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Homeérséklet-eloszlas kézi ivhegesztésnél




Hémérsékletvaltozas hatasara létrejovo
fesziltségek és alakvaltozasok
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a) A folyashatar valtozasa a el
hémérséklet fliggvényében ! —g
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b) Egyik szélén hevitett lemez +o
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Tompavarratnal fellépo alakvaltozasok

Alakvaltozasok: ] )
hossziranyu zsugorodas, vetemedés,
keresztiranyu zsugorodas, elfordulas.

Az alakvaltozasok nagysaga flgg:
0 a fajlagos hébeviteltél,
0 a varrat alakjatol és méretétél.




Sarokvarratnal fellépo szogelfordulas

I-tartok 6vlemezének szdgelfordulasa a varratméret
és a vastagsag hanyadosanak fuggvényében

Sarokvarratnal fellépd keresztiranyu zsugorodas
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Az dvlemez fajlagos keresztiranyu zsugorodasa
az a/s figgvényében




Zsugorodasi sajatfeszultségek
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képlékeny alakvaltozas sajatfesziiltség

Hevités hatasara létrejové képlékeny alakvaltozas

Huzo sajatfesziiltségek kialakulasa
a felmelegitett z6na hataran

Hossziranyu sajatfesziiltségek
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Hossziranyu sajatfesziltségek eloszlasa
I-tarté dvlemezében




Keresztiranyu sajatfesziltségek
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a) kardosodas hossziranyu zsugorodas hatasara
b) keresztiranyu feszultségek eloszlasa

A hegesztési fesziiltségek és alakvaltozasok
csokkentési lehetoségei

Tervezési lehetdéségek

A szerkezet részegysegekre bontasa

0 A hegesztett kdtések a legkisebb igénybevételli helyen legyenek.
Szallithatésag szempontjabdl megfelelé merevségl legyen a részegység.
Kedvezd hegesztési helyzetben lehessen hegeszteni.
Minél egyszeriibb készulékezést igényeljen a részegség.
Az egyengetést és hékezelést egyszerien lehessen végezni.
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A részegyseégek tervezési szempontjai:

A hegesztett kdtések szamat a lehetd legkisebbre kell csékkenteni.
Kertljik a szikségesnél nagyobb varratkeresztmetszeteket.
Lehet6leg szimmetrikusan elhelyezett varratokat tervezziink.
Kertljuk a varratok keresztez6dését.

Szakaszos varrat is tervezhet6, ha nincs faraszto igénybevétel.
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Technoldgiai lehetéségek
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a) feszitbkészilék szdgelfordulas megel6zésére
b) szbgelfordulas csdkkentése eléddntéssel
c) az illesztési hézag zarddasanak megakadalyozasa
A hegesztési sorrend
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a) Tobb tablabol hegesztett lemez hegesztési sorrendje
b) Fliz6varratok hegesztési sorrendje

7 L,=2..35s
7 L;=25..100s.




A hegesztett szerkezetek utokezelése

Egyengetés:
A hegesztett szerkezet vetemedésének, gorblilésének, horpadasanak megsziintetése

a marado alakvaltozassal azonos nagysagu, de ellentétes iranyu képlékeny
alakvaltozassal.
0 Hideg egyengetés:
Statikus er6hatassal (sajtok, szoritdk) nyujtas, csavaras.
Dinamikus er6hatassal (kalapalassal a nyomott részt nyujtjuk.)
Hideg egyengetés utan mar nem szabad hdékezelni.
0 Meleg egyengetés:
A munkadarab célszerien megvalasztott részeinek 600 ... 800 C°-ra torténd gyors
felhevitése és gyors lehiltése pontokban, pontsorban, savokban vagy ékalakban. A
felmelegités acetilénégével (semleges lang) torténik.

Hokezelés: célja a hegesztési feszliltségek csOkkentése.

0 magas hémeérsékletl megeresztés
500 ... 750 C°-ra térténd hevités és rovidideji hdntartés.

0 lagyitas;
O normalizalas.

Egyengetés hohatassal
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a) I-tarték egyengetése h6ékekkel és hésavokkal
b) horpadas egyengetése hépontokkal




