konnylifémek otvos és ékszerész hegesztési munkalhoz nem acetllent
hasznalnak, hanem propant vagy hidrogént.

Mas anyagok hegesztése ma mar kivételes esemény.

Atszamitasok a folyadék és a gaz fazis kozott

1 m3 cseppfolyds acetilén a harmasponton 556 m?,

15 °C homérsékletii, 1 bar nyomasu acetilén gaznak felel meg.

1 kg acetilén 0,913 m3, 15 °C hémérsékletii,

1 bar nyomasu acetilén gaznak felel meg.

1 m3, 15 °C hémérsékletii, 1 bar nyomasu acetilén 0,932 m3, normalallapotu (0 °C
homérseékleti, 1,01325 bar nyomasu) acetilénnek felel meg.
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Az acetilén tarolasa palackban

A palackozasa folyadékban oldott gazként torténik. Az olddszer altalaban aceton, amely
a palackot kitolto porézus anyagba van beitatva. Az acetiléenmolekulakat az aceton
molekulai elvalasztjak egy mastol. A porézus massza a kritikus meérett térfogatokat
megszunteti, igy biztonsagosan meggatolhato a bomlasi lancreakcié kialakulasa.

A régi massza (faszén, azbeszt, cemet és kovafold keveréke) porozitasa 75 % koruli, az

uj tipusu, Ca-szilikatos, homogén masszakeé pedig atlagosan 92 %. Az (j masszakat

tartalmazé palackokban igy tobb acetilén tarolhatd, de a kisebb pérusméretek miatt a

maximalis gazelvételi sebesség kisebb. Ennél nagyobb gazelvételi sebesség esetén a

palackbol folyékony aceton is tavozik, az acetiléngaz pedig acetongézzel telitodik.

Az aceton helyett a palackkotegekben dimetil-formamidot is hasznalnak oldészerként;
ennek lényegesen kisebb a g6znyomasa, mint az acetoné. A telitési koncentracioéja is

kisebb, igy kevesebb g6ze tavozik az acetilénnel, és ezért nem kell oly gyakran poétolni.

* A palackboél tavozé acetilén tisztasaga a felhasznalas soran né, mivel a f6 szennyezo,

a nitrogeén, koncentracidja a rossz oldhatésaga miatt a kezdeti értékhez viszonyitva
egyre csokken.

* A palackszelep csatlakozasa: DIN 477 Nr.3: kengyeles.

A régi, D3 tipusu, palack masszaja faszenet is tartalmaz; ennek sajat pérusszerkezetbol
adodik a kb. 75 % porozitas. Az uj, korszerii masszak gyartasakor a palackban Si-dioxid
és Ca-hidroxid keverékét reagaltatjak kb. 12 bar vizgéznyomason és 180 °C-on. Ekkor
kristalyvizet tartalmazo, Ca-szilikat képzodik, amelybdl a vizet kiszaritva mikroporusok
és kapillarisok alakulnak ki.

Az ilyen, homogén palackmasszak porustérfogata legalabb 92 %.
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Az acetilenpalack térfogatanak osszetevoi

Faszenes (régi) massza

Ca-szilikatos (uj)

Alkotoresz Térfogatrészarany %
8,0
A massza tomor anyaganak térfogata 25,0
39,0
Aceton eredeti
térfogata
Porustérfogat | Aceton térfogat- 92.0
osszesen novekedése az 75,0 40,0
(porozitas) | acetilén betéltése 21,9
utan
Biztonsagi tér 10,0 13,0
Ures palack dsszes térfogata 100,0 100,0

Acetilén

Palacktérfogat: 40 L .
Acetonterfogat: 13 L

(RAL 3009,

Nyomas: 19 bar
Acetilén-térfogat: 6000 L
Gazvétel: 700 L/h-ig

Palacktérfogat: 50 L

(RAL 9010)

Oxigéntérfogat: 10 000 L | /™

Nyomas: 200 bar
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A langhegesztési eljarasok szabvanyos elnevezése

MSZ EN ISO 4063:2023 Hegesztés és rokon eljarasok.
A hegesztési eljarasok megnevezéese és azonosito jelolésuk (ISO 4063:2023)

3

31

Oxigénes langhegesztés

311

Oxigén-acetilén keverékes langhegesztés

312 Oxigén-propan keverékes langhegesztés

313 Oxigén-hidrogén keverékes langhegesztés .

Ajanlas a palcaatmerore

Ha tul vékony a palca: tulhevul, frocskol.

