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Hegesztés

Bevezetés

A hegesztés torténete, vonatkozé rendelet és ennek hatalya

A hegesztés viszonylag fiatal technoldgia. A korabbi uralkodé szegecskotés helyét a mult
szazad végén kezdte atvenni a hegesztett kotés.

Oldhatatlan kotési formanak mindsiil, szemben pl. a csavarkotéssel, illetve csak roncsolasos
eljarassal (vagassal, daraboladssal stb.) valaszthatoak szét az Osszehegesztett anyagok,
alkatrészek.

A lagy- és keményforrasztas, mint rokon technoldgia azonban mar 1. e. 4000- 3000 kortl
ismert volt, amit az Otvosok altal készitett €kszer- fegyver- és hasznalati targy-leletek
bizonyitanak.

A hegesztés fejlodése a villamossdg megismerésével ¢és az oxi-acetilén gazégd
megalkotasaval valt megalapozotta.

A nagy fejlesztési eredményeket a vilaghaboruk kényszere és az 1960-as, 1970-es évek ipari-
technikai forradalma hozta magaval. Az utols6 tiz évben a mikro technika €és az informatika a
hegesztogépeket a szerszamgépekkel azonos fejlettségi szintre emelte.

A hegesztésre vonatkozo6 alkalmazasaban kotelezd érvényl jogszabaly a 143/2004. (XII. 22.)
GKM rendelet (R1). e rendeletet alkalmazni kell az egyéni és tarsas vallalkozasoknal,
kutatohelyek hegesztd laboratériumiban, az oktatasi intézmények hegesztd miihelyeiben, a
hegeszté képzo-, képesitd és mindsitd helyeken valamint a hegesztést ismertetd bemutatdkon
is.

Nem tartozik viszont a szabalyzat hatalya ala:

muanyaghegesztés

viz alatti hegesztés

miuszeriparban hasznalatos kézi ellenallas-hegesztés

barkacs hegesztés

A jelen szabalyzat hatalya a fémek koté-és felrakd hegesztd eljaradsait, termikus vagasat és
darabolasat, mindezek kézi- és gépesitett valtozatait alkalmazd gazdalkodd szervezetekre
terjed ki, ahol a hegesztési tevékenységet szervezett munkavégzés keretében végzik.

Fontos figyelembe venni a szabdlyzat azon rendelkezését, mely szerint: magdnszemélyeknél
nem telepitett munkahelyen torténd munkavégzéskor a munka biztonsagos elvégzéséért, a
tlzvédelmi, a kornyezetvédelmi, a munkavédelmi, a kémiai és egyéb biztonsagi eldirasok
betartasaért a hegeszto a felelos.
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Hegesztés alapismeretei hegesztési eljarasok

A hegeszteés
- egyedi gyartastol kezdve a tomeggyartasig,

- civil termékektdl a hadiparig és
- atermeldeszkozoktdl a fogyasztasi cikkekig minden teriileten megtalalhato.

A hegesztett termékek mértet a mikrométeres tartomanytdl (mikroelektronika) a tobb szaz
méterig (tankhajok) terjed.

Ma mar az acél mellett a nem vasfémeket és a nemfémes anyagokat is hegesztik és nemfémes
anyagokat is hegesztik és ez utdbbi teriileten tovabbi rohamos fejlédés varhato.

A hegesztés alkalmazhato:
- Uj alkatrészek egyesitésére
- torott alkatrészek javitasara kopott alkatrészek feltoltésére
- tomitd hegesztésként

- feliileti réteg felrakasara (korr6zioalld, kopas allo stb.)

Hegesztés fogalma

A hegesztés olyan oldhatatlan kotdeljaras, amelynek soran a fémes vagy nemfémes anyagok
elemi részeinek egyesitése megfeleld homérsékletekre vald hevitéssel torténik, nyomads
alkalmazasaval, vagy a nélkiil, vagy csak nyomads alkalmazasaval hevités nélkiil, hozaganyag
felhasznalasaval, vagy a nélkiil.

A hegesztés soran az anyag részecskéi kozott miikodo belsd erdk révén kialakul a kohézids
kotés.

A szilard fém jellemzdje, hogy atomjai szabalyos geometriai rendben kapcsoldodnak
egymashoz, és un. térracsot alkotnak. Vas esetében a térracs kocka alaku, a szomszédos
atomok tavolsaga a racsparaméter, ez az atom atmérének felel meg.

A hegesztés fogalmdbol kovetkezik, hogy csak azok az anyagok hegeszthetok Ossze
egymassal, amelyek rdcsrendszere azonos és racsparaméteriik hasonlo nagysdgu. ebbol az a
megallapitds kovetkezik, hogy az acél az acéllal Osszehegeszthetd, de acél a rézzel, vagy
aluminiummal nem.

A kohézios kotés kialakulasanak feltétele a hegesztés helyén a racsok térbeni elhelyezkedése,
valamint az, hogy a hegesztendo feliiletek racsparamétereinek nagysagai megfeleld

kozelségben legyenek egymashoz. Vagyis az eltérd orientdcioji és egymastol a
racsparaméternél nagyobb tavolsagra 1évo anyagok nem hegeszthetdk dssze.

A feltételek teljesitése a szilard anyagoknal elvileg egyszerli: megfelelé nagysagu erével az
egész hegesztendd feliiletre kiterjedd képlékeny alakvaltozast kell 1étrehozni, azaz a feliileti
réteget a folyashatarnal nagyobb igénybevétellel kell terhelni. Ha fémesen tisztdk a feliiletek a
kotés 1étrejon. Ez az alapja a sajtolo hegesztési technologiaknak.

A — masik tobbnyire egyszeriibb- megoldds a hegesztendd feliiletet vékony rétegben
megolvasztva a hegesztendd anyagok atomjai a folyadékban dsszekeverednek majd a lehtilo,
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megdermedd fémben kozosen vesznek részt a racs és a kristalyszerkezet kialakitasaban, igy a
kotés automatikusan kialakul. Ez az alapgondolata az omleszto hegesztési eljarasnak.

Fontos megjegyezni, hogy hegesztett kotés csak akkor alakulhat ki, ha az 6sszehegesztendd
részek az eljarastol fliggéen meghatarozott hdfokra keriilnek, mikézben bizonyos ideig
nyomads alatt allnak.

Lényeges koriilmény, hogy ha a harom tényezd koziil az egyik értéke elegendden nagy, a
masik kettd kis értékei mellett is 1étrejon a hegedés.

A felsorolt harom tényez0, vagyis a h6éfok, az id0 €s a nyomas nagysaga jellemzo a hegesztési
technoldgiakra.

Hegesztési eljarasok

A hegesztés fogalmi meghatarozasabol kovetkezik, hogy a kohézids kapcsolat az anyag
kétféle allapotaban alakulhat ki: hegesztés pillanataban a hegesztés helyén a fém szildrd vagy
folyadék allapotu lehet. Ennek megfeleléen a hegesztési eljarasok két f6 csoportba
sorolhatdak, a sajtold-, és dmlesztd hegesztések csoportjaba.

Sajtolohegesztésnél a hegesztendd darabokat igen nagy nyomdssal, vagy {itéssel gy
egyesitik, hogy az érintkezé fémes-tiszta feliiletek hozag anyag nélkill 6sszehegednek. Ezen
eljaras soran a homérséklet viszonylag kicsi (nem ¢éri el az olvadasi homérsékletet) a kotés
igen rovid id6 alatt (masodperc, vagy ennek tort része) 1étrejon.

Omlesztd hegesztéseknél a kotés a hegesztendé anyagok Osszeolvasztiasa és a varratanyag
kikristalyositdsa kovetkeztében alakul ki, erdkifejtésre, a darabok 0Osszesajtolasara nincs
sziikség. a kotéshez- hegesztési eljarastol fliggden- hozaganyagot (téltdanyagot) is kell
hasznalni.

Léteznek olyan eljarasok, amelyek szigorian véve nem sorolhatok egyik csoportba sem ilyen
pl. az exotherm, kémiai reakcidra alapuld, elsésorban specialis teriileten hasznalt termit (AT
eljaras pl. vasuti sinek hegesztése) eljaras.

A hegesztés veszélyei

A hegesztés és rokoneljardsai (forrasztas és vagas) kiilonosen veszélyes technologidk, mivel
egyidejiileg tobbfele, jellegében €s hatasaban eltérd veszély keletkezik a folyamat soran.

Ezek forrdsa a technologiai miikodtetéshez sziikséges energidt (mindségi €s mennyiségi
vonatkozasban egyarant), eldallito-, atalakito- és felhasznald eszk6zok, berendezések, a
hegesztésnél hasznalt anyagok, végiil maga a technolédgiai folyamat.

A legfobb veszélyek és azok okai 0sszefoglalva a kovetkezok:

a) tiz és robbanasveszély
- nyomas alatt, palackokban tarolt gazok

- robbanodkeverék kialakulasanak lehetdsége

- nyilt lang vagy egyéb nagy energidju héforras

b) artalmas sugarzasok
- elektromagneses €s egyéb nagy energidju sugarzasok
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c) karos élettani hatasok

- fémgozok keletkezése
- por, fiist, gazképzddés
- aramiités

- zajartalom

- ho terhelés

- fizikai talterhelés (pl. kényszer testhelyzetben, sziik, zart térben végzett
munka)

d) fulladasi veszély
- oxigén hidny
- levego kiszoritas

- CO, CO2 atmoszféra keletkezése

e) egyéb veszélyek
- mechanikai sériilések

- €gési sériilések (szetfrocsogd olvadt fém ¢és salak, meleg munkadarab)

Természetesen a felsorolt tényezOk nem mindegyike és nem azonos mértékben van jelen
mindegyik eljarasnal. A konkrét veszélyek mind mindségi (fajta) mind mennyiségi (nagysag,
hatékonysag) szempontjabdl az alkalmazott technologiatdl fliggnek.

A veszélyesség megitélésénél azt is figyelembe kell venni, hogy a veszélyek nem csak a
hegesztOkre hatnak, hanem atadodnak a kornyezetére is.

A leggyakrabban hasznalt eljarasok és azok felhasznalasi
teruletei:

Hegesztési eljarasok Hegesztett anyag Alkalmazasi teriilet

Langhegesztés Mindenfajta fémanyag Kotéhegesztés barmilyen
gyartasban, javitd hegesztés,
vékony anyagok hegesztése

Bevont elektrodas ivhegesztés | Acélok, sziirkedntvények, | K6td ¢és felrakd hegesztés
(kézi ivhegesztés) feltételesen nem  vas | gyartasi €s javitd hegesztési
fémek is munkak
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Hegesztési eljarasok

Hegesztett anyag

Alkalmazasi teriilet

tompa tompahegesztés)

fémek

Védogazos ivhegesztés (W | Konnylifémek, Kot6-, felrako-,
elektrodas) szinesfémek, erésen | javitohegesztés
Otvozott, kiilonleges
acélok
Védo gazos ivhegesztés CO,-ben: oGtvozetlen ¢és | Minden gyartasi terlileten
(leolvado elektrodas) gyengén 0tvozott acélok fe,hg , gepesrltett _vagy
{ A lamns gépesitett formaban, a koto és
L Ar-atmoszféraban: er6sen , o
CO,, AFI eljaras et e , , felrakd hegesztésként
O0tvozott acélok és nem nt
vas fémek cgyaran
Fedett vl (fedoporos) | Acélok kiilonleges | Nagy teljesitményti
hegesztés fedéporral 6tvozott acélok | hegesztés,  hosszl, nagy
¢€s nem vas fémek is szelvényméretl, egyenes
FIH. ; o
vagy ivelt varratok koto-,
felrakd hegesztése gépesitett
formaban is
Salakhegesztés Acélok Nehéz gépipar, vastag falu
tartalyok hegesztése, fémek
atolvasztasa
Termithegesztés (AT) Acélok Sinhegesztés, kabelhegesztés,
ontvényjavitas, betonacélok
hegesztése
Ellenalldas  hegesztés  (pont, | Acél-, konnyi-, ¢s | Lemezmunkaknal
vonal dudor) szinesfém korlatozas | kotohegesztésként
nélkiil
Ellenallas hegesztés (leolvasztd | Mindenfajta acél, nem vas | Nagyméretii szelvények,

rudak, csovek hegesztése

Altalénos biztonsdgi kbvetelmények

Hegesztés személyi feltételei: alapvetéen harom csoportba sorhatéak

- szakmai kovetelmények

- egeészségi alkalmassag

- etikai kovetelmények

Szakmai kovetelmények:

- szakirdnyt szakképesités (hegesztési szakvizsga €s ennek keretén beliil eldirt

tlizvédelmi vizsga)

- kilonosen veszélyes koriilmények kozott végzendd hegesztési munkak
esetében még az adott termeldeszkoz kezelésébdl és az adott hegesztési
technologiabol dokumentalt modon oktatasban részesiilt. Sziikség esetén a
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megfeleld felkésziiltséget hegesztési munkak feliigyeletére jogosult személy
ellendrizze.

