Ex-ep-2-2k1

Hegesztési terv — mintapélda

1. oldal

Tavvezeték-tartboszlopok labainak megerdsitése hevederparokkal.
A labrudosszekotd hevederparok felhegesztése

Datum: .................. Készitette: ..................

Ellenérizte: ..................

A mintapélda erre nem terjed ki de természetesen sziikséges a tervezett kotes szilardsagi ellenérzése Id.
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6vhoz (L160x160x15)

i. Meglévé tavvezeték-tartdoszlop utdlagos dvmegerdsitése,
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az évmegerdsitések helye
Kérjiik, hogy a Feladatkiadas laborgyakorlaton alairt és a valasztott szerkezetiiket bemutato lapot szkenneljék
be, vagy fotézzak le és képként csatoljak!
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pl. Hegesztett
kotés teher-
birasanak
meghatarozasa
Eurocode 3
szerint

A meger6sité évszogacél
(L 90x90x10) hegesztett
hevederezése a meglévd
Ovhoz (L160x160x15)
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Kornél
Typewriter
A mintapélda erre nem terjed ki de természetesen szükséges a tervezett kötés szilárdsági ellenőrzése ld. 

Kornél
Typewriter
pl. Hegesztett kötés teher- bírásának meghatározása Eurocode 3 szerint
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1. A HEGESZTESI SORREND

Az 1. abran lathato a tavvezeték-tartéoszlop egyszerUsitett gyartmanyterve, amelyen meg van jeldlve a két
labrudat 6sszekotd, un. labmegerdsitési egységnek az A’ jelli és ,B” jell hegesztett szerkezeti egységei, ame-
lyekbe 1-1 heveder hegesztett kdtései tartoznak. Ezek a hegesztett szerkezeti egységek egymastol csak a heve-
derek felcserélt elrendezésében térnek el. A 2 db heveder felhegesztésével kialakuld Iabmegerésitési egység V-
1-V-8 jell hegesztési varratainak varrattérképe és a varratok hegesztési sorrendje a 2. abran lathato.

Figyelem! A WPS-hez hevederenként (A és B) meghatarozott varratjeldlés és varratsorrend tartozik!

A hevederek hegesztésére alkalmazando altalanos miveleti sorrend:

1.1. A kétféle heveder (A, B) hegesztése tetsz6leges sorrendben végezhet6.
1.2. lllesztés, rogzités, flizés, a flizévarratok salakjanak eltavolitasa; 14sd a 7. pontot.
1.3. A hevederek gybkvarratainak hegesztése az el6irt sorrendben: V-1>V-8.
1.4. Salakeltavolitas valamennyi gydkvarratrol.
1.5. A hevederek elsé takarévarratanak hegesztése az el6irt sorrendben: V-1>V-8
Ha vannak téltévarratok is, akkor elbtte azokra is utalni kell.
1.6. Salakeltavolitas valamennyi varratrol.
1.7. A hevederek masodik takarévarratanak (ha van) hegesztése az el6irt sorrendben: V-1->V-8.
1.8. Salakeltavolitds valamennyi varratrol.

2. AHEGESZTO MINOSITESI FOKOZATANAK ELOIRASA

Az adott hegesztett kdtésre vonatkozd lehetséges eltérésfajtdk az MSZ EN ISO 5817:2014 szabvany sze-
rinti ,B” fokozatba sorolhatok (a legszigorubb), ezért a hegesztés elvégzése igényli az MSZ EN ISO 9606-1:2017
szerinti hegesztémindsitést. Tekintettel azonban a kiilénleges korilményekre, az adott feladatot a minésitett he-
geszték kozll is csak az adott feladatban gyakorlatot szerzett hegeszték végezhetik, akik az alkalmassagukat a
valds koriiményeket modellez6 munkaprébaval igazoltak.

3. Az ALKALMAZANDO HEGESZTESI ELJARAS
Kézi ivhegesztés, eljaraskod az MSZ EN 1SO 4063:2016 szerint: 111.

4. ALTALANOS ELOKESZITESI ELOIRASOK

4.1. A hevederek darabolasa termikus vagassal vagy lemezoll6s vagassal.

4.2. Darabolas utan szemcseszorast és athegeszthetd alapozoval vald bevonast kell végezni.

4.3. A hegesztendd 6vlemezek fellletérdl, a kdtési zénabol és annak 50 mm-es kdrnyezetébdl a festéket,
revét és mas szennyezddést teljesen el kell tavolitani.