Langhegesztés Technologiai valtozok

d, =1-10 mm -> palca
egofej furatatméroje)
Pconp = 0,1-0,6 bar

Po, = 2-5 bar

Vpeg = 10-100 mm/min
Ve, = 1-50 L/min

Vg, = 1-55 Limin

Ha tul vastag: nehezen olvad le, lehtti a furdot, leragad.

Balra hegesztés esetén: d = s/2 + 1 (mm)

d = palcaatmeéroé (mm), s = lemezvastagsag (mm)

Jobbra hegesztés esetén: d=s
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A hegesztopalcak

MSZ EN ISO 20378:2019 Hegesztoanyagok. Hegesztopalcak otvozetlen és melegszilard
acelok gazhegesztéséhez. Osztalyba sorolas (ISO 20378:2017)

A tipusok: O, OII,OIIl,OIV,OV,0VI], 045, 060,065 0100,0Z
C: 0,08 (0,03-0,23) O Ill, 0 100 = Ni=0,35-0,80 %
Si: 0,10 (0,01-0,70) IV - 0,55 % Mo
Mn: 0,50 (0,35-1,60) V- 0,55% Mo + 1% Cr
$<0,035; P<0,040 VI 2 1,05 % Mo + 2,1 % Cr
A palca viselkedése hegesztés kozben:

] Il [ IV vV VI
Folyéssag | Nagy | Enyhe | Viszkézus | Viszkézus | Viszkézus | Viszkozus
Frocskolés | Nagy | Enyhe Nem Nem Nem Nem
Porozitas Ilgen | Igen Nem Nem Nem Nem

A palcak altalaban rézbevonatosak,
hosszusaguk 1000 mm.

Atmérs: 1,0-6,0 mm
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A keveroszarak muszaki jellemzoi

Szamjele | Lemezvastagsag (mm) Gazatbocsatas (L/h)
1 0,5-1 80+ 10
2 1-2 160 + 15
3 2—4 315+ 30
4 4—-6 500 £ 50
5 6-9 800 £ 80
6 9-14 1250 + 125
7 14-20 1800 + 180
8 20-30 2500 + 250

Az acetilénpalackbél csak kb. 700-800 L/h gazmennyiség veheto ki biztonsagosan.
Nagyobb gazelvételi igény esetén tobb palackot kell egyidejlileg hasznalni.



Langhegesztési technikak

Balra hegesztés Jobbra hegesztés
s < 5 mm anyagokhoz Mély beolvadas
® E“>

Hegesztési irany Hegesztési irany

Vékony lemez Vastag lemez
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Hegesztési technikak
et Y}

- S
| S
| g J s

Balra hegesztés

") mﬁow)» (o=

Martogatasos Iveléses Iveléses-kérzéses
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Uzemzavarok
Vangkialvas - visszaaramlas - visszaégés — visszavagas — visszacsapas
MSZ EN I1SO 15296:2018

Blowing off the flame = The detachment of the flame from the blowpipe nozzle. This may cause the flame to be extinguished.

Backflow = Flowing back of the gas at the higher pressure into the hose of the gas at the lower pressure. This can be caused
by the nozzle exit becoming blocked or restricted

Backfire = The return of the flame into the blowpipe with a popping sound, the flame being either extinguished or reignited at
the nozzle.

Sustained backfire = The return of the flame into the blowpipe with continued burning within the neck or mixer (this may be

zf:xmggnied by an initial popping sound followed by a continuous hissing sound from the continued burning within the

Flashback = Return of the flame into the blowpipe and possibly extending into the hose and the upstream equipment.