Egészségi alkalmassag
- eldzetes orvosi alkalmassagi vizsgalt

- a vonatkozo jogszabalyban (R2) el6irtaknak megfelelé rend, idészakos orvosi
vizsgéalat.

- betoltott 18. életév

- hegesztési munkara valo alkalmassag fontos kdvetelménye még a fizikai és
mentalis alkalmassag is.

Etikai kovetelmények

- hegesztdé megbizhatésaga: ez arra alapul, hogy az elvégzett hegesztett
terméknek hibatlannak kell lennie, ellenkezd esetben ennek nagyon sulyos,
visszafordithatatlan kdvetkezményei lehetnek

Szigortan ¢s altalanos érvényll eldiras, hogy Onalléan hegesztési munkat csak az végezhet,
aki a fenti kdvetelményeknek maradéktalanul megfelel.

Ipari tanul6 gyakorlati képzés keretében megfeleld gyakorlati képesitéssel rendelkezd személy
feliigyelete mellett végezhet hegesztéi munkat!

Hegesztési munkahelyek kialakitasa
A biztonsdgos munkavégzéshez az alabbi kovetelmény rendszernek kell érvényesiilnie:

Teruletigény: gyartas jellegéhez igazodva figyelembe veendék
- hegeszt6é berendezés helysziikséglete (hasznalati utasitas eldirasa szerint)

- kiszolgalashoz sziikséges teriilet nagysaga
- szallitasi, kozlekedési utak helysziikséglete
- szerszamok, segédberendezések helysziikséglete

A fentiek figyelembevételével a minimalis teriilet (hegeszt6fiilkés munkahelyen) 4 m?.

Vilagitas:
- altalanossagban: 300 lux, finom hegesztésnél, forrasztasnal: 400- 500 lux
- természetes megvilagitas alkalmazdsa esetén az ablak elhelyezése a
falszerkezetbe csak oly mddon torténhet, hogy més mithelybe az ivfény nem
juthat 4t, illetve az ablakiivegnek olyannak kell lennie, hogy a fénysugarat nem
verheti a hegesztd felé.
Futés:

- hegesztésnél 15- 16 C

finom forrasztasnal 18- 20 C

A hegesztésnél keletkezett hd egy része kozvetleniil a kornyezetbe megy at, a levegd gyorsan
felmelegszik és paratartalma is megnd. Ez gatolja a szervezet hd leadasat, kifaradast,
rosszullétet okozhat.
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Szellozés:

Hegesztés kdzben a levegdben gazok, g6zok, por, fiist keriil. Emiatt az elegendéen nagy (min.
400 m*/hegesztd) légterti helyen dranként 4- 10 x-es 1égcsere sziikséges.

Irdnyértékként a sziikséges friss levegd mennyisége:
- acetilén gazhegesztésnél: 1200- 1500 m?/6ra
- ivhegesztésnél (eljarastol fiiggden): 2000- 4000 m?/Ora

Helyi elszivasra is sziikség lehet, ha ezt az eldirt mérések sziikségessé teszik. Az olyan
technologidk alkalmazasanal, mint pl. sziik, zart térben, tartdlyok belsejében, beszallassal
végzett munkdk esetében friss levegds 1égzokésziilék alkalmazasara is sziikség lehet. Errdl a
hegesztd iranyitd és munkavédelmi szakember dontését figyelembe kell venni.

Szervezési kovetelmények

Munkaltatéi feladatok, munkaltatoi felelésség:
- gondoskodni a hegeszté mithely biztonsagos iizemeltetésérol

- munkavallalok egészségvédelmérol

- hegesztémiihelyben torténd esetleges belépés korlatozasarol

- minimalis 1étszdm meghatarozasarol

- személyi védoeszkozok juttatasarol

- kollektiv véddeszk6zok hasznalatarol

- hegeszté-berendezések  biztonsdgos allapotarél az eldirt vizsgalatok
elvégzéséért

- veszélyes koriilmények kozott végzett hegesztési munkak biztonsagaért

- hegeszt6 (k) tevékenységének munkavédelmi ellendrzéséért

A gépek, berendezések mellett allando il6 munkat végzd hegesztd részére allithatd
magassagu derék és labtamasszal ellatott, borulasmentes munkaszéket kell biztositani.

A 2 m szintkiilonbség felett végzett hegesztési munkak alatti teriiletet el kell hatarolni, és
vesz¢lyre figyelmeztetd tabldkat is el kell helyezni. Az olyan munkahelyen, ahol a
természetes testhelyzettdl eltéré modon kell munkat végezni (fekvd, guggold, térdepld) a
hegesztd részére a munka megkonnyitését, célzd eszkdzoket (pl. gumiszényeg, padlo, allas)
¢s megfeleld munkasziineteket kell biztositani.

A hegeszt6 szerszamok, tartozékok €s anyagok taroldsara zarhato és szelldztethetd helyiséget,
vagy szekrényt, ladat kell rendelkezésre bocsatani.

A hegesztett, izz0, fekete-meleg munkadarabot csak erre a célra kijelolt helyen szabad tarolni
¢s figyelmeztetd tablaval kell ellatni.

Tobb helyen illetve targyon egy iddben végzett villamos ivhegesztés esetén biztositani kell,
hogy az egyidejlileg megérinthetd feliiletek kdzott a vonatkozd szabvany szerint (MSZ 2364-
410) veszélyes fesziiltség kiilonbség ne alakulhasson ki, a munkahelyet egyénpotencidlra kell
hozni.
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Ha veszélyes berendezésben kell hegesztési munkat végezni, ahol egészségkarosité anyagok
(gézok, go6zok, porok) jelenléte nem zarhatdo ki a vonatkozo szabvany feltételei mellett,
beszallasi engedéllyel (MSZ—-09-57.0033:1990) szabad munkéat végezni.

A levegdben 5 m-nél magasabbra vezetett hegesztotomlot tehermentesitd kotéllel kell ellatni,
¢s a tdomlét nem szabad huzéasnak kitenni.

A hegesztd tevékenység befejezése utdn a munkavégzd a helyszint és annak kornyékét
tlizvédelmi szempontbol koteles atvizsgalni, és minden olyan koriilményt megsziintetni, ami
tiizet okozhat. A munka befejezését az engedélyezonek be kell jelenteni.

Veszélyes koriilmények kozott hegesztési munkat csak eldzetesen irdsban meghatarozott
feltételekkel szabad végezni. Ennek tartalmaznia kell

- varhato6 kornyezeti hatasokat
- munkavégzés biztonsagat

- rendkiviili helyzetben a veszély elharitasaval kapcsolatos kovetelményeket

Egyéni és kérnyezetvédelem

A hegesztot és a kornyezetében tartdzkodd személyeket is meg kell védeni a hegesztés altal
okozott kéaros hatasoktol. Ehhez megfeleld egyéni- és kollektiv véddeszkozok sziikségesek.
Alapvetden a kollektiv véddeszkozoket elonybe kell részesiteni.

A sziikséges egyéni véddeszkozoket védelmi képességiiknek megfeleld tipusszdm szerint az
R3 alapjan munkavédelmi szakember hatarozza meg, ezeket a munkaltatonak maradéktalanul
biztositania kell, ezek rendeltetésszerti hasznalataért a hegesztd a felelds.

Sziikséges egyéni védoeszkozok

Védoruhazat:

- kotelez6 allando viselettel: védéruha langmentesitett anyagbol: hoallo-,
szigeteloképességli-, cstiszasmentes talpu bakancs, hegesztd hosszil szaru
borkesztyti.

- kiegészito ruhdzat a munka jellegétol fiiggoen: bOrbol késziilt vallvédo,
tarkovédo, labszarvédd, hegesztd borkotény, sapka, véddsisak.

Védodpajzs, illetve hegesztd szemiiveg:
- avéddpajzs nem éghetd anyagu, fényt és hdt 4t nem eresztd, szigeteldanyagbol
késziilt, beépitett sziirdvel a szem védelmére. Fajtaja szerint lehet: kép-, fej-,

kiilonleges pajzs (pl. tilnyomasos, elsotétedd sziirds, vilagitd testtel felszerelt
stb.)

- hegeszté szemiiveg: elsdsorban langhegesztésnél hasznélatos, felcsaphato
szinszlirvel.

Légzésvédo, friss levegds késziilékek: a hegesztés soran felszabadulo gdzok, gazok elleni
védelem céljabol sziirdbetétes maszkot kell viselni. Oxigén hidnyos légtérben stiritett levegds,
vagy friss levegds 1égzokésziilék hasznalata kotelezd.

Zajvédo eszkozok: az eldirt zajszintet meghaladd zaj esetén hasznalatuk kotelezd. Fajtai
szerint lehetnek: zajvédo fiildugo vagy fiiltok.
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Célszerli a nagy kiterjedésii fészerkezetek gyartasa szerelése sordn komplex védelmi
képességli egyéni véddeszkéz alkalmazasa: fiiltokkal ellatott véddsisak, amelyre fel van
szerelve a fejpajzs is.

Kollektiv védoeszk6zo6k

Védoéparavanok

A kéros fényhatas ellen az e hatokdrben munkat végzd személyek védelmet biztositjak.
Ezeknek az iv fényét at nem engedd €s azt vissza nem verd sotét szintieknek kell lennie. Alsod
sz¢lik, és a padozat kozott legaldbb 150 mm légrésnek kell lenni, magassaguk legalabb 1800
mm legyen.

Késziilhetnek telepitett €s mozgathato kivitelben is.

Elszivo szerkezetek

A levegdszennyezddés megakadalyozasanak leghatékonyabb formaja a helyi elszivas.
Eszkozei a kiillonbozd fix vagy mozgathatd elszivo berendezések. (pl. also-, oldal-, perem
elszivasti hegesztOasztal, elszivd ernydk, flistelszivok.) Alkalmazasuk tekintetében a
legfontosabb kdvetelmény, hogy a 1égzési zéndban kdros go6zok, fiistok, gazok nem
kertilhetnek.

Zajvédo/ csokkentd berendezések

Azokat a technoldgiai berendezéseket, amelyek, amelyeknek a zajszintje meghaladja a 85
dB /Al) értéket (pl. plazmatechnologiai berendezések) elkiilonitett, megfelelé miiszaki
megoldasu, elkiilonitett helyiségben kell telepiteni, ha ez nem lehetséges zajvédd burkolatot
kell alkalmazni.

Uzembe helyezés

Az R1 szerint telepitett munkahelyen csak munkavédelmi tizembe helyezés utan végezhetd
hegesztdi tevékenység. Ennek sziikséges eleme a hegesztd berendezéshez tartozd gyartoi
megfeleldségi tanusitas, illetve feltétele az lizembe helyezést megeldzden el kell végezni a
munkavédelmi szempontl elézetes vizsgalatot. A fenti eljardsok végrehajtasat munkavédelmi
szakember végezheti el. Az O javaslata alapjan az lizemeltetd munkaltatd az lizemeltetést
irasban elrendeli.