4.4. A hegesztést csak széraz id6ben lehet végezni, amikor a hdmérséklet T > -5 °C.

4.5. A hegesztést csak szélcsendes idében, j6 latasi viszonyok mellet lehet végezni.

4.6. A killénleges munkafeltételekbdl adodo biztonsagi eldirasok meghatarozasa nem targya a hegesztési
tervnek, azok pontos meghatarozasa a kivitelez6 feladata. A hallgatéi feladatnak a 4.6 pont is része!

5. A FELHASZNALANDO HEGESZTOANYAG ES ANNAK KEZELESI ELOIRASA

5.1. ESAB OK 48.00 bazikus bevonatu elektréda, d = 3,2 mm, L = 350 mm;
Szabvanyos jele: MSZ EN 1SO 2560 — A — E42 4 B 42 H5.
Kiszaritas: 300 °C-on 3 ¢ra.

5.2. [Egyéb javasolhaté hozaganyag: Bohler FOX NiCuCr bazikus bevonatu elektréda;
Szabvanyos jele: MSZ EN 1SO 2560 — A — E 46 4 Z1NiCrCu B 4 2 H5.
Kiszaritas: 300 °C-on 3 ¢ra.

6. A HEGESZTESI MUNKARENDI ELOIRAS, WPS - LASD AZ 1. MELLEKLETET

Erre a célra a jaratos (rlapok és szoftverek is hasznalhatok, akar a gyakorlaton hasznalt valtozat is.
Az elnevezése viszont, az el6adason elhangzott indokolas értelmében: Hegesztési munkarendi elGiras!

7. A MUNKADARAB OSSZEALLITASANAK, ROGZITESENEK ES FUZESENEK SORRENDJE

7.1. A hevedert mindkét végén gyorsszoritoval kell régziteni a f6-, ill. a segéddvlemezhez.
A szoriték maradjanak rogzitve a gyokvarratok hegesztésének befejezéseéig.

7.2. A szoritassal rogzitett 6vrudat mindkét végén, az elkészitendd varratszakasz kdzepén,
1-1 db, 10 mm hosszusagu flizévarrattal kell fiizni.

7.3. Aflzévarrat mindenkor a felsd és als6 sarokvarrat helyén készuljon.

7.4. Aflz6varratrdl a salakot el kell tavolitani, és a végeit célszeri lek6szorilni.

7.5. Aflzévarratok a készre hegesztés soran athegeszthetdk.
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8. A HEGESZTOEGYSEG OSSZETEVOINEK MEGHATAROZASA

Hegeszt6egység = hegeszté munkaeszkoz + segédeszkzok. Hegeszté munkaeszkdz = hegesztéberende-
zés + hegesztési tartozékok.

A hegesztBegység kivalasztasara a mintapélda nem terjed ki, de a hallgatoi feladatban kérjlik ezt is kidol-

gozni!

9. A HEGESZTESI HELYZETEK, A HEGESZTETT KOTES FAJTAJA, AZ ELKIKEPZES ES ILLESZTES

9.1.
9.2.

9.3.

9.4.

10.
10.1.

10.2.

10.3.

10.4.

Az erre vonatkozo el6irasokhoz a 3. abra és a 4. abra jeldlései és méretadatai a mérvadok.

Az A-1, A-3, B-1 és B-3 jelli varratok vizszintes, allé homloksarokvarratok.

A hegesztési helyzet jelzése: PB.

A hegesztési irdny a 3—4. dbréan lathatd, de ha a jobb hozzaférés indokolja, akkor a hegesztési irany
meg is fordithato.

Az A-2, A-4, B-2 és B-4 jelli varratok fej feletti homloksarokvarratok.

A hegesztési helyzet jelzése: PD.

A hegesztési irany a 3—4. abran lathato, de ha a jobb hozzaférés indokolja, a hegesztési irany meg is
fordithatd, kiléndsen a téltévarratoknal.

A varratalak minden varratnal homoru sarokvarrat, a = 5 mm varratmérettel.

A varratot gyOkvarrat és takardvarrat alkotja. A PD/PE helyzet( takardvarrat 2 varratsorbdl all.

