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VL. A HEGESZTES HOHATASA £S5 KOVETKEZMENYEI

A hegesztés igen kis térben és igen rovid idé alatt lejatszodo
koh4szati folyamat. Az alapanyag a hegesztés helyén megolvad
és tobbé kevésbé a hegesztés korzete is felmelegszik. A hegesztés-
nél tehat a hohatassal és annak kovetkezményeivel is szamol-
nunk kell. A héforrds helyzete a targyhoz viszonyitva allandéan
viltozik, de nem allandé a hegesztd munkajatél fiiggden a varrat-
hosszegységre juté hdomennyiség sem. Ezt felmérni és a héingado-
zast megfelelden ellensilyozni igen bonyolult feladat.

A felhevités pillanatok alatt bekovetkezne, ha a fémek nem vol-
ninak j6 hévezetok. Igy a hdenergia kozlése id6t igényel. Amint
azonban a hoforras a hegesztés helyérol tovabbhalad, a hdvezetés
kivetkeztében azonnal elkezdddik a hegesztési hely lehfilése. De
éppen ezért ugyanekkor a kozvetlen koérnyezetben hémérséklet ni-
vekedést észlelhetiink.

A hegesztés hohatésara keletkezd egyenldtlen felmelegedés,
majd az ezt kovetd lehilés okoz legtobb gondot a hegesztinek,
mert az anyag ennek kovetkeztében tagul, témorodik, zsugoro-
dik és vetemedik, fesziiltségek keletkeznek és esetleg a kész da-
rab torik.

Ma még nem ismeriink olyan eljarast, amellyel a fesziiltségek
keletkezését megakadalyozhatnank, azonban megfelelé eljarasi mo-
dokkal apnyira csokkenthetjitk oket, hogy nem éreztetik karos ha-
tasukat.

A) AZ ELHOZODASOK £S A FESZULTSEGEK KELEIKE~
ZESENEK OKAI

1. Altalinos fogalmak

Ha egy fémtestbe hot vezetiink, a fémtest térfogata megno-
vekszik, mas szoval a fémtest minden iranyban kitdgul. Ha viszont
a fémtestb6l a hét elvonjuk, vagyis lehiitjiikk, a test osszehuzodik,
zsugorodik, térfogata kisebb lesz (1. II/B 3. pontot).
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Ha pl. villamos melegitokésziilékben a fémdarabot felmelegit-
jik (283. abra) és ba ez a fémdarab szabadon mozog, a 283a 4bra
szerint az 1—I irdanyban kitagul. Ha viszont a fémdarab a melegi-
tépofdkba mereven be van fogva, az akadilyozott nytllis miatt
a fémdarabban a 2—2 iranyl nyomofeszilltség keletkezik. Ha a
darabot a képlékeny 4allapotig felhevitjilk, a darab a nyomofe-
sziiltség kovetkeztében a kozepén megduzzad.

7 / Ha kikapesoljuk az aramot
V % (283b 4bra), a kikapcsolas pilla-
7= 7—=ifs~~—z2 }-» natdban a felbevillt darabban a
/’ 3—3 iranyu nyomofesziiltség van,

@ A fokozatos lehiilés kovetkeztében

a darab kezd Gsszehizoédni, a

nyomofesziiltség fokozatosan meg-

szlinik, és a teljes lehiilés erds
72 /%/ tsszehuzodast eredmeényez, illetve
3 ~——4 Wil — J«—g ennek kovetkeztében a darab-
o / / 5) ban a 44 irdnyl hizéfesziiltség

: keletkezik.
L _ ' A hegesztésnél ugyanez a
folyamat jatszodik le. A melegités

283. abra. Rudak melegitése kiovetkeztében az anyag kitdgul,
majd a lehiléskor ssszehuzodik,
zsugorodik, s6t a felmelegitett részeknek megvan a hajlandésaguk
arra, hogy nagyobb mértékben zsugorodjanak oOssze, mint ameny-
nyire kitagultak, mert tagulds kozben zomitédtek, tehdt megré-
vidiiltek. A hegesztésnél nem az egész munkadarab melegszik fel,
hanem annak csak egy kis része; a munkadarab tobbi része tobbé-
kevésbé hideg marad. Igy az omlesztd hegesztéseknél a varrat-
anyag ¢és az alapanyag beolvadési korzete a megomlésig heviil,
a kozvetlen kornyéke pedig az olvaddspontndl kisebb héfokig me-
legszik fel.