A nem telepitett hegeszté munkahelyeken csak a munkavégzésért felelos vezeto eldzetes
irasban meghatdrozott feltételei alapjdn szabad munkat végezni, neki kotelessége arrol
elozetesen meggydzodnie, hogy az egyéb jogszabalyi feltételek maradéktalanul
megvalositottak. A szilikséges tlizgyujtasi engedélyt be kell szerezni.

Ellenérzések, vizsgalatok

A hegeszt6 berendezések, €s biztonsagi szerelvényeinek miikodését idészakonként ellendrizni
kell és az ellendrzés tényét irdsban rogziteni, kell. Ennek gyakorisdgat, ha a gyarto ettdl
eltéréen nem rendelkezik az R1 rendelet 8. pontja irja elé.

Karbantartas, javitas

A hegeszt6 berendezés karbantartasat, javitasat csak szakirdanyu ismerettel rendelkezo és ezzel
megbizott személy végezheti a gyartdo 4altal kiadott Hasznalati Informacidé (régebbi
berendezéseknél kezelési €s karbantartasi utasitas) alapjan.
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A hegesztd berendezés karbantartdsi, javitdsi munkdi utan az Ujboli megfeleléségrol a
berendezés karbantartasat végzo személynek nyilatkoznia kell.

Munkavégzésre vonatkozé szabalyok

A hegeszt koteles minden munkakezdés eldtt a munkahelyet, munkaeszkdzeit ellendrizni,
ennek az allapotra €s a hasznalhatosagra kell kirekednie.

Munkahely vizsgalatanak ki kell terjednie:
- kozlekedési utak szabadon hagyésara
- éghetd anyagok jelenlétére
- fodém, falattoréseknél az éghetd anyagu tomitettség alkalmazasara
- robbanas veszélyes porral szennyezett kornyezetben a portalanitas elvégzésért
- tlizvédelmi eldirasban rogzitett tiizoltd késziilék meglétéért

- levagasra keriil6 munkadarabok leesését vagy elddlését megakadalyozo
biztonsagos megoldas alkalmazasaért

- anyagtarolasra sziikséges hely meglétéért
- figyelmeztetd tablak kihelyezéséért
Munka- és véddeszkdzok soran ellendriznie kell:
- salakverd kalapacs, fogok és egyéb szerszamok ellenérzését

- hegesztd szerszdm, (pisztoly, elektroda fogd) Ilehelyezésére alkalmas
(éghetetlen, villamos szigetelésii) alatét meglétét

- hegesztd szemiiveg vagy pajzs és a véddsziird allapotat, valamint a véddsziird
fokozatat

- légzésvédo allapotat és megfeleld mikodeését
A hegeszt0 berendezések vizsgalata sordn ellendrizni kell:
- szemmel lathato sériiléseket
- biztonsagi szerelvények meglétét, miikodoképességét
- kabelek, tomlok épségét, kozvetlen mechanikai sériilések elleni védelmét
- villamos csatlakozasok megfeleloségét
- foldelést
- viz és gazcsatlakozasok (véddgazos hegesztésnél) felszerelést és tomorségét
- gaz-, és levegd ellatd rendszerek tomorségét
- hegeszt6 pisztolyok, vago fejek sériilés mentességét, tomorségét
- elektrdda fogdk allapotat
- hegesztégépek (aramforrasok) fokapcsoldinak ,,nulla” allasat

- fesziiltség ala helyezést, illetve az iizemkészséget mutatd jelzéldmpa vagy
egyéb jelzorendszer miikodését

- az dramforras jelleggorbéjének bedllitasat a hegesztési eljarasnak megfeleléen
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A hegeszt6 koteles elvégezni mindazokat az ellendrzéseket is, amelyeket a hegesztogépek,
berendezések ,,Kezelési Utasitasai” a munka megkezdése eldtti allapotra eldirnak.

Ha a hegesztd az ellen6rzés sordn barmilyen hibat, vagy rendellenességet talal a munkat
megkezdeni nem szabad! Hibas, sériilt deformalt eszkdzokkel munkat végezni nem tilos!

Az olyan berendezésben, amelyben ismeretlen eredetli toltet van hegesztési munkét tilos
megkezdeni!

A munkavégzés soran a hegesztd koteles:
- atechnologiai eldirdsokat €s a biztonsagtechnikai szabalyokat betartani
- amunkafolyamatot figyelemmel kisérni

A hegesztd berendezés miikodésében bekovetkezett veszélyt, jelentd rendellenességet,
lizemzavart a hegesztd koteles a téle elvarhatdé modon megsziintetni vagy munkahelyi
vezetdjétol erre intézkedést kérni.

Kozvetlen baleseti veszély észlelése esetén a munkat azonnal abba kell hagynia, meg kell
kisérelni a vesz€ly elharitasat és err6l a munkahelyi vezetdjét értesiteni, kell.

Ha a tliz gyujtasi engedély a hegesztd szdmara nem egyértelmii, akkor a pontositast az az
engedély kiadojatol meg kell kérni.

A munka befejezésekor, vagy ha a hegesztd elhagyja a munka helyét, akkor a berendezést
olyan allapotban kell hagynia, hogy az ne legyen baleset okozoi

Kiiltéri munkaknal a hegeszt6 késziiléket, berendezést, ugy kell elzarni, hogy illetéktelenek ne
jussanak hozza, az iddjaras viszontagsadgai vagy esetleges mechanikai sériilések ellen a
berendezést le kell takarni, vagy mas megbizhaté modon védeni kell.

A hegesztési munkak befejezését kovetden a hegeszto koteles:

- a munkahelyet ¢és haromdimenzioés (térbeni) kornyezetét, a godroket,
mélyedéseket, zegzugos helyeket stb. tobbszor is ellendrizni, hogy nincs-e ott
izz6 anyag, keletkezhet-e tliz a hegesztési munka kdvetkezményeként, és
sziikség esetén vizzel permetezni.

- amunkatérben maradt gyulékony anyagok allapotat ellendrizni

- az elmozditott anyagokat a munkahely teljes kihiilése utan eredeti helylikre
visszaallitani.

Langhegesztés, langvagas

A langhegesztés Omlesztd hegesztési eljaras, vagyis a kotés a hegesztd anyagok részleges
megolvasztasaval hozhat6 1étre. Az anyagok megolvasztasahoz nagy hdmérsékletet biztosito,
nagy teljesitményli héforrasra és intenziv ho bevitelre van sziikség.

A langhegesztés elvi elrendezése:
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OXIGENPALACK

OAZPALAK

Autagen pisztoly

nyomascsokkentd (disszugaz oldali)
gaztomlo
nyomascsokkentd (oxigén oldali)

oxigéntomld

A S e

lang visszacsapas gatlo
6. visszacsapo szelep

A langhegesztés energia forrasa.

Energiaforrasként éghetd gaz-oxigén keverék szolgal. A gazkeverék elégetésekor keletkezd
lang melegét hasznaljak fel a hegesztendd fém megolvasztasara. A hegesztés szempontjabol a
nagy langhéfok és a nagy fiitéérték sziikséges: ennek alapjan az acélok hegesztésére az
acetiléngaz hasznalata a legelterjedtebb.

Acetiléngéz.

Az acetiléngaz rendkiviil veszélyes, bizonyos esetekben, 6nmagaban is elbomlik. A folyamat
11 szeres térfogat novekedéssel és 2800 C fokon megy végbe, kritikus nyomasértéke: 2 bar
tulnyomas. A bomlasi folyamat sordn igen nagy hoé keletkezik, kritikus térfogata: 30 mm
atmérdjii gomb térfogat.

A felsoroltak miatt szallithatdsag, tarolas, felhasznalds soran nem kikiiszobolhetd veszélyek
miatt kdzvetlen moédon nem haszndlhato fel. Ipari felhasznalhatd palackos illetve tartalyos
megoldasokat fejlesztették ki. Az acetilén az eldzdekben felsoroltak miatt kdzvetleniil —
eltéréen a tobbi gazfajtatdl — nem palackozhatd (kritikus nyomasa: 2 bar, kritikus térfogata a
palack térfogatanal sokszorosan kisebb)
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Azonban acetonban erételjesen oldodik, €s ilyen elnyeletett (oldott) allapotaban a kritikus
nyomasérték a tobbszordsére novekszik. Ez ad lehetdséget a palackozasara. Ha az aceton
porozus masszaba szivatjadk fel, akkor az oldott géz veszély nélkiil 20 bar nyomasra
kompromittalhato.

Az ilyen nagy nyomason tarolt, acetonban oldott acetiléngazt nevezik disszugaznak.
Oxigén.

Az égéshez nélkiilozhetetlen anyag. Az oxigén maga nem ég, de az égést taplalja. Az oxigén
nélkiil nincs ég6 lang. Az oxigén szintelen szagtalan gaz.

Nem mérgez6é anyag, de nagyobb mennyiségben belélegzett tiszta oxigén eldszor fiilzagast,
majd arcrangast, erds fejfajast okoz, sot ajulast is eldidézhet.

A hegesztésnél mindig gyarilag eldallitott oxigént haszndlnak, amelyet tobbnyire palackokban
széllitanak a helyszinre.

Az égé lang.
A hegesztéshez sziikséges nagy homérsékletli és nagy ho teljesitményli lang acetilén-oxigén

keverék elégetésével allithatd el6. A keverési arany beallitdsdval oxidalod, redukald, vagy
felszenitd lang allithato eld.

A kiilonboz0 alkalmazasi teriiletekhez tartozo lang beallitdsokat az alabbi tdblazat mutatja be.

, Langhéfok
Acetilén/oxigén Egés jellege Alkalmazasi teriilet
C fok
2/5 Oxidalo lang 3200 Sérgarezhegesziés,
langvagas
11 Semleges, redukald 2400 Acélok hegesztése
lang
1/1 , _
) Gaz dus lang 2000 Ontottvas, aluminium

aranynal kisebb

A fentiek alapjan a langhegeszté munkahely friss levegdvel vald folyamatos elldtdsa nagyon
fontos. Ha természetes uton a levegdcsere nem biztosithatd, tigy mesterséges uton torténd
folyamatos po6tlasrol kell gondoskodni.

A langhegesztés és langvagas késziilékei

Gazpalackok

A gazpalack acélbdl vagy fémbdl késziil, nyomas alatti gadzok tarolasara szolgald henger alaka
tartaly, melynek atmérdje: 420 mm, a magassaga (hossz) és atmérd viszonya a 10:1 nagysagot
nem haladja meg, trtartalma legfeljebb 150 1.

A legtobb gazt 125-150 bar nyomadson taroltak. Tekintettel a nagy toltdé nyomasra, az
esetleges palackrobbands igen nagy pusztitdst okozhat. Ezért a palackokat kiilonos
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gondossaggal gyartjak, hatdsagilag ellendrzik és hitelesitik. A részletes eldirasokat a
Gazpalack Biztonsagi Szabalyzat (R4) tartalmazza.

A hegesztésnél hasznalt gazok egy része energiahordozo (pl. gazhegesztésnél az acetilén),
mas résziik ,,védégaz”- ként funkcional, azaz a megolvadt fém oxidacio elleni védelmet
szolgalja (pl. AWI hegesztésnél az Ar: a széndioxid védé gazos, fogydelektrodas
ivhegesztésnél a CO,, illetve a technoldgia jellegzetessége miatt a sziikséges ,,segédanyag”
szerepét tolti be (pl. plazmahegesztésnél fokuszald gazként gyakran hasznalt a stiritett levego.

A kiilonb6z6 gazok véletlenszeri elcserélése érdekében a palackokat kiilonféle ,,jelzés”-ekkel
latjak el. Ilyenek a szelepkialakitas, az adattabla ¢s a szinjelolés.

Az alabbi tablazat a palackok egymastol torténé nagyon fontos megkiilonboztetését adja meg.
A szinjel6lés a 2006. 06. 30.-t6l érvényes és hasznalhato szineket kozli.