A HEGESZTETT KOTESEK ELLENORZESENEK MODJA A HEGESZTES KOZBEN ES AZT KOVETOEN

A flizés el6tt ellendrizni kell, hogy ne legyen illesztési hézag 10.5. A sarokvarrat szimmetriaeltérésé-
a felfekvé feluletek kozott. nek hatarértéke:

A tulzott szélkiolvadés hatarértéke: h < 1,5 mm. h<2,0 mm

h Z

AN 7
A tulzott sarokvarrat-domboruséag hatarértéke: h =1 mm Z \(
>

10.6. A varrat nem tartalmazhat mik-
rorepedest.

10.7. A varrat nem tartalmazhat vissza-
toltetlen kratert.

A tulzott sarokvarrat-vastagsag hatarértéke: h <1 mm. 10.8. A varrat nem tartalmazhat salak-

. zarvanyt.
Névleges o
, 10.9. Az egyéb eltérésekre az MSZ EN
o 1enyleges ISO 5817:2014 szabvany szerinti
;’{/}‘E{{é h ,D” minéségi szintek hatarértékeit
N kell alkalmazni.

Az elkészllt varratokon minden esetben az MSZ EN ISO 17637:2017 szerint szemrevételezéses

vizsgalatot kell végezni. Az eltéréseket jegyzkdnyvben kell régziteni: (i) eltérés elhelyezkedése (ii) elté-
rés besoroldsa MSZ EN ISO 6520-1 szerint; (iii) Eltérés megnevezése MSZ EN ISO 5817:2014 szerint;
(iv) Eltérés jellemzd mérete (mm) és (v) Megjegyzés feltlintetésével.

A varratok a teljes varrathossz minimum 10%-ban MSZ EN ISO 3452-1:2013 szerint folyadékbehato-

lasos vizsgalattal is ellen6rzenddk. Az eltéréseket jegyzékdnyvben kell rogziteni: (i) eltérés elhelyezke-
dése (ii) eltérés besorolasa MSZ EN 1SO 6520-1 szerint; (iii) Eltérés megnevezése MSZ EN ISO
5817:2014 szerint; (iv) Eltérés jellemz& mérete (mm) és (v) Megjegyzés feltlintetésével.

Amennyiben az eltérések meghaladjak a szabvany atvételi szintiében meghatarozott hatarértéket,

azok javitasarol (kikdszorilés és javitbhegesztések készitése) és ismételt ellenbrzésrél gondoskodni kell.
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11.
A mintapéldaban: 1 db heveder tomege: (2,00 dm x 1,00 dm x 0,08 dm) x 7,8 kg/dm3 = 1,25 kg

A HEGESZTESI FELADAT VEGREHAJTASANAK ANYAGSZUKSEGLETE

A hallgatéi feladatnak ebben a szakaszaban pontosan ki kell szamitani a gyartmany elkészitéseé-
hez sziikséges anyagok témegét, hosszusagat, beleértve az esetleg sziikséges késziilekezés — pl. régzi-
t6k, hézagoldk stb. — anyagsziikségletét is.

12.

A hegesztés 1 db hevederre vonatkoztatott hozaganyag-szikségletét, a K = 0,65 anyaghasznositasi
tényez6 (veszteségforras pl. a frocskolés, az elektrodavég), az N = 0,58 dmledéktdmeg / elektrodatomeg
kihozatali tényezével figyelembe véve, az alabbi tablazat tartalmazza:

A HEGESZTESI FELADAT VEGREHAJTASANAK HEGESZTOANYAG-SZUKSEGLETE

1
mp = m, 'Lv
K-N
Hegesztési | Varratmeret | Vatrrat-t ;| Varrattémeg | Varrathossz | | k: dé) he\_{idt’arl ‘
herzet a (mm) ereszimetsze my (kg/m) L, (m) eleKtroaaszuksegiete

A (mm2) m1 (kg)

PB 5 25 0,23 0,190
0,242

PD 5 25 0,25 0,190

Mivel 1 db elektréda tdmege kb. 0,029 kg, a fenti szamitasbdl az adédik, hogy 1 db heveder hegesz-
tése kb. 7-8 db elektrodaval végezhetd el. A WPS-ben meghatarozott atmérdja elektrodabdl 5 kg-os ki-
szerelés esetén atlagosan 172 db elektrédat tartalmaz egy doboz.