Langkialvas = A lang levalasa az égo fuvokajarol a lang kialvasat okozhatja.

Visszaaramlas = A nagyobb nyomasu gaz visszafelé aramlasa a kisebb nyomason lévé
tomlobe. Ennek oka a fliivoka kijaratanak elzarédasa vagy részleges
eltomodése.

Visszaégés =  Alang visszatérése az égobe egy hangos pukkanassal, mikozben a lang
vagy kialszik a fuvokanal, vagy ujra begyullad.

Visszavagas = Alang visszatérése az égobe folyamatos égéssel a nyakban vagy a
keverdszarban. Ezt kezdetben pukkanas kiséri, amelyet egy folyamatos
sziszeg6 hang kovet, amit az ég6ben valé folyamatos égés idéz elf.

Visszacsapas = A lang visszatérése az égobe, s esetleges tovabbterjedése a tomlobe és
tobbi berendezésbe.
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Készitette a Biztonsdgi Tandcsadé Csoport SI05/08

Visszacsapas-gatlok és langfogok
Osszefoglalis

A ldng visszavaghat és visszacsaphat. Gdzhegeszté eljardsokhoz fontos biztonsagi eszkozoket haszndlni, hogy a *
munkaeszkoz rendellenes miikodésének veszélyeit elhdritsuk.

Ez a Biztonsdgi Info dokumentum a lang visszaégése €s visszacsapdsa elleni védekezéshez leggyakrabban
haszndlt biztonsagi eszkozokkel foglalkozik. Az oxigén és az éghetdgdzok helytelen haszndlata vagy keverése
veszélyes lehet. Az ilyen munkaeszkozoket nem lenne szabad haszndlni a biztonsdgot szolgdlé eljardsok
megértése €s alkalmazdsa nélkiil.

-

R a2

Visszavagas és visszacsapas

Langvisszavagdskor az égés ropogo hang mellett visszahuzodik az égdszarba. Ezt kovetden a ldng kialszik, majd
(dltaldban) a kidraml6 gazkeverék az égofej fiivokdjan djra meggyullad, majd djra visszahuzodva ismét kialszik, |
ez adja a jellegzetes ropogd hangot. Visszaégés akkor alakul ki, ha a visszavdgott ldng tartdsan égve marad, és
dltalaban egészen a gazkeverés helyéig terjed. Jellegzetes, durrandst kisérd sipolo hang jellemzi.

Az okokat illetben a hegesztonek ismernie kell a megeldzést szolgdlo intézkedéseket, valamint a visszaégés és
visszacsapds veszélyeit. Ez a Biztonsagi Informacié csupan a langvisszacsapassal kapcsolatos
meghatarozott veszélyekkel, valamint az ezeket elharit6 biztonsagi eszkozokkel foglalkozik.

A langvisszacsapas okai

Az egyik tomloben kialakult gazkeverék az g6 begyujtasakor keletkezett visszaégéssel parosulva visszacsapdst
okozhat. A tomlében jelen 1€vé gdzkeverék szarmazhat visszaaramlasbol, pl. amikor a nagyobb nyomasu gaz
atjut a kisebb nyomdsu tomlobe. Ha elegend6 mennyiségii gazkeverék halmozodik fel a tomloben, annak
robbandsa sulyos tomldsériiléssel jdr.

Megel6zé intézkedések (1. a hivatkozdsokat)

A visszadramlas és a visszacsapas megakadalyozasa érdekében visszacsapo szelepet és langfogdt tartalmazo
biztonsagi eszkoz beépitése sziikséges.