. . ;e g Reduktor ‘s .
Tarolt gaz Palack szinjelolése csatlakozss Szelepnyitas modja
., , Hollandi, .
Oxigén Fehér jobbmenetes Szelepkerék
Stiritett levegd Lila Menetes csonk Szelepkerék
} , Hollandi, ,
Nitrogén Fekete jobbmenetes Szelepkerék
Hl drogén &s mids ¢gd Piros Hollandi, balmenetes Szelepkerék
gazok
Széndioxid ¢€és mas .
Lo .. Hollandi ,
nem ¢gdé (semleges) Sziirke . Szelepkerék
. jobbmenetes
gazok)
Acetilén (disszugéz) Séarga Kengyeles Kulcs

A toltetre vonatkoz6 konkrét adatokat, a figyelembe veendd biztonsagi eldirasokat, kockazati
tényezoOket a palack vall részére ragasztott cimke tartalmazza.

Hegesztéshez hasznalt gazpalackok hasznalatara vonatkozoan a GBSZ., valamint az MSZ
6292:1997 (gazpalackok szallitasa, tarolasa, kezelése) szabvany eldirdsai vonatkoznak.

Egyéb a hasznalat soran betartandd fontos eldirasok:
- minden gézpalackot elddlés ellen megfeleld modon rogziteni kell.

- minden fajta gdzbol munkateriileten csak a folyamatos munkavégzéshez
sziikséges mennyiséget szabad tarolni.

- apalackokat és szerelvényeit mindennemii mechanikai sériiléstol védeni kell.

Az oxigénpalack olajjal, zsirral, parafinnal és néhdany egyéb szerves anyaggal érintetve
robbanhat ezért:

- csak tiszta és zsirmentes palackot szabad haszndlatba venni.

- oxigénpalack szerelvényeinél zsir €s olaj tartalmu tomitések pl. bor, illetve
kend-, vagy tisztitd anyag haszndlata tilos.
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- oxigénpalackot zsiros, vagy olajos kézzel, olajos munkaruhdban kezelni, zsiros
vagy olajos helyen tarolni tilos.

A disszugéz palackban rideg, torékeny toltémassza és aceton van, ezért:
- palackot Uit6déstol, razkodastol, leeséstol fokozatosan ovni kell.

- gazelvétel kozben a vizszinteshez képest 30 foknal jobban megdonteni nem
szabad.

- agazt 0,5 bar nyomasnal jobban kihasznalni nem szabad.
- megengedett gazelvétel: 8001/6ra
- réz anyagu tomitések hasznalata tilos.

Palack raktar, tarold csak hatdsagi engedéllyel 1étesitheté. Altaldnos szabaly: csak egynemii
toltetli gazokat szabad egyiitt tarolni. Az tires palackok kiilon tdrolanddk hasonlé mdédon, mint
a tele palackok

A gézpalackok mozgatdsa sordn betartanddak

- kézi erével legfeljebb csak 20 m tdvolsagig sima talajon, a talprészen gorgetve,
vagy lépcson az erre a célra szerkesztett tartoszerkezetben két személy altal.

- specialis palackszallit6 kocsin kozel fiiggéleges helyzetben a kocsihoz
rogzitve.

- targoncan kiilon erre a célra készitett fészekben, fekvo helyzetben, konnyen
oldhat6 bilinccsel rogzitve, talprészével menetiranyban elhelyezve.

- daruval csak leesés ellen biztositott szerkezetben, rekeszben, elektromagneses
daruval palackot emelni, szallitani nem szabad.

- szaéllitas, mozgatas csak felcsavart szelepsapkaban torténhet.

A komplett hegesztd egység szallitdsara kialakitott hegesztd kocsin, az tizem teriiletén torténd
mozgatas csak a langhegesztésre jogosult személy feliigyelete mellett megengedett.

Nyomascsokkentok

A nyomascsokkentOk szerepe a palackokban tarolt nagy nyomasti gazok nyomadsanak
felhasznalasi értére torténd csokkentése, beszabalyozasa, allando értéken tartasa: védelem az
esetleges lang visszacsapas, vagy nyomas visszahatas ellen. (A langvisszacsapas azt jelenti,
hogy a lang behatol a kisebb nyomasu gazvezetékbe.)

Egy vagy kétfokozata kivitelben késziilnek, szabvanyos szerkezetek. K6zos mikodési elviik
az, hogy a nagy nyomdsu gazt egy szabalyozhatd résméretii nyildson 4t engedik at a nagyobb
térfogatu térben, ahol a gaz expandal, nyomasa lecsokken.

A géazpalack szelepének nyitdsa utdn a gaz a bevezetd csdvon keresztiil a nyomascsokkentd
bemend nyomasu terében aramlik. A gdz nyomasidt a nyomds a mérdora mutatja. A
szabalyzorugd laza allapotdban a szeleprugd a szelepet a szelepiilésre szoritja. A
gazhegesztéshez sziikséges gaz nyomasat a szabalyzo6 csavarral Iehet beallitani.
Becsavarasaval a szabalyzorugd megfesziil és a rugalmas membrant, €s a keresztiil a szelepet
megemeli és igy a szelep kinyit. A gz a bemend nyomasu térbdl a kimend nyomasi térbe
aramlik, mikozben kiterjed, és nyomasa lecsokken. A kimend nyomadasu térben 1évé gaz
nyomasat a nyomasmérd mutatja. Ha a kiereszt0 szelep zarva van, akkor a kimend nyomasu
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térben a gaz Osszegyllik és a nyomas emelkedni fog. A megengedettnél nagyobb nyomas
kialakulasat a beépitett biztonsagi szelep akadalyozza meg az egy fokozati nyomascsokkentd
hibaja az, hogy a csokkentett nyomast gadzhegesztés (langvagas) nem tudja allando értéken
tartani, mivel a hegesztés soran a palackban 1év0 gdz mennyisége €s nyomasa fokozatosan
csOkken. Ahogy csokken a palackban a nyomads ugy n6 az lizemi nyomads. E hibat kétfokozath
nyomascsokkentével lehet kikiiszobolni, allandd, beallitott nyomasértéken ezzel lehet a
nyomast tartania hegesztés soran.

A kétfokozati nyomascsokkentd ugy miikodik, hogy a kozds hazban két nyomasszabalyzo
van egymds utan kapcsolva. Az egyik nyomascsdkkentd a palackhoz csatlakozik egy adott
értékii allando nyomast, biztosit, a masik ezt a nyomast a kivant (beallitott) érékre csokkenti.
fgy az iizemi nyomas 4lland6 értéken tarthat6 és finomabban szabalyozhat. Mivel a nyomas
megosztott a nyomascsokkentd befagyasi veszélye is kisebb.

A nyomascsokkentdk hasznalatanak fontos eldirasai.

- gazforrasbol gazt hasznalni csak a gaz fajtdjanak és nyomasanak megfeleld
nyomadascsokkentd kozbeiktatasaval szabad. Ezt a nyoméscsokkentd szinjele és/
vagy felirata is jelzi

- tilos a nyomascsokkentd felszereléséhez kozdarabot hasznalni.

- a nyomascsokkentd csak szabvanyos nyomasmérével iizemeltethetd (csak
itddés ¢és rongalasmentes, 500mm-rél jol leolvashatd, sértetlen miszer
hasznalhato6.)

- minden munkakezdés eldtt épségét, gaz tomar allapotat ellendrizni kell.

- befagyott nyomascsokkentot csak meleg vizes borogatassal vagy favott, meleg
olajmentes levegdvel szabad kiolvasztani.

Gaztomlok

A gazforrastol a felhasznélasi helyre vezetd legtobbnyire vaszonbetétes (kordbetétes)
gumitomlok hasznalatosak. Az oxigén tomld: sziirke, fekete, vagy kéj szinli 3 kordbetétes, az
acetilén toml6 voros szinti, sarga gyurt alaku jelzéssel, vagy sarga szinti kordbetétes gumicso.

A tomldk hajlékonyak, hosszuk: 15-30 m, de biztonsdgi okbol legaldbb 5 m. A tomlok
Osszekotésére, toldasar valamint pisztolyhoz, vald csatlakozasukhoz kettds tomldcsatlakozot,
vagy kettds menetes csatlakozot, a tomlévégekre valo felerdsitéshez szalagbilincset kell
hasznalni

Csak gaz tomdr, hibatlan, sériilésmentes gaztomld haszndlhatd. A hosszan vezetett oxigén és
¢ghetd gaz tomlot egymassal parhuzamosa vezetik két tomlot legalabb méterenként 50 mm
sz¢élességben, szakaszosan Ontapadd szalaggal 0ssze kell kotni. A tomlét gazpalackra, testre
feltekerni tilos.

Hegeszt6- és vago pisztolyok
Hegesztopisztoly

A hegesztéshez sziikséges szurolangot hegesztopisztoly segitségével allitjak elo.

Pisztoly feladata: megfeleld homogén gazkeverék létrehozasa, koncentralt hd bevitel
létrehozéasa. Tovabbi kovetelmények még az iizembiztonsag, a kis tomeg, folyamatos,
egyenletes lang €s a szabalyozhatosag. A pisztolyba a tomlon keresztiil vezetik be az acetilént
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¢s az oxigént. Az Osszecserélhetdség kizarasa végett a tomlé végén 1évd csatlakozd
toldalékcso hollandi anyain a menetek kiilonbozoek.

Az égb gaz nyomdsa szerint kétféle rendszerli pisztolyszerkezet alakult ki: kisnyomast un.
injektoros, illetve kdzepes nyomasu gazzal miikodo un. keverd hiivelyes pisztoly.

A kisnyomast pisztolyba az acetilén néhany szazad bar nyomadssal érkezik, az oxigén
talnyomasa pedig 1,2- 1,5 bar. Az egy- két nagysagrenddel nagyobb oxigén az acetilént
visszaszoritana, nem tudna kialakulni a sziikséges gazkeverék. Ezért az oxigén bevezetd cso
végét Osszeszikitve az oxigént 300- 400 m/s sebességre gyorsitjdk fel. A nagy sebességgel
aramlo oxigén a kisnyomdsu gazt magaval ragadja, 1étre jon a homogén gazkeverék, ami az
¢gofejen at a pisztolybol ki Iép és meggyujtva szolgalja a nagy homérsékletli szirolangot.
Nagyon fontos, hogy a kidramld gdz sebessége nagyobb legyen az €gési sebességnél, mert
ellenkezd esetben a gazkeverék visszafelé ég. Ilyenkor a pisztoly jellegzetes sipold hangot ad.
A lang visszaégés (visszacsapas) sulyos baleset forrasa lehet.

Vagopisztoly

A vagopisztoly elvileg hegesztdpisztoly, amelybe kiilon vagooxigént is vezetnek. Eltérés a
hegesztopisztolytol a fivoka (vagofej) kialakitdsdban és az oxigén bevezetésében van. Vagasi
miuvelet Ggy jon létre, hogy a bevezetett oxigén mennyisége két és félszerese az acetilén
mennyiségnek, ekkor oxidalo lang alakul ki, ez a vasat eloxidalja. Ha a keletkezett vasoxidot
nagynyomasu oxigénnel (vagdoxigén) kifuvatjak, kialakul a vagasi rés.

Vagofej kialakitasok:

- vagofej fuvokaja koncentrikus nyildsokat tartalmaz: kdzépen aramlik a vagd
oxigén, az ezt koriilvevd gylrii alakil csatorndn az elémelegité lang. Ez
bonyolultabb megoldas, de a vagas iranya tetszdleges lehet.

- az €g6 gazkeverék gylrii alakban elhelyezett sok apré furaton keresztiil
aramlik ki. Ezzel a megoldéssal a pisztoly biztonsagosabb, kisebb a
langvisszacsapas veszélye.

- a vagd oxigén ¢és az elomelegitd langot szolgald gazkeverék favokai
kiilonvalasztva, egymas mogott helyezkednek el, elél a vagooxigén fuvokaja
van. A vagas csak az elomelegité fuvoka irdnyaban miikddik jo6 eredménnyel.