A hallgatéi feladatban a kivalasztott hegesztési eljarashoz kapcsolddé hegesztéanyag-sziikségletet
kell meghatarozni, beleértve a gazokat, porokat stb. is.

13.

A hegesztés energiaszikségletét a bevont elektréda esetében a leolvasztott hozaganyag-mennyi-
ségre juto villamos energiaval kifejezve mintegy 6,2 kWh/kg értékkel lehet szamolni.

A HEGESZTESI FELADAT VEGREHAJTASANAK ENERGIASZUKSEGLETE

Ebbdl adéddan a fajlagos energiasziikséglet iranyértéke mintegy 1,8 kd/m az a = 5 mm-es sarokvar-
ratnal.

A hallgatéi feladatban az ivenergiabdl (U x |) és a hegesztési id6bdl kell kiindulniuk.

14.

A koéltségterv kidolgozasara ez a mintapélda nem terjed ki, de kérjlik a hallgatdi feladatnak ezt is
szamitsak ki, kell6 kértltekintéssel!

KOLTSEGTERV

A kéltségeknek kérjlik, nézzenek utana az interneten és adjak meg a forrast.
Cimek, ahol hegesztbanyagq arakat talalnak:
https://www.hegeszto.hu/esab-hegeszto-webaruhaz.htmi
https://hegesztescentrum.hu/
https://www.welding2000.hu/elektroda
Cimek, ahol munkadijakat talalnak:
https://femdekor.hu/araink/
http://szemlekft.hu/munkaora-dijak/
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Tavvezeték-tartooszlop megerositésére szolgalo
labrudodsszekoté hevederek felhegesztése

Az ex-ep-2-2k1 azonositéju hegesztési terv 1. dbrdja

Segéd labrud:
. Lprofil. 90x90x10

Anyag: S355J2W

AR,
o

F& labrad:
L profil, 160x160x15
Anyag: S355J2W

Heveder:
200x100x8(10)
Anyag: S355J2

/%

(" “A”hegesztett szerkezeti egység )
(angolul: weldment)
— - i r
c ! ; o ey c-C (" “B”hegesztett szerkezeti egység )
i Lt 5 D-D (angolul: weldment) I.‘_ D
S ==} o T |
; & = i
! 1 174 o e :
[ C =] W\hmm
Co o T !
| o [ = N SN 2 R D 7] | !
Ll = [ !
] E Z] | :
| L -t -
; [ /%] 4]
1
N \) c—| J ° 4,.@
Ez a “sz0rézés” a régi rajzi technika maradvanya — l <D 1

A ma helyes jelélés LILA szinnel van megadva

1. dbra — Az egyszerUsitett gyartmanyterv, az un. labmegerésitési egység,
valamint annak az ,A” és a ,B” jell hegesztelt szerkezeti egysége
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Tavvezeték-tartéoszlop megerdsitésére szolgald
labradosszekoté hevederek felhegesztése

Az ex-ep-2-2k1 azonositéju hegesztési terv 2. abraja

2. abra — Varrattérkép; az ,A” és a ,B” jelli hegesztett szerkezeti eqgysége varratait
aV-1 > V-2 -> ... 2 V-8 sorrendben kell hegeszteni.
A varratok sorszama ala irt jel6lés masodik betije ,F” = fészar, ,S” = segédszar, utolso két be-
tlje (PB és PD) a hegesztési helyzetre utal
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e-_tr__af:§_19_0\
<€\
g i
A-2: a5 [£100 A-4: a5 [£90
c-C (2:1) D-D (2:1)
A-1/2 \\Q\&i\%i A-3/2 \i\\\{
-~ BN
/////f/ \\ \x /j/%/ x
A\ 7NN
var” SN S\
A:2/2/ N A:4I2/ N
aon— DN aan— MR

3. abra — A hegesztési munkarendi el6iras (WPS) melléklete: az ,A” jell hegesztett szerkezeti
egység hevederére vonatkozoé varratsorrend és varratfelépités
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A hegesztés iranya