Ennek természetes kiovetkezménye, hogy csak a varrat és a vele
érintkez6 alapanyagrész tdgul, illetve huzodik ossze, ha az oOssze-
kotendé munkadarabrészek szabadon mozoghatnak. De mivel ezt
a szomszédos hidegebb anyagrészek gatoljak, fesziiltségek kelet-
keznek.

A zsugorodasi (tdgulasi) fesziilfségek keletkezésének oka az
akadalyoztatds, vagyis az Osszehegesztendé darabok tudatos szi-
lard befogasa, vagy a hegesztendé darab alakja (pl. szekrény for-
m4jhi darab). A befogas persze sohasem lehet olyan merev és szilard,
hogy a tagulast és a zsugorodast teljesen megakadilyozza.
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Osszefoglalva megallapithatjuk, hogy minél merevebb és szi-
lardabb az osszehegesztendé darabok befogisa, annil kisebb lesz
a zsugorodas €és anndl nagyobb lesz a keletkezd zsugorodisi fesziilt-
ség. Ez utobbi bizonyos koriilmények kozott oly nagy lehet, hogy
a varrat, vagy az alapanyag elszakad. .

Ezzel szemben a szabadon mozgo darabok ¢sszehegesztése ese-
tén a zsugorodas lesz nagy, és a keletkez6 fesziiltség kicsi, vagy
vetemedések allnak eld.

‘A zsugorodasi feszilltségek természetilk és nagysaguk szerint
kiilonboz6 tényezOktdl fiiggnek. A tobbi kozott a hegesztési elja-
rastol, a hegesztés sorrendjétdl, a hé hozza- és elvezetésétdl, a
melegités id6tartamatol, a munkadarab témegétsl és merevségeétol,
a varrat keresztmetszetének nagysagatol és alakjatol, a folyékony
toltbanyagok mennyiségétdl, a munkadarab és téltéanyag tulaj-
donsagaitol, a hegesztendd darabok el6készitésétél, a hegesztési
sebességtll, a hegesztést végzd ligyességétdl stb.

A géz-, az iv-, az arkatom- és az argonives hegesztésnél a fesziilt-
ségi viszonyok nem egyszeriiek, mert a felmelegedés és a lehilés
nem egyidejii, hanem lépcsdzetes, szakaszos. A hegesztési fesziilt-
ségek ezenkivil nem egy, hanem tébb tengely irdnydban lépnek
fel (284. dbra). Matematikailag nem lehet meghatdrozni a fesziilt-
ségek nagysagat, mert a felmelegitési s zsugorodasi folyamatok
esetenként valtoznak.

Lot

284. abra. A zsugoroddsok irdanyai

- 2. A zsugorodisok fajtai

A hegesztés kivetkeztében a zsugorodasok harom tengely ira-
nyaban léphetnek fel (284. abra):

a) a varratra keresztiranyban (284. abra z—x),

b) a varrat hosszirAnyaban (284. abra y—y),

¢) a mértékadé varratmeéret iranyaban (284. abra z—z).
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a) Zsugorodas a varratra keresztirinyban

Két szabadon mozgd, tompan illesztett lemez a felmelegitése-
kor kitiagul és ebben a kitagult allapotban olvad be a varratke-
resztmetszetbe (285. abra). A hegesztés és lehiilés utdn a lemezszé-
lek igyekszenek az eredeti allapotukba visszahtizodni. Ha feltéte-
lezziik, hogy a ho6 hozzdvezetése és a toltéanyag adagoldsa elméle-
tileg az egész varratkeresztmetszetben egyenletes volt, a lejatszodé
folyamatot a 286. dbra szerint lehet szemléltetni. A két osszehe-
gesztendé darab oOsszhosszisaga a hegesztés utdn rovidebb lesz,
mint a hegesztés el6tt volt. Ez a megrovidillés annil nagyobb,
minél tébb hét vezetiink a munkadarabba és minél szélesebb a
vajat, amelyet be kell hegeszteni (287. abra). Ebbdl az kovetkezik,
hogy a zsugorodast és az ennek kivetkezményeként keletkezd fe-
sziiltséget csokkenteni lehet, ha a vajat szélességét és ezzel a varrat

— T =y
\) L \ ’ 20
285. 4dbra. A melegités
helyén az anyag kitagul —
J .
Eredelr hossz -
\\\ //
e \ ,/
%y/ 235 mm? voreot kereszimetszet ese-
Hossz o hegeszies utan fen o zsugorodas 40 mm
\</£”_”