A hegeszt0 és vagdpisztolyokkal szemben tamasztott kdvetelmények:

- csak kifogastalan lizembiztos eszkoz hasznalhat6, minden felszerelés elott
ellendrizni kell

- atomitetlenségeket csak kézi szerszammal- és erdvel szabad megsziintetni.
- tilos a pisztolyt gdzpalackra akasztani

- ideiglenes munkasziinet esetén telepitett munkahelyeken vagdpisztoly tartot
kell hasznalni,

- a pisztoly fuvokait csak erre a célra rendszeresitett tisztitdo tlivel vagy
eszkozzel szabad tisztitani.
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Biztonsagi szerelvények
A biztonsagi berendezések a hegesztd berendezés elvalasztatlan tartozékai.

Sériilt vagy lizemképtelen biztonsagi szerelvénnyel, vagy eldirt biztonsagi szerelvény nélkiil
szigoruan tilos gazhegesztd berendezést lizemeltetni.

Biztonsagi szerelvények feladata:
- langvisszacsapas elleni védelem
- levegd/oxigén beszivas elleni védelem
- nyomascsokkentés (gazpalackoknal)
- visszafelé hatold nyomashullam, géz visszadramlas elleni védelem

Gazpalackok esetében a biztonsagi szerelvény szerepét is betdlti a nyomascsokkentd
(reduktor). Alapszabaly az, hogy gdzpalackbol nyomdscsékkento (reduktor) nélkiil gazt
kivenni szigoruan tilos!

A gazforras és a hegesztOpisztoly koz¢ az alabbi biztonsagi szerelvények épithetdk be:
- langvisszacsapas-, visszaégés gatlok
- visszadramlas gatlok
- mennyiség hatdrolok
- ho-, vagy nyomasérzékeld szelepek

A langvisszacsapas gatlo feladata a lang tovabbterjedésének megakadalyozasa sajat
elhelyezési pontjan tal. A langfogd a rajta athaladé langot kioltja anélkiil, hogy maga
alkalmatlannd valna a tovabbi haszndlatra. A langot a beépitett zsugoritott porozus fémsziird,
vagy egyéb hutofeliilet (pl. porézus keramikus anyag) fojtja el. Célszerti kozvetleniil a
pisztoly gaz bevezetd csonkjahoz szerelni igy a tomld is védelmet kap a langvisszaégés ellen.
Vannak olyan hegesztd pisztolyok, amelyekben a pisztoly markolatdba épitik be.
Rendeltetésszeri hasznalatat kotelezden az R1 is eldirja. A betétek gaz fajtanként masok.

Visszaaramlas gatlo feladata a gaz lizemszerli &ramlasi irdnnyal ellentétes iranyt aramlasok
megakadalyozasa. Kialakitasa olyan, hogy a szelepe rugo6 ellenében gdzaram tartja nyitott
allapotban, mindaddig a kilépd oldali nyomas kisebb. Ha a kilép6 oldali nyomas eléri, vagy
meghaladja a belépd oldali nyomast a szelep, lezar.

Mennyiség hatarolo szelep a megengedettnél nagyobb gazelvételét akadalyozza meg. A
szelep automatikusan elzdrja a gazdram 1tjat, ha az iddegység alatt rajta atfolyd
gazmennyiség egy bedllitott értéket meghalad. A szelepet a kimend és bemend oldal kozotti
nyomaskiilonbség mitkddteti. A bemend nyomas iizemi allapotban a szeleptestet a
szeleptilésrol felemeli €s a gazaram utjat szabadda, teszi. Ha a kimend oldalon fokozott miatti
nagy aramlasi sebesség kovetkeztében a nyomas lecsokken, a szelepet a rugd lezarja. Ha az
eredeti nyomads kiilonbség helyre allt, a szelep automatikusan jra nyit.

Ho-, vagy nyomasérzékelo szelep a lang visszaégéskor, visszarobbandskor az lizemszer(i
aramlés irdnyabol érkezd gaz utjat elzarja, megsziinteti a tovabbi gdzaramlast. Miikodtetheti a
visszafelé hatolé6 nyoméashullam, vagy a langvisszavagas hohatasa. A ho érzékeld szelepnek
automatikusan le kell zarnia a gdzdram utjat, mieldtt a gdz az lizem szerinti belépd oldalon
langra lobbanna.
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A biztonsagi eszkdzokbdl annyit és olyan kombinacidban kell hasznélni, amit a munkavégzés
biztonsaga és a berendezések védelme megkivan. Altaldnos miiszaki kdvetelmény veliik
szemben:

- oxigénnel érintkez6 részek zsir-, €s olajmentessége
- szerelvény haz gaz tomor zarasa
- csatlakozas szabvany szerinti kialakitasa
A biztonsagi berendezéseknek az alabbiak szerint kell megjeldlteknek lennitik:
- gyart6 vagy forgalmazo neve vagy jele
- az eszkoz tipusdnak jele
- gaziizemszerl aramlasi iranyat mutat6 nyil
- maximalis izemi nyomas megadésa

- ha a biztonsagi eszkdz csak egy fajta gazhoz hasznalhato, akkor a gaz nevét
vagy roviditését is fel kell tiintetni. pl. acetilén: A, hidrogén: H, oxigén: O

A hatékony védelem érdekében a biztonsagi szerelvényeket a veszély keletkezési helyéhez
legkdzelebbre kell elhelyezni.
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Villamos ivhegesztések

A villamos ivhegesztés az 6mleszto hegesztések csoportjaban tartozé eljarasok, amelyeknél az
anyagok megolvasztasat a villamos iv hdenergidja szolgalja.

Az iv keltésére hasznalhat6 a hegeszté anyagbol kiilonbdz6 un. idegen anyagu, nem olvado
(wolfram, grafit) elektroda, vagy egyben toltdanyagként 1is hasznositott leolvadd
fémelektroda.

A hegesztéiv a legtobb hegesztési eljarasnal kozvetlen kapcsolatban van a hegesztendd
anyaggal (az iv egyik pélusa a hegesztendo targy) vagy felhasznalhat6 az iv sugarz6 melege
(az iv a hegesztend6 anyagtol fiiggetlen polusok kozott ég) a megolvasztashoz.

Az iv égése €s a varrat képzés folyamata hegesztés kdzben — kivéve a feddpor alatti hegesztést
— kozvetleniil megfigyelhetd, ezért ezeket, az eljarasokat nyilt ivii hegesztéseknek is szoktak
nevezni.

A hegesztési folyamat sordn a megolvadt, nagy homérsékletli fémek a kornyezd levegdvel
reakcioba 1épve metallurgiai szempontbol kéaros valtozast szenvednek, ezért megfeleld
védelmet kell biztositani az oxigén és a nitrogén felvétele ellen. Ezt a védelmet szolgdja az
elektrodardl leolvadt salaktakaro, a megolvadt fedopor, vagy valamilyen védogaz (Ar, CO,,
vagy kevert gaz).

Az ivhegesztés a legaltalanosabban hasznalt hegesztési eljards. Az idok folyaméan sok
valtozatat fejlesztették ki. Segitségével gyakorlatilag minden fém kotd- €s felrakd hegesztését
el lehet végezni.

A hegesztdiv

A hegesztoiv szilard, vagy folyékony polusok kozott ionizalt gazatmoszféraban folyamatos
szikra kistilés. Az ivben igen nagy energia slirliség érhetd el, ami az anyagok gyors
megolvadasat teszi lehetévé. Az ivben koncentralt nagy energia részben hd forméjaban
jelenik meg. Az ivoszlopban a hdmérséklet- eloszlas nem egyenletes: az ivoszlop tengelyében
az un. ,plazma csatorndban ,,a hofok eléri a 12000-15000 C°-ot is, az iv kiilsé szélén
minddssze 2000-3000 C°. Az iv hdmérsékletét befolyasolja az iven atfolyd dram nagysaga, az
ivatmoszféraban jelen 1évé kozegek (levegd, gz, fémg6zok stb.) és a hegesztés fobb
paraméterei. A levegd atmoszféraban a fémelektroddk kozott €égd normal iv atlagos
hémérsékletének 4000-5000 C° értéket lehet tekinteni.

Bevont elektréodas kézi ivhegesztés
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A kézi ivhegesztés kozvetlen hatdsu, nyilt iv G eljaras, az iv hdéhatdsa kovetkeztében
megolvado anyag szélek és palca (elektroda) anyaganak egybeolvadasa létesiti a hegvarratot.

A bevont elektrédas kézi ivhegesztés: nyilt ivii eljards. Az iv hohatasa kovetkeztében
megolvadd anyag szélek és a palca (elektroda) anyaganak egybeolvadasa Iétesiti a
hegvarratot.

A jo minOségli hegesztési kotés kialakitasahoz gondoskodni kell az iv folyamatos
fenntartdsarol és a megolvadt fémek a levegd karos hatdsai elleni védelmérdl. Ezért az
elektrédakat bevonattal 1atjak el. A bevonat kiillonb6zo fémoxidokat, salakképzé anyagokat-
¢és az fvstabilitds érdekében konnyen ionizalhatd klor- és fluor vegyiileteket tartalmaz. Az
alabbi elektroddk ismeretek:

- ES savas
- EB bazikus
- ER rutilos

- EC celluloz bevonata

Az ivhegesztés energia forrdsa

A fémek megolvasztasahoz sziikséges energiat az iv melege szolgalja. Az ivben termelt honek
csak egy része hasznalhatd kozvetleniil a hegesztendd anyag és az elektroda fémmagjanak
megolvasztasara: ugyanis a ho egy jelentds hanyada a bevonat anyaganak megolvasztasahoz,
illetve elg6zologtetésre sziikséges, az egy része a sugarzas tjan a kdrnyezetbe tdvozik, egy
részét pedig a j6 hdvezetd anyag elvezeti.

Az iv meggytjtasahoz viszonylag nagy fesziiltség sziikséges. Ennek az un. gyujtd
fesziiltségnek nagysaga egyenaramu ivben 45-60V, valtédramua ivnél 80V-ig is elmehet. A
mar ég0 iv fenntartasdhoz viszonylag lényegesen kisebb fesziiltség is elegendd, melynek
értéke: 14- 38 V nagysagu.

Az dramforras hegesztés kozben a rajta atfolyd Joule-héjének hatdsidra melegszik. A bevont
elektrodas kézi ivhegesztés azonban szakaszos miivelet, ugyanis az elektroda leolvasztasa
utan az elektroda csere miatt sziikségszertien meg kell szakitani a hegesztést igy az aramforras
terhelése nem folyamatos. Az &aramforras terhelhetoségének jellemzé adata a relativ
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bekapcsolasi id6: ez un. ciklusidd, amely 5 perc, a hozza tartoz6é 60%-os bekapcsolasi id6 azt
jelenti, hogy az 4ramforrds a teljes 5 perc ciklusidébdl annak 60%-ban, vagyis 3 percen
keresztiil miikodik. A megmaradt 2 percben a hegesztd egyéb, a hegesztéshez tartozé munkat
(pl. elektroda csere, salakozas stb.) végez.

Az ivhegesztd berendezés energia ellatasat aramforrasok biztositjdk. Az aramforrasbol az
aram kabeleken keresztiil jut az elektroda fogdhoz, illetdleg a hegesztendd targyhoz. Ennek
megfeleléen az elektroda fogd kabele a munkakabel, a hegesztendd targyhoz vezetd kabel a
testkabel.

Aramforrds alapveté kovetelmény: meghibasodasa esetén is biztonsagos védelmet nyujtson.
Az lzemi viszonyok kozott megfeleld védettség révén, kozvetlen érintéssel (aramiitéssel)
szemben. A megfeleld érintésvédelem (I év. osztaly, véddvezetdvel és 11 év. osztaly kettds
szigeteléssel, védOvezetd nélkiil alkalmasak), valamint a hegesztd 4aramkorének
taparamkoroktdl valo elszigetelése révén kozvetett éErintéssel (meghibdsodas miatti
aramiitéssel) szemben. Az érintésvédelmi kovetelmény nem vonatkozik a hegesztd aramkorre.