A kovetkezokben a killonbozo biztonsdgi eszkézoket mutatjuk be. Ezekre kiilonbdzé szabvanyok vonatkoznak
2

Https:llwww.qooqIe.comlurI?sa=t&rct=i&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwickoP6pvathwosKHcOZDoMQFiACquIAhAB&urI=htt
\_ p%3A%2F %2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usq=A0OvVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq 49



https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwjcoJvP6pvpAhVqwosKHc0ZDoMQFjACegQIAhAB&url=http%3A%2F%2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usg=AOvVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq
https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwjcoJvP6pvpAhVqwosKHc0ZDoMQFjACegQIAhAB&url=http%3A%2F%2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usg=AOvVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq

Visszacsapasgatiok

Nyomascsokkentore szerelt visszacsapas-gatlok, Tobb funkcidval elldtott, nyomdscsokkentore szerelt
ahogy a neviik is mutatja, a nyomascsokkento visszacsapas-gatlo lathato a 4. abran. Mas modellek
kivezeto csatlakozdjdra vannak szerelve (3. dbra). tovabbi funkciokkal rendelkezhetnek.

Nyomdsérzékeny elzdroszelep

A visszacsapdst koveté nvomdsnovekedésre
elzarja a gazdramldst

Visszacsapo szelep

Megakadadlyozza a

visszadaramldst

1

Ldngfogo
Kioltja a visszacsapds
ldngjat

4 Héore érgékeny elzdroszelep
Tulheviilés (égés) esetén
levdlasztja a berendezést a
gazelldtasrol

4. dbra. Példa a t6bb funkcos,
nyvomdscsokkentdre szerelt visszacsapds-
gatlora

3. dbra. Nyomdscsokkentore
szerelt visszacsapds-gdatlok és
égore szerelt visszacsapo szelepek

https://lwww.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwjcoJvP6pvpAhVgwosKHc0ZDoMQFjACegQIAhAB&url=htt
\_ p%3A%2F %2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usq=A0OvVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq 49



https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwjcoJvP6pvpAhVqwosKHc0ZDoMQFjACegQIAhAB&url=http%3A%2F%2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usg=AOvVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq
https://www.google.com/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&ved=2ahUKEwjcoJvP6pvpAhVqwosKHc0ZDoMQFjACegQIAhAB&url=http%3A%2F%2Fwww.gtehmv.hu%2Fdownload.php%3Fuid%3D9&usg=AOvVaw3I5gNr3Fasfemk9cXLiPhq
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Az oxigén-hidrogén keverékes langhegesztés

A fuvoka lehet akar ﬁ‘p
egy injekcios tu. : t;’

Arany és ezust ékszerek; zomancozott huzalok, platinahuzalok, sargaréz hangszerek,
héelemparhuzalok, horgaszati horgok, villanymotorok, kipufogék, klimaberendezések,
orvostechnikai eszk6zok (mikro-)hegesztési és forrasztasi alkalmazasai.




51 szabvany érheto el a langhegesztés teruletéen

(lehetnek koztuk idokozben visszavontak vagy uj kiadasuak is)

EN 379:2003+A1:2009 Personal eye-protection - Automatic welding filters

EN 560:2005 Gas welding equipment - Hose connections for equipment for welding, cutting and allied processes
EN 560:2005/AC:2007 Gas welding equipment - Hose connections for equipment for welding, cutting and allied
processes

EN 561:2002 Gas welding equipment - Quick-action coupling with shut-off valves for welding, cutting and allied
processes

EN 730-1:2002 Gas welding equipment - Safety devices - Part 1: Incorporating a flame (flashback) arrestor

EN 730-2:2002 Gas welding equipment - Safety devices - Part 2: Not incorporating a flame (flashback) arrestor
EN 1256:2006 Gas welding equipment - Specification for hose assemblies for equipment for welding, cutting and allied
processes

EN 1326:1996 Gas welding equipment - Small kits for gas brazing and welding

EN 1327:1996 Gas welding equipment - Thermoplastic hoses for welding and allied processes

EN 1708-2:2000 Welding - Basic weld joint details in steel - Part 2: Non internal pressurized components

EN 10312:2002 Welded stainless steel tubes for the conveyance of aqueous liquids including water for human
consumption - Technical delivery conditions