B-3: a5\90

B-1: a5\ 100

K
B-4: a5[#90
F-F (2:1)
\v‘“\ﬁx
\\%\\ /8-3/2
MR B-3/1
\\\k\ %/
N
NS\
N\
}\%\& -\B 4/1
\X\\ \8:4/2
N B-4/3
ESSy

B-2: a5[#100
E-E (2:1)
Q\
SN 7,
W
N T~

B-1/2
B-1/1

B-2/1
B-2/2
B-2/3

4. dbra — A hegesztési munkarendi el6iras (WPS) melléklete: a ,B” jell hegesztett szerkezeti
egység hevederére vonatkozo varratsorrend és varratfelépités
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-

HEGESZTESI MUNKARENDI ELOIRAS — WPS

Datum: .................. Készitette: .................. Ellenérizte: ..................

A varratfelépités (rétegrend) rajzi elbirasa a 3. és a 4. abran lathato!

1. HEGESZTESI MUNKAREND A HEGESZTESI TERV 9.2. PONTJA SZERINTI VARRATOKHOZ
(ViZSZINTES, ALLO HOMLOKSAROKVARRAT, A HEGESZTESI HELYZET JELZESE: PB)

1.1. A testkabel csatlakoztatasa az dvlemezek megtisztitott helyére, minél tavolabb a hegesztés
helyétdl. Csak biztonségi (szigetelt) elektrodafogd hasznalhato!

1.2. Varratsorok szama: gyokvarrat + 1 takarovarrat hegesztése.

1.3. ivelémozgas (lengetés): a gyokvarrat és a takardvarrat hegesztésekor is lehetséges.

1.4. Hegesztési fesziiltség: 22-24\

1.5. Hegesztési aramerdsség:
gyOkvarrat: 130-140 A
takarévarrat:  140-150 A
Az aramerdsséget a helyszini tapasztalatok alapjan kell pontositani.

1.6. Polaritas: egyenaram, egyenes polaritas (=/-).

1.7. A 3. és a 4. abran ,1” jell varratok hegesztésekor az ivet az dvlemezre kell iranyitani, mivel
annak nagyobb a vastagsaga és a hdelvezetése.

1.8. Az ivgyujtas helye: kezd6lemez hasznalata nem szikséges.
A takardvarrat ivgyujtasi helye a gyokvarraton legyen.

1.9. Az iv megszakitasakor a végkratert fel kell tolteni.
1.10. Elémelegités: nem szikséges.
1.11. Utdlagos hbkezelés: nem szikséges.

1.12. A varratokra és az el6készités soran lecsiszolt fellletekre alapozé korréziévédelmi bevonat
szakszer( felvitele sziikséges.

2. HEGESZTESI MUNKAREND A HEGESZTESI TERV 9.3. PONTJA SZERINTI VARRATOKHOZ
( FERDE, ALLO HELYZETU SAROKVARRAT, HEGESZTESI HELYZET JELZESE: PF)

2.1. A testkabel csatlakoztatasa az dvlemezek megtisztitott helyére, minél tavolabb a hegesztés
helyétél. Csak biztonsagi (szigetelt) elektréodafogd hasznalhatd!

2.2. Varratsorok szama: gyokvarrat + 2 takarévarrat hegesztése.

2.3. iveldmozgas (lengetés): a hegesztést ivelémozgas nélkul kell végezni.

24. Hegesztési fesziltség: 22-24V

2.5.  Aramerésség:
gyokvarrat: 110 A
1. takarévarrat: 100-110 A
2. takarévarrat: 110-120 A
Az aramer8sséget a helyszini tapasztalatok alapjan kell pontositani.

2.6. Polaritas: egyenaram, egyenes polaritas (=/-).

2.7. A 3. és a 4. abran ,2” jell varratok hegesztésekor az ivet az dvlemezre kell iranyitani, mivel
annak nagyobb a vastagsaga és a héelvezetése.

2.8. Az ivgyujtas helye: kezd8lemez hasznalata nem szikséges.
A takardvarratok ivgyujtasi helye a gyokvarraton legyen.

2.9. Az iv megszakitasakor a végkratert fel kell télteni.
2.10. Elémelegités: nem szikséges.
2.11. Utdlagos hdkezelés: nem szikséges.

2.12. Avarratokra és az el6készités soran lecsiszolt felliletekre alapozé korrézidvédelmi bevonat
szakszer( felvitele sziikséges.
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