Tartalyok belsejében, vagy mas, fokozottan aramiités veszélyes kornyezetben végzett
hegesztéshez biztonsadgi aramforrast kell hasznalni, amely az adott viszonyok kozott
megfeleld védettséget nyujt a kozvetett érintéssel, lehetséges aramiitéssel szemben. Ezen
aramforrasok iresjarati fesziiltsége legfeljebb 50 V lehet, vagyis amelyben beépitett
onmiikddo berendezés biztositja, hogy az aramkor megszakitasakor a fesziiltség 0.2 s-6n beliil
lecsokken erre az értékre. Az ilyen aramforrasok adattablain erre utalo tartos jel talalhato az
alabbi felirattal: ,,Az MSZ- 05 46. 1410 szerinti kiilonds veszélyes kornyezetben is
hasznalhat6.” A nem hazai gyartasu berendezések esetében ennek igazolasa sziikséges.
Villamos lizemeltetés csak a gyartoi utasitasok alapjan torténhet.

Halozati csatlakozas szerelvényeit, kdbeleit, az aramforrds bekotését mechanikai sériiléstol
védeni kell. Az aramforrast a halozatrél csak tehermentes allapotban szabad levéalasztani. Az
aramforrasra rogzitetten bekotott halozati csatlakozd hossza: maximalisan Sm lehet. Az
aramforras mozgatasat megeldzden a csatlakozo vezetéket le kell valasztani a halozatrol.

A munkakabel szabvanyos mindségii,- €és kivitell, kétrétegli gumiszigeteléssel ellatott réz-
vagy aluminium kébel. A j6 aramatadas érdekében megfeleld érintkezéssel kell a kabelt
csatlakoztatni. Az elektrodafogd csavaros kotéssel késziil vagy forrasztva. A kabelvégre
forrasztott kabelsarti elonydsebb. A munkakabelt az elektroda fogotdl 3 m tavolsagon beliil
nem szabad javitani, a végzett javitasok, toldasok szigetelése, hoallosaga, mechanikai — és
szigetelés ellendllasa egyenértékii legyen az eredetivel. Hasznalat kdzben is védeni kell a
kabelt a mechanikai sériilésektdl, a hasznalaton kiviiliek szdraz, hiivds helyen tarolandoak,
ovni kell a sériiléseket karositdo anyagoktol.

A testkabel gyakorlatilag barmilyen jO vezet6 képességli anyagbol késziilhet. A
keresztmetszetének olyan nagynak kell lenni, amely a bedéllithato legnagyobb hegesztéaram
visszavezetésére alkalmas legyen. Csatlakoztatasa 4ltalaban kabelsara segitségével,
csavarkotéssel torténik. A hegesztendd targyhoz a csavaros véghez ragos csipesz csatlakozik,
ez gyors csatlakozasu ¢és megfeleld villamos érintkezést biztosit. Magnesen kabelcsatlakozas
csak hegesztd szakember engedélyével hasznalhaté a munka megkezdése eldtt meg kell arrol
gy0zddni, hogy a testkabel csatlakozasi feliilete fém tiszta- e.

Elektroda fogo: a hegesztdelektroda befogasara és az dramcsatlakozas biztositasara szolgal.
Szigetelt nyéllel ellatott szabvanyos eszkoz. Szigetelésének 1000 V effektiv probafesziiltséget
kell sériilésmentesen birnia.

25



Hegesztés

Kétféle kiviteliek: ,,A” és ,,B”, a ,,B” kivitelii zart, olyan kialakitasti, hogy nincsenek rajt
szabvanyos tapintoujjal hozzaférhetd szigeteletlen részei. A fokozottan érintésveszélyes
helyeken csak zart kiviteli elektroda fogd haszndlhaté. Az elektrodafogot csak
fesziiltségmentes allapotban szabad javitani illetve cserélni, vizbe martassal hiiteni tilos. A
munka ideiglenes megszakitasakor az elektroda fogot szigeteld lapra kell helyezni, és abbdl az
elektrodat el kell tavolitani. Munkasziinet idejére az aramforrast le kell kapcsolni. Nedves
vagy sériilt bevonatu elektrodat tilos hasznalni.

Biztonsagi elbirasok

Iv, fény- és héhatds: az elektromos ivben igen nagy az energia koncentraci, nagy hé- és
fényhatasok keletkeznek. Az iv hodmérséklete 4000- 5000 C°. A kisugarzott energia harom
részbdl all:

- ultraibolya sugarzas
- lathato fény
- infravoros sugarzas

A kisugarzott energia a csupasz borfeliileten felégéshez hasonld jelenséget idéz eld, a bor
kivorosodik, hamlik, de elsOsorban a szemet veszélyezteti. A szem az ultraibolya ¢és az
infravords sugarzasbol is csak minimalis mennyiséget tud elviselni karosodas nélkiil, nagyobb
expozicio vaksagot is okozhat. Ezért a szemet hatékonyan kell védeni. A sziikséges védelem a
,Hegesztési munkahelyek kialakitdsa™ cimii fejezetben leirtak szerinti.

Levegoszennyezodes elleni védelem: a bevonatbol, a hegesztendd anyagbol és mas szennyezo
anyagokbol is nagy mennyiségli artalmas anyag: gazok, gézok, fiist, por keriil a kdrnyezd
levegdbe. Ez kozvetleniil veszélyezteti a hegesztot és a kornyezetét. Az iv homérsékletén a
bevonat anyaga megomlik, egy része elgdz6l6g, valamint fiist és finom por keletkezik. Ennek
mennyisége hozzavetdleg: 10 g/kg elektroda. A szennyezd anyagok egy része
egészségkarositd. A sziikséges és hatékony megoldas részleteit a ,,Hegesztési munkahelyek
kialakitasa,, cimii fejezet tartalmazza.

Védelem, frocskolés ellen: az esetlegesen rosszul beallitott villamos paraméterek, vagy sériilt,
nedves elektroda miatti frocskolés, a szétrepiild 1zzo salak és fémrészecskék égési sériilést
okozhatnak. Ezért sziikséges a testet teljesen befedd védoéruhdzat biztositasa. Jellegzetes
baleseti vesz€ly a megdermedt salak eltavolitdsa. Az {ivegszerli, rideg salakrészecskék
mechanikai sériiléseket okozhatnak. Kiilondsen veszélyes, ha a lepattan6 salak szembe keriil,
ezért ilyen munkavégzés soran a szem védelmérdl gondoskodni kell.

Fogyobelektrédas védégazos (AFI, CO.) hegesztések

Nyilt ivii hegesztés, vagyis az ivhegesztés kozben lathatd. Az iv az alapanyaggal kozel
megegyez0 kémiai Osszetételil elektroda és az alapanyag kozott ég hatdsara az alapanyag és az
elektroda is megolvad. Az elektroda toltdanyagként is szerepel, folyamatos utan adagolasarol
gondoskodni kell.

A megolvadt fém védelmét a kornyezeti, karos hatasok ellen az ivet koriilvevd gazatmoszféra
biztositja. Véddgazként vagy semleges hatdsu argont, vagy aktiv gézt, széndioxidot
hasznalnak. Az el6bbi az un. AFI, az utdbbi a CO, hegesztés.
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A hagyomanyos fogyodelektrodas, védogazos hegesztéseknél az elektréda tomdr huzal.
Vannak olyan huzaltipusok ahol a huzal beliil iireges és a belsejében salakképzd anyagok,
vannak elhelyezve. Ezek, az un. por beles huzalok.

Energiaforras:
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Az liresjarati fesziiltség maximalisan: 44 V. Mivel e hegesztési eljarasnal nincs palca csere, a
hegesztés huzamos id6n keresztiil, megszakitas nélkiil folytathatd, ezért a berendezéseket
100% bekapcsolasi 1d6 figyelembevételével tervezik. Az ivgyajtas megkonnyitésére egyes
tipusokon kiilon ivgyujté egység van beépitve.

Huzaladagolo: feladata a hegeszt6huzal folyamatos, allando sebességli adagolasa. A tarold
dobra csévélt elektroda huzalt gorgd par segitségével tolja be a pisztoly szerkezetébe. A
gorgok hajtasa rendszerint kiilsd gerjesztésii egyenaramu motorral torténik.

A huzal el6told berendezést kisfesziiltséggel ¢s védd levalasztassal vagy hegesztd
ivfesziiltséggel kell mitkddtetni.

Gazellato rendszer: a gézellatds szabvanyos 401 drtartalmu palackbdl torténik. A gaz
altaldban 150 bar. nyomadsu, igy a tarolt gaz mennyisége kb. 6 kobméter, ami egy napi
szlikségletnek felel meg. A véddgazt a gaz fajtajanak megfeleld nyomascsokkentdn keresztiil
vezetik a pisztolyba. A véddgaz expanzidja miatt a palack és a nyomas szabdlyzo jelentdsen
lehtilhet, akar le is fagyhat. A lefagyas megakadalyozasa érdekében CO, palackon csak olyan
nyomascsokkentd hasznalhato, amely:

- fttdpatronnal felszerelt, vagy

- futépatron nélkiili, olyan kivitelli, amely a gazelvételnél a lefagyast
megakadalyozza.
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A nyomascsokkentd kisnyomast oldalan manométer helyett aramlasjelzé van felszerelve, a
védogdz mennyiség pontos beallithatosaga érdekében. A CO, palackot tilos fektetve
tizemeltetni. Keverd gazos hegesztésnél csak gyarilag palackozott keverék gazt vagy erre a
célra alkalmas gazkeverdben a helyszinen eléallitott gazkeveréket szabad hasznalni.

Hegesztopisztoly: a tomlovel egy-egységet képez. A huzaladagold altal tovabbitott huzal
iireges, hajlékony tomlon keresztiil jut a pisztolyba. A pisztolyok a véddgaztol fiiggetleniil
azonos kialakitastak

A hegesztdaram nagysagatol fliggden kétféle kivitelben késziilnek.
- gaziitésti konnyl pisztolyok (dramerdsség kisebb: 150 A-nél.)
- vizhiitési, nehéz pisztolyok (aramerdsség nagyobb: 150 A-nal.)

A kis teljesitményli pisztolyok alakja gorbitett cs6hdz hasonlit. A nagy teljesitményii
pisztolyok formaja pisztolyra emlékeztetd, hegesztési folyamat a pisztoly markolatban
elhelyezett kapcsoldval indithatdo. A pisztolyba van elhelyezve az aramvezetd csiszo
kontaktus, a gaz fuvoka, a hiitéfej, a kapcsolok, ¢és ide csatlakoznak a hegesztéaram-, és a
vezérld kabel, a huzalvezetd hajlékony csO, az elektroda huzallal, a gazbevezetd tomlo, a
hitéviz be-, és kivezetés. Ez meglehetdsen nehéz, merev rendszer, kézben tartasa fizikailag is
erdsen igénybe veszi a hegesztét. Munkasziinet idejére biztositani kell azt, hogy a pisztoly
akaratlanul ne kapcsoldodjon be. A hegesztd huzal beflizését ugy kell végezni, hogy a
pisztolybol kifutd huzal, sériilést ne okozzon.

Vezérloegység: a huzal adagolasat és a hegesztd berendezés miikddését hangolja Ossze.
Feladata a folyamatos gaz-, és vizellatas biztositasa, a hegesztési paraméterek bedallitasa.

Biztonsagi elbirasok

A veszélyek tobb esetben olyanok, mint az AWI hegesztési eljarasoknal, a kdvetkezdkben
csak az eltérések keriilnek ismertetésre.

Aramiités elleni védelem: a nagyfesziiltségii gyjtdo dramkor a munkakabelt és a pisztoly
szigetelését is igénybe veszi, ezért megfeleld atiitési szilardsaggal kell rendelkeznie, sériilt
allapotban a munkakébel nem hasznalhato.

A huzal befiizése, a huzaladagolasi sebesség beallitasa csak bekapcsolt huzaladagoloval
lehetséges. A hegesztd féaramkorének ekkor nem szabad miikddnie.