EN 12536:2000 Welding consumables - Rods for gas welding of non alloy and creep-resisting steels - Classification
EN 12814-5:2000 Testing of welded joints of thermoplastics semi-finished products - Part 5: Macroscopic examination
EN 13067:2012 Plastics welding personnel - Qualification testing of welders - Thermoplastics welded assemblies

EN 13622:2002 Gas welding equipment - Terminology - Terms used for gas welding equipment

EN 13705:2004 Welding of thermoplastics - Machines and equipment for hot gas welding (including extrusion welding)
EN 14728:2005 Imperfections in thermoplastic welds - Classification

a7


https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:32734,6068&cs=1CFAB139104F4FE8094B6B26920B63DDE
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:20441,6103&cs=156F2D380A7C4429413E5FE80CCC7DB3C
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:28932,6103&cs=1B381EF5EC6BBC424108EE840B0F2CC0C
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:20442,6103&cs=17B932C898C72453D224DA2526255F293
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3455,6103&cs=13A1809376DAE708F2B718E302B49E24E
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3456,6103&cs=1D472B25CDC993228E0C83EB5D3FF6568
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:20444,6103&cs=14AA673450F43919270954F15C987DD79
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3227,6103&cs=16BE69F5F0F06910255DC7ED16740F6B5
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3244,6103&cs=165EF31323A446E58B8A342E29CCBB89A
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3319,6103&cs=100110B367B53C4AE78C71F287FB23A4D
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:20139,734451&cs=1B59370F2B4989A0C4BB96AECF9649296
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3337,6103&cs=1B2D85B9BFA5DD9FD82A9861B9847B82B
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:12194,6230&cs=1BB58EA08CC69C7DA1874483E705900DD
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:34953,6230&cs=1181002781BCC102D84020D4F1A0B8A0C
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:3432,6103&cs=1F39B1234491A3C3660B15C81DA94BD14
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:12206,6230&cs=1759118D50ABF5F0FFEF0F760B902ADC5
https://standards.cen.eu/dyn/www/f?p=204:110:0::::FSP_PROJECT,FSP_ORG_ID:21255,6230&cs=1C06347569CB0A6A46703E0ABC392CA9B

51 szabvany érhet6 el a langhegesztés teruletén

(lehetnek koztiik id6kozben visszavontak vagy uj kiadasuak is)
EN 16296:2012 Imperfections in thermoplastics welded joints - Quality levels
EN 29090:1992 Gas tightness of equipment for gas welding and allied processes (ISO 9090:1989)
EN 1SO 636:2017 Welding consumables - Rods, wires and deposits for tungsten inert gas welding of non-alloy and
fine-grain steels - Classification (ISO 636:2017)
EN 1SO 1071:2015 Welding consumables - Covered electrodes, wires, rods and tubular cored electrodes for fusion
welding of cast iron - Classification (ISO 1071:2015)
EN 1SO 2503:2009 Gas welding equipment - Pressure regulators and pressure regulators with flow-metering
devices for gas cylinders used in welding, cutting and allied processes up to 300 bar (30 MPa) (ISO 2503:2009)
EN 1SO 2503:2009/A1:2015 Gas welding equipment - Pressure regulators and pressure regulators with flow-
metering devices for gas cylinders used in welding, cutting and allied processes up to 300 bar (30 MPa) (ISO
2503:2009/Amd 1:2015)
EN 1SO 3821:2010 welding equipment - Rubber hoses for welding, cutting and allied processes (1ISO 3821:2008)
EN 1SO 5171:2010 Gas welding equipment - Pressure gauges used in welding, cutting and allied processes (ISO
5171:2009)
EN 1SO 5172:2006 Gas welding equipment - Blowpipes for gas welding, heating and cutting - Specifications and
tests (ISO 5172:2006)
EN 1SO 5172:2006/A1:2012 Gas welding equipment - Blowpipes for gas welding, heating and cutting -
Specifications and tests - Amendment 1 (ISO 5172:2006/Amd 1:2012)
EN 1SO 5172:2006/A2:2015 Gas welding equipment - Blowpipes for gas welding, heating and cutting -
Specifications and tests (ISO 5172:2006/Amd 2:2015)
EN 1SO 5817:2014 Welding - Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding
excluded) - Quality levels for imperfections (ISO 5817:2014)
EN 1SO 7291:2010 Gas welding equipment - Pressure regulators for manifold systems used in welding, cutting and
allied processes up to 30 MPa (300 bar) (ISO 7291:2010)
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51 szabvany érhet6 el a langhegesztés teruletén