I

Ha g zsugorodasf megokaddyozzuk LU
bekovetkezit oz anyoyg folydsa

Arossz /-7yu‘/a’s/ tlgydonsdgy
femek elszokadnok

430 mm? varrat keresztmetszet eseteh
7 zsugorodds 842 mm

286. abra. Az anyag 287. dbra. A kimunkalds szoge
viselkedése hegesztéskor befolyasolja a varrat keresztmetszetét
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keresztmetszetét esokkentjilk. Ezért eldényos az U-varratok készi-
tése (288. abra). :

- A hegesztéshez sziikséges ho mennyisége nemcsak a wvarrat-
keresztmetszett6l, hanem a hegesztenddé fém hévezetképességétsl
is fiigg. A hegesztési eljirasnak is nagy hatasa van a keletkezhet6
zsugorodasokra és fesziiltségekre, igy pl. e szempontbol egymastol
lényegesen eltéré hatdst valt ki a gdz-, az iv-, az arkatom-
és az argonives hegesztés, de még

az elektréoda Lkiilonféle vezetése %p ;(2:
is. Az egyes hegesztési eljara- — 'fi;a %
O [\ L
soknal keletkezd korzeteket a oo i
289. 4bran szemléltetjik. v/ dad
. 50 ¢
g, 200 °¢
i : 500 °C
| T
- 1000 °¢
90°-0s v-varraf = nogy keresztme/szet Garhegesztes
rezen
> ”ﬂg
R = ke 20 ‘c
x-varrat = kisebb kereszimelszet ‘ 100 ¢
200 ¢
800 °¢
{ 600 %
1 ' Gdzhegesztes
. : : -alummivmane ¢
u-varraf = leghkisebb kereszimetszet
288. abra. A kimunkalas szoge be- 289. 4bra. Hékorzetek az
folyasolja a varrat keresztmetszgtét iv- és a gdzhegesztéskor

. ‘A keresztirdnyl zsugorod4s mindig nagyobb, mint a hossz-
iranyu zsugorodds. A varrat keresztirdnyd zsugorod4samak egyik
tényezbje a szbgzsugorodas. Ez féleg akkor érezteti hatasat, ha a
~varrat szélessége nem éllando, pl. le van élezve. A varratok felsé
rétegének hegesztésekor nagyobb. mennyiségi anyagot olvasztunk
meg, mint a varrat gyokében; ezért a fels rész jobban zsugorodik
(290. 4bra). Szabadon fekv6, nem lefogott lemezek esetén a der-
med6 varrat szogzsugoroddsa a lemezdarabokat egymaéshoz viszo-
nyitva a-szoggel felemeli. T-kotésnél a hegesztett lemezek 4ltal
bezart szog a varratoldalon osszezdrul, az 4tlapolt Kotésnél pedig
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a két egymasra helyezett lemez Kkissé szétnyilik. A szogzsugorodas
V-varratnal a legnagyobb. A tapasztalat azt mutatja, hogy minél
egyenletesebb 2 toltéanyag beolvasztisa a teljes Kkeresztmetszet-
ben, annal kisebb a szogzsugorodss. E kivetelmény azonban csak
ritkan teljesithetd €s ezért a keresztirdnyl zsugorodas 16 részét
képezb szogzsugorodas mindig nagy, kilonosen a vastag lemezek-
nél. Ezeket ui. tobb rétegben kell hegeszteni; ez pedig fokozodd
szogzsugorodast jelent. :

290. abra. Keresztiranyd zsugorodds hatdsa

A szabadon mozgo, be nem fogott lemezek hosszi varratai-
pal a zsugorodas még bonyolultabb, mert nemesak a §z0gzsugoro-
das érezteti hatdsat. A hegesztés'kezdetén a két osszeillesztett
lemez egymashoz képest még elmozdulhat és igy a zsugorodds nines
gatolva.

A hegesztést folytatva a mar meghegesztett A,—A, varrat-
rész (291. abra) zsugorodasa a ket 1émezt egyméashoz kozeliti és
igy a B pontban a hézag kisebb lesz, mint eredetileg volt. Hosz-
szabb varratok hegesztésekor te-
hat nemcsak 2 dermed6 varrat
zsugorodasaval, hanem azzal a
hatassal is szamolni kell, amelyet
a zsugorodd varrat a meég meg
nem hegesztett varratszakaszon
okoz. A zsugorodd varratrész €
hatisa is a lehiilés sebessé{%ﬁél
50 fiigg. Az illesztési hézagot Sz t6
-gll.eg:erz%k E:fhﬁ:g:ig:fo“ hatés a varrathosszal novekszik.
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