A fokozottan érintés veszélyes kornyezetben pl. tartaly belsejében végzett munkaknal
kiegészitdé védelemre, van sziikség, mert a munkafesziiltség megkozeliti, s6t tallépheti a 42
V—ot.

Az 1v hatasa elleni védelem: a nagy energia tartalmu iv fokozott fény-, és hohatasban és erds
ultraibolya sugarzasban jelenik meg. A védelem érdekében a hegesztd pajzsban az
aramerdsségnek és a technoldgianak megfeleld sziirdbetétet kell viselni.

Gazok, gozok elleni védelem: a ,Hegesztési munkahelyek kialakitdsa,, cimii fejezetben
leirtakon tulmendéen a CO, védégaz hasznalata esetében gondot jelent a széndioxid
bomlasabol keletkezd CO. Az oldalrdl is zart fej pajzs alkalmazasa esetén a 1égz6 szervekben
keriil6 karos CO joval kisebb a kézben tartott pajzs hasznalata sordn bekeriild mennyiségnél.
Veszélyt jelent a sziik, szellozetlen helyen végzett hegesztés a CO, feldusulasa miatt. Tovabbi
vesz€lyt jelent a padloszinten fekvO testhelyzetben, akndkban, mélyedésekben végzett
hegesztés. Ezért e helyeken hegesztési munka csak friss levegds_késziilék hasznalataval
megengedett.
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A porbeles huzalok hegesztését intenziv fiistképzddés kiséri, ez 500 A-nél nagyobb drammal
végzett hegesztés csak szabad téren engedélyezett.

Frocskolés elleni védelem: a rosszul bedllitott hegesztési paraméterek, nem kelld tisztasaga
gaz, rozsdas anyag vagy gdz kimaradas esetén ez jelentds, ezek égési sériilést okozhatnak.
Emiatt is indokolt a hegesztonek teljesen zart, lang menesztett, nem miiszalas anyagbol
késziilt ruhdzat viselése.

AWI védobgazos ivhegesztés

Energiaforrasa:
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Az argon véddgazos, idegen (nem fogyo) elektrodas nyilt ivii villamos hegesztés. Az iv a
wolfram elektr6das €s az alapanyag kozott ég. A magas olvaddsponti wolfram elektroda a
hegesztés soran csak jelentéktelen mértékben fogy, a varratképzésben kozvetleniil nem vesz
részt: feladata az iv létrehozdsa ¢és fenntartdsa. Ha a varrat készitéséhez hozaganyag
sziikséges, azt kiillon palca vagy huzal formajaban adagoljadk. Ez a toltd anyag nincs
bekapcsolva a hegesztdé aramkorbe, leolvasztdsa az iv melegével torténik. A megolvadt
fémanyagok és az izz6 elektroda védelmét, az ivet koriilvevd argonatmoszféra biztositja.

Az AWI hegesztés jellemz6 paraméterei:

- elektroda atméro 1-4 mm

- hegesztéaram 20-500 A
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- munka fesziiltség 20-30 V
- argon fogyasztas 12-16 I/min

Mindenfajta fém ¢&s Otvozet, mindenféle pozicidban ¢€s kiilonbdz6 falvastagsagoknal
meghegeszthetd. Hasznalatdnak gyakori akadalya a véddgaz dragasaga. Ezért a AWI
hegesztés hasznalata az anyagok két, nagy csoportjara

- arozsdaallo, savallo, hoalldacélokra

- az aluminium, kénnytfémekre és ezek Gtvozeteire

cre

egyarant. Az aluminium hegesztéséhez valtakozo aramot hasznalnak, periddus valtaskor
kialakulé iv Gjra gyujtdsat vagy a hegesztd aramkorre kapcsolt nagy frekvencias iv
stabilizatorral, vagy a korbe kapcsolt impulzusgeneratorral lehet biztositani.

Aramforras: es6 jelleggorbéjii egyenaramu gép vagy transzformator lehet. Az iv konnyebb
meggyljtdsa ¢és stabil tartasa érdekében nagyfrekvencids stabilizatorral, vagy impulzus
generatorral egészitik ki az aramforrast. A korszeri AWI aramforrasok egyeniranyitds
hegesztégépek, amelyekkel mind az aluminium, mint a kiilonleges acélok és nemes fémek
hegesztése lehetséges attol fliggden, hogy valtakozo-, vagy egyendramu lizemmodban
hasznaljak-e. Az aramforras paraméterei megegyeznek a bevont elektrédas kézi ivhegesztés
aramforrasainak adataival, vagyis ezek a gépek alkalmasak kézi ivhegesztésre is.

Gazellato rendszer, hiitoviz ellatas: A gazvédelmet az argon biztositja, amely 120-150 bar
nyomasu palackban tarolt. Felhasznaldsa nyomascsokkentd és aramlasjelzé kozbeiktatasaval
torténik. A hegesztéshez hasznalt argon nagy tisztasagu, oxigént, vizgézt nem tartalmazhat. A
korszerti, mobil hegeszté berendezések esetében zart hiitdviz rendszer biztositja a kelld
mértékli httést. A vizhttés feladata a hegesztOkabel és a pisztoly tilmelegedés elleni
védelme.

Vezérlo berendezés: Az egész rendszer Osszehangolt mikddését biztositja. A megfeleld
nyomasu hiitéviz ¢és véddgaz aram nélkiil az &ramforras nem kapcsolhatd be, tovabba, hogy a
hegesztés bekapcsolasa utan a védogaz aram megfeleld ideig még fennmaradjon az izzd
wolfram elektroda oxidacidjanak megakadalyozasara.

Hegeszto pisztoly: bonyolult szerkezeti kialakitasi a megengedett aramerdsségtol fiiggden
lehetnek.

- kis teljesitményii max 150 A gazhltési
- kozepes teljesitmény max 300 A vizhiitést
- nagy teljesitményli max 750 A vizhitési
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Szigetelést a stabilizald aramkor miatt 10000V effektiv probafesziiltségre méretezik. A
pisztoly feladatai: a wolfram elektroda befogéasa, az aram csatlakozas biztositasa, a védogaz
hozzavezetése az ivhez, az elektroda hiitése.

A pisztoly markolatba a hegesztd aramkor és a szolgald kacsold van beépitve, egyes
kiviteleknél egy un. végkrater-feltoltd kapcsold is taldlhaté a pisztolyon. Az elektroda
befogdsa és az aram csatlakozas biztositasa hasitott, kupos réz hiively segitségével torténik.
Mivel az elektroda fogyasa minimalis, mliszakonként egy-két alkalommal kell utan allitani,
ezért a fix megfogasnak nincs akadalya. A véddgaz az elektrodat koriilvevo fuvokan keresztiil
aramlik az ivhez.

Biztonsagi elbirasok

Az AWI hegesztés bizonyos elemei a gaz-és villamos ivhegesztéssel megegyeznek, pl.
gazpalack stb., igy részletes ismertetése nem sziikséges.

Aramiités veszély: meredeken iveld karakterisztikaju gép, tiresjarati fesziiltsége meghaladja az
érintésvédelmi szempontbol megengedett SOV nagysagot. Az aramiités ellen a pisztolyba
¢épitett biztonsagi kapcsold véd, melynek miikddésével a hegesztési sziinetben a hegesztd
foaramkor lekapcesolhatd, a kapcsold hibatlan miikodése elsdrendil kovetelmény. Az elektroda
cseréjét vagy utdn allitasat csak a pisztoly fesziiltségmentes allapotaban szabad elvégezni. A
vizhiités jelenléte a nagyfrekvencids stabilizator miatt kozvetlen aramiités veszélyt jelent.
Ezért sériilt szigetelésii pisztollyal hegeszteni nem szabad. Sem, a pisztolyszigetelés sem a
kabelszigetelés hazilag nem javithatd. Az aramiités megakadalyozasa érdekében a stabilizatort
¢s a vezerld egységet villamosan reteszelt burkolattal kell ellatni!

Feény és ho artalom: az argon atmoszféraban ¢goé ivvakitdo fényt és nagy hot fejleszt. Az iv
atlagos homérséklete: 5000-6000 C fok. A fényartalom ellen védekezés véddsziirdvel ellatott
fejpajzs hasznalataval torténik. A sziird betétnek egy fokozattal sotétebbnek kell lennie, mint
a bevont elektrodas, kézi ivhegesztésnél hasznalatos. A fokozott ultraibolya ¢€s infravoros
sugarzas miatt az arc €és nyaktakards borfeliilet sériilése végett sziikséges. A rosszul beallitott
hegesztési paraméterek miatt, tovabba szennyezett gz hasznélata esetén az iv vibral, ami
faradékonysagot, fejfajast, rossz kozérzetet okozhat.
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Porok, gozok: az argongaz Onmagdban veszélytelen, semleges gdz, 1égzésre azonban
alkalmatlan. Mivel térfogatstly a levegénél nagyobb, mélyebb helyeken Osszegyiilik, és a
levego6t kiszoritja, az ilyen helyeken a fokozott szell6zés sziikséges, ez azért is indokolt, mert
az oszcillator miatt 6zon keletkezik, nagy mennyiségben mérgezo hatast. Csak zsirtalanitott,
gondosan letisztitott, szaritott anyagot szabad hegeszteni. Az alacsony olvadasponti fémek
hegesztésénél artalmas g6zok (6lom, réz, horgany) keriilhetnek a levegdbe. Ezen esetekben
helyi elszivas alkalmazésa sziikséges.

Fedett ivii (fedo poros) hegesztés

A fedett ivii leolvadé elektrodaval, kiilon adagolt porréteg alatt végzett villamos ivhegesztés.
Nagy teljesitmény eljaras. Hegesztés kdzben az iv nem lathato, igy a varratképzés folyamata
sem figyelhetdé meg, ezért a huzaladagolast és a hegesztéfej varrat irdnyl mozgatdsat
gépesiteni kell.
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Jellemzd paraméteri:

- huzal 4&tmérd (1.2)-2-6 mm

- hegeszté aram (120)-200-2000 A

- hegesztési fesziiltség 25-50V

- hegesztési sebesség: 10-500cm/min

- leolvaszthat6 anyag 0,015-0,030 kg/Axh

Az eljaréassal gyakorlatilag mindenféle fémkoto-, és felrako hegesztése elvégezheto.

Az iv a munkadarab és az elektroda kozott ég. A fedOpor tartalybol a toleséren keresztiil jut a
hegesztés helyére. Az iv h6hatasa megolvasztja a feddport, megolvad az alapanyag egy része,
leolvad az elektroda is. A elektroda fogyasat a huzaladagold egység szabalyozza, amit a
vezerld egység szabalyozza, Ugy, hogy az ivhosszisag allandd legyen. A hegesztéfej varrat
iranytl elmozduldsaval folyamatos hegesztési varrat alakul ki. A megdermedt varratot a
fedoporbdl képzodott salak boritja, amely felett a folyamatban részt nem vett porréteg
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helyezkedik el. A visszamaradt port a hegesztéfe;] mogott halado elszivd fej porelszivoja
felszippantja, és visszataplalja a tartalyba. A salak a varrat feliiletérdl, konnyen levalik,
konnyen eltavolithato.

E technologia felhasznalasi teriilete: elsdsorban nagy hossziisdgl, egyenes vagy korives
varratok sikfeliileti hegesztése.(pl. Hajofedélzet, hidpalya)

Fedopor alatt g6 iv: ez a fedett ivii hegesztés energia forrasa. A feddpor rideg szemcséi az
ivbol szarmaz6 nagy hod hatasara részben megolvadnak, részben szétporlanak, finom lisztszerti
anyagga alakulnak. Az iv kozvetlen kornyezete az un. ivkaverna: alulrdél az olvadt fém,
feliilrol és oldalrol a megolvadt salak hatdrolja az ivkavernat a gdznyomas, tartja meg.

Fedett ivii hegeszto berendezés: négy 16 részbdl all.
- 4ramforras
- vezérldegység
- huzaladagol6
- hegesztofe] mozgatd egység.