(lehetnek koztiik id6kozben visszavontak vagy uj kiadasuak is)

EN ISO 7291:2010/A1:2015 Gas welding equipment - Pressure regulators for manifold systems used in welding,
cutting and allied processes up to 30 MPa (300 bar) (ISO 7291:2010/AMD 1:2015)

EN 1SO 9012:2011 Gas welding equipment - Air-aspirated hand blowpipes - Specifications and tests (ISO
9012:2008)

EN 1SO 9539:2010 Gas welding equipment - Materials for equipment used in gas welding, cutting and allied
processes (1ISO 9539:2010)

EN 1SO 9539:2010/A1:2013 Gas welding equipment - Materials for equipment used in gas welding, cutting and
allied processes (1SO 9539:2010/AMD 1:2013)

EN 1SO 9692-1:2013 Welding and allied processes - Types of joint preparation - Part 1: Manual metal arc welding,
gas-shielded metal arc welding, gas welding, TIG welding and beam welding of steels (ISO 9692-1:2013)

EN 1SO 9692-3:2016 Welding and allied processes - Types of joint preparation - Part 3: Metal inert gas welding and
tungsten inert gas welding of aluminium and its alloys (ISO 9692-3:2016)

EN 1SO 10042:2005 Welding - Arc-welded joints in aluminium and its alloys - Quality levels for imperfections (ISO
10042:2005)

EN I1SO 10882-2:2000 Health and safety in welding and allied processes - Sampling of airborne particles and gases in
the operator's breathing zone - Part 2: Sampling of gases (ISO 10882-2:2000)

EN ISO 14113:2013 Gas welding equipment - Rubber and plastics hose and hose assemblies for use with industrial
gases up to 450 bar (45 MPa) (ISO 14113:2013)

EN ISO 14114:2014 Gas welding equipment - Acetylene manifold systems for welding, cutting and allied processes -
General requirements (ISO 14114:2014)

EN ISO 15609-2:2001 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding procedure
specification - Part 2: Gas welding (ISO 15609-2:2001)

EN ISO 15609-2:2001/A1:2003 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding
procedure specification - Part 2: Gas welding (ISO 15609-2:2003) 49
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51 szabvany érhet6 el a langhegesztés teruletén

(lehetnek koztiik id6kozben visszavontak vagy uj kiadasuak is)

EN ISO 15610:2003 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Qualification based
on tested welding consumables (ISO 15610:2003)

EN ISO 15613:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Qualification based
on pre-production welding test (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1:2017 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding procedure
test - Part 1: Arc and gas welding of steels and arc welding of nickel and nickel alloys (ISO 15614-1:2017)

EN ISO 15614-5:2004 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding procedure
test - Part 5: Arc welding of titanium, zirconium and their alloys (ISO 15614-5:2004)

EN ISO 15614-6:2006 Specification and qualification of welding procedures for metallic materials - Welding procedure
test - Part 6: Arc and gas welding of copper and its alloys (ISO 15614-6:2006)

EN I1SO 15615:2013 Gas welding equipment - Acetylene manifold systems for welding, cutting and allied processes -
Safety requirements in high-pressure devices (ISO 15615:2013)

EN I1SO 16834:2012 Welding consumables - Wire electrodes, wires, rods and deposits for gas shielded arc welding of
high strength steels - Classification (ISO 16834:2012)

EN ISO 17683:2015 Ships and marine technology - Ceramic weld backing for marine use (ISO 17683:2014)

EN ISO 21952:2012 Welding consumables - Wire electrodes, wires, rods and deposits for gas shielded arc welding of
creep-resisting steels - Classification (ISO 21952:2012)
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A termithegesztés (aluminotermikus hegesztés) 2> 71

1. Az osszehegesztendod végek koré helyezik az elore gyartott keramia ontoéformat.
2. Erre kerul a reakcioust, amelybe betoltik az elore bekevert termitport, az un. AT-
adagot (AT = aluminotermikus).

A termitpor alkotéi: meghatarozott szemcseméretii vas-oxid reve, meghatarozott

szemcseméretli aluminiumdara, ferromangan, petrolkoksz, formazéhomok,

ferrootvozok (V, Ti, W, Mo), huzal- vagy szegnyiradék.

Langpuskaval elomelegitik az ontoforma belso feluleteit és a sinvégeket.

4. A termitreakciot gyujtoporral inditjak be, amely kb. 1200 °C-ra heviti a termitadagot,
ezzel beinditja a termitreakciot, amelyben az aluminium redukalja a vas-oxidokat,
mikozben jelentos ho termelodik. Ez a h6 megolvasztja és kb. 2100-2500 °C-ra
heviti a vasat és a ferrootvozoket.

5. Az akar tobb szaz kg tomegti adag is 30-40 s ,,fovési id6” alatt megolvad.

6. A termitacél-olvadékot a csapolonyilas nyitasaval beeresztik az ont6formaba.

7. A csapolas helyes idépontjanak meghatarozasa lényeges szerepet jatszik a varrat
porozitasmentességében.

8. Az ontéformaba becsapolt olvadékban a sinvégek is megolvadnak, majd a
megszilardulassal kialakul a hegesztett kotés, amelynek anyaga a termitacél.

9. Az ontoforma lebontasa utan a még forré felesleget levagjak, majd a teljes kihtilés
utan a varratot simara koszorulik.

L

Legfontosabb alkalmazasi teruletei: vasuti sinek, villamosaram-vezeto sinek és kabelek,
tompakotéseinek hegesztéseére.
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lIW International Conference High-Strength Materials - Challenges and Applications 2-3July 2015, Helsinki
The Analysis of Residual Stress State of Aluminothermic Welding for Rail Steels
Baris Bilal Altintas; Railway Research and Technology Centre, Turkish State Railways, Ankara
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lllesztés a varhato vetemedeés elokezelésével

1m Straight Edge
1.8mm 1.8mm
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,<?_'L—/<- Steel Wedge/ -

A termithegesztés kozben lejatszodo
kémiai reakciok
3Fe O, + 8Al =4AL0, + 9Fe
3FeO + 2A1=AL0, + 3 Fe

Fe,O,+ 2Al = AL0, + 2Fe
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Valyus sinek aluminotermikus hegesztese és ellenorzése. Szakdolgozat, 2016.
Készitette: Farkas Adam
Konzulens: Kiss Csaba, mii
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1. BEFORE REACTION 2. REACTION 3. REACTION COMPLETE
A. Ignition tape D. Crucible
B. THERMIT® welding portion E. Slag

C. ATS-ER self-tapping thimble F. THERMIT® steel
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Villamos kabelek osszehegesztése tompakotéssel

Thermit We|d|ng Process; 1) Cable to Cable Connections Thermit Welding Joints (CTC)
www.exothermic-welding.com |<-? CTC:‘2 e E CT:C“‘ CTC‘S’
CTC-6 cTc-7 cTC=11 CTC~13 CTC-14
ud /
Starting *
powder
Welding
mixtwe CTC-15 CTC-16 cTc-17 CTC~18 cTC-19
Crucible
Disk
Tap hole
Welding
cavity
Soments CTC-20 cTCc-21 cTc-23 CTC-24 CTC-25
1o be welded

13) Tape to Tape Connection Thermit Welding Powder Joints (TTC)

TTC-3

TTC-41

-

View of a vertical section of the mould

TTC-2

TTC-14
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