Aramforrds: a berendezés miikodhet valtakozd és egyenarammal egyarant. A
valtakozd éaramu aramforrds valamilyen szord transzformator, az egyenaramu pedig
motorgenerator vagy egyeniranyitd gép. Tulmelegedés megakadalyozasat hiité ventilator
biztositja. Az aramforrdsok felépitése megegyezik az egyéb ivhegesztési technologiaknal
alkalmazottakkal, azonban nagyobb dramerdsségek.

Vezérloegység: ez toglalja magaban a gép miikodéséhez sziikséges segéd aramkoroket,
vezérld és szabalyzo rendszereket, reléket, kapcsolokat. A huzaladagolést is ez szabalyozza.

Huzaladagolo szerkezet: feladata az elektroda huzal folyamatos eldtolasa, ugy, hogy
az ivhosszusag hegesztés kozben allando legyen. Az adagold gorgdk fordulat szdma- és igy a
huzal-el6tolési sebesség — vezéregység altal szabalyozott modon valtozik.

Hegesztofej mozgato egység: a varratkialakitast egy onjard szerkezetként végzi. Ezen
helyezkedik el a hegesztéfej, a huzaldob, valamint a kezel6kapcsolok, és az ellendrzo
miiszerek.

Mozgatasa halézatrol taplalt elektromotorral torténik.

Biztonsagi eléirasok
Aramiités elleni védelem

A hegesztésnél hasznalt transzformator {iresjarati fesziiltsége 65 V-nal nagyobb, ezért érintési
veszéllyel kell szamolni, amit fokoz, hogy a hegesztést végzd személy a hegesztendd targyon
helyezkedik el. Ilyen esetben nélkiilozhetetlen a szigeteld képességli ruhazat, labbeli, kesztyii
hasznalata. Erintésvédelmi okok miatt biztonsagi kapcsolast alkalmaznak, ennek rendszeres
ellenérzése sziikségszerli. Ha egy szerkezeten egy idoben tobb hegesztégép dolgozik, ilyenkor
alapelv: hogy a szomszédos berendezések egyidejlileg megérinthetd részei kozott nem szabad
potencidl kiilonbségnek lenni.

Védelem a fedopor karos hatasa ellen

Az iv hohatasa kovetkeztében kiilonféle gazok keletkeznek, és folyékony salak képzodik. A
leirtak halmozott kialakulasa un. kavernarobbanast okozhat. Ez akkor alakulhat ki, ha a
gaznyomas hirtelen megnd, pl. szennyezett, rozsdas anyag hegesztése miatt vagy nedves a
fedOpor hasznalata kdvetkeztében. Ilyenkor az ivkamara szétrobban, a szétfrocs6gd anyag,
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¢gési sériiléseket ¢€s tiizet is okozhat, tovabba az eddig elzartan ég6 iv kivillan, lathatdva valik.
Ennek megakadalyozasa érdekében a hegesztendd feliiletet a zsir, olajszennyezddésektol,
rozsdatol meg kell tisztitani, a fed6port sziikség esetén 300 C° homérsékleten fél oran
keresztiil ki kell szaritani. Emiatt is fontos a hegesztonek zart, nem éghetd anyagu
védoruhazat viselése. A kivilland ivfény ellen, mivel hosszantartdé ivjelenségrél nem
beszélhetiink elegendd kisebb védelmi képességii hegesztoszemiiveg viselése.

Porartalom

Gondatlan kezelés kovetkeztében SiO, por keriilhet a levegOben, amely a 1¢gz6 szerveken at a
tiidobe ez szilikozis veszélyt jelent. Ezt meg kell akadalyozni a hegesztdgép tartozékat képezd
porszivé alkalmazasaval. Ez a hegeszt6 robottal egyiitt halad, és a varratrol felszedi az el nem
hasznalt fedéport.

Salak eltavolitas

A hegesztés folyaman a feddporbol salak képzddik, ami vastag rétegben fedi a megdermedt
varratot. Ez iivegszerti, rideg anyag. Legtobbszér onmagatol, konnyen levalik. A megtapadt
salak leveréséhez salakverd kalapacsot kell hasznélni. Ezen esetben a szem és arcvédelmérol
megfelel6 modon kell gondoskodni!
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Salak hegesztés

Omlesztd hegesztések csoportjaba tartozik, igen sok szempontbél rokon a fedett ivii
hegesztéssel. Fogyoelektrodas eljaras, a varrat képzésben talnyomorészt a leolvado elektroda
vesz részt. A folyamat meginduldsi pillanatdban tulajdonképpen fedett ivii hegesztés, a
fedépor megolvasztasahoz azonban az iv kialszik, mivel az olvadt salak ellenallasa kisebb az
iv ellenallasénal. A felmelegedést ezutan az elektrodan €s a salakon atfolyd aram Joule-hoje
biztositja.

1. huzalelektroda 2. flird6hatéarold
3. salakfiirdd 4. heg flirdd
5. heg varrat 6. lemezelektroda

7. hegesztendd darab

Az eljarast nagyméretli, nagy falvastagsagu targyak (pl. turbinahdz, hajotestek) hegesztésénél
alkalmazzak, rendszerit fliggbleges vagy enyhén halé varratok készitésére. Elénye, hogy a
hegesztendo feliileteket nem kell tigy elokésziteni, mint a fedett ivii hegesztéseknél.

Varrat a fiiggélegesen felallitott, Osszehegesztendd lemez élek kozott emelkedd Onzés
formajaban alakul ki. A olvadt fém oldaliranyt elfolydsat a vizzel hiitott fiirdé hatarold réz
lemezek akadalyozzdk meg. A varrat képzésben féleg a lemez elektroda vesz részt, amely
belemeriil a megolvadt salakfiirdébe. A salak 2000 C° homérsékletli. A nagy hé hataséara az
elektroda az elektroda leolvad, potlasardl egy adagold berendezés gondoskodik. A leolvadt
fém a rendelkezésére allo teret kitolti, szintje lassan emelkedik, és a varrat kialakul.

A salakhegesztd gép automatikus miikodésiti egy- vagy tobb elektrodas szerkezet. F6 részei:
az aramforras, a huzaltovabbito szerkezet, a poradagold szerkezet, a mozgatdé mechanizmus és
a szabdlyzo- és vezérld rendszer. Az dramforrds lehet: egyen dramu és valtdaramu, a tobb
elektrodas valtozatnal azonban — a halozat egyenletes — terhelése miatt kizarolag haromféazisu
transzformatort hasznalnak. Az egy elektrodara juté dram nagysaga: 600- 1500 A. A munka
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fesziiltség 30- 55 V. A salakhegesztd automatdk legfontosabb feladata a hozaganyag
(elektroda) folyamatosan szabalyozhatd tovabbitasa és a por megfeleld tlitemili adagolasa.

Biztonsagi elbirasok

Aramiités elleni védelem: e veszélyek azonosak, mint a fedett ivii hegesztésnél. Az elektrodak
befiizése csak a hegesztd aramkor fesziiltségmentes allapotaban torténhet! A veszélyek miatt a
berendezések nagyfesziiltségli részeit villamos szempontbol reteszelt véddburkolattal kell
ellatni.

Mechanikai  sériilések elleni védelem: munkadarabok elOkészitésénél, mozgatasanal,
Osszeallitasanal fennalld veszélyek miatt technoldgiai utasitast kell késziteni és az abban
eldirtakat maradéktalanul be, kell tartani. A nagytomegt, sulyos elektréda dob felrakasahoz
segédeszkozre van sziikség. Az elektroda beflizése fokozott gondoksaggal végzendd, mivel a
kemény, kifutoé huzal vagott sebet okozhat.

Frocskolés, levegoszennyezés elleni védelem: a feddpor olvadt allapotaban ne fejlédjon gaz,
¢s csak minimalis nedvesség tartalma lehet. Ez utdbbiak teljesitése nélkiill a feddpor
szétrobbanhat, sulyos €gési sériilést okozhat, ez lehet a kovetkezménye a por adagolas
akadozésanak is. A tul kicsi salakfiirdé esetén iv képzddhet €s a salak a hézagbol, kifréccsen.
A kornyezetbe keriild gézok, gazok elszivasardl gondoskodni kell. Ugyanazok az egyéni
véddeszk6zok viselése kotelezd, mint a fedett ivii hegesztésnél.

Termit hegesztés

A gyakorlatban eléfordulnak olyan esetek, amikor nem 4all rendelkezésre megfeleld hegesztd
berendezés lang-, vagy ivhegesztéshez. Erre a célra alkalmas a termit hegesztés. Az egyike a
legrégibb hegesztési eljarasoknak mar az 1800-as évek végén alkalmaztdk vasiti sinek
hegesztésénél. A jelenlegi legelterjedtebb alkalmazasi teriilete: profilos rudak,- csovek,
sodronykotelek sinek stb.

Energia forrasa: a termit reakcio. A hegesztéshez sziikséges hot a termit keverék szolgalja. A
termit keverék finom aluminium por és vasoxid elegye Legfontosabb fizikai tulajdonséagai:

- aluminium tartalom: 20-25 %
- vasoxid (reve) tartalom: 65-70 %
- hulladék (t6ltéanyag). 5-15%
- égéi reakcio hofoka: 3500-4000 C°

Kozonséges homérsékleten a termit keverék kdzombos, azonban 1000-1200 C°-ra hevitve
egy rendkiviil heves, nagy hémennyiséget termeld reakcié indul meg, amelynek soran a
fémaluminium a vasoxidot tiszta vassa redukalja, és aluminiumoxid keletkezik. A reakcio
meginduldsa vagy villamos ivvel, vagy kiilonleges szurdlangot ad6 gyujtd keverékkel
torténik. Az egyenletes égés érdekében 20 kg-nal nagyobb tomegl termit toltetek begyujtasat
egyszerre tobb helyen végzik.
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Termit hegesztés eszkozei: semmilyen kiilonleges berendezésre nincs sziikség. Eszkozei:
- thzallo béléssel ellatott reakcios tégely
- hegesztési helyet koriilvevo tlizallo anyagt forma.

Egyedi formaknal a forma homokbol, samott lisztbol a helyszinen késziil, sorozat jellegii
munkéknal rézbdl, vagy mas j6 hdvezetd anyagbdl késziil, osztott, fémformat un. kokillat
hasznalnak.

Hegesztési technolégiak

A termit reakcid kb. 30 s alatt megy végbe. A keletkez6 hd a vasat megolvasztja. A
hegesztési céljara folyékony, vagy erdsen talhevitett kb. 1800 C° homérsékletli vasat
hasznaljak, vagy csak nagy hdtartalmu, konnyti aluminiumoxid salakot, vagy mindkettot. Az
alkalmazott eljarasok harom csoportba sorolhatoak: 6ntd, sajtold, és duplex.

Biztonsagi eléirasok

Fontos eldiras: a termitport €s a gyUjtdanyagot egyiitt tarolni és szallitani tilos! A termit
keverék erdsen nedvszivo, ha a nedvesség tartalma nagy a hirtelen felszabadul6 géz az égési
keveréket szétveti, ezért:

- a keveréket és a formdkat 1is ki kell szaritani (a megengedett
nedvességtartalom: 1,5 %)

- akeverék csak nedvességet kizard anyagbodl késziilhet.

A keverék erésen tiizveszélyes! Eloltani a termit tiizet nem lehet csak elszigetelni, pl.
homokkal. A raktirozéasi helyen inicidl6 hatdsti hdforras nem lehet. A keveréket csak
felhasznalas el6étt szabad eldkésziteni. A vizzel torténd oltas tilos. A folyamat nem
szabdlyozhato. A kotés kialakuldsa a hegesztést végzd személy akaratatol fliggetleniil megy
végbe, ezért:

- csak 18 éven feliili személy végezheti a hegesztést
- csak kioktatott személy foglalkoztathato
- Omlesztd hegesztést egyediil nem végezhetd

Védoeszkozként: véddszemiiveg, sapka, langmentesitett anyagbol késziilt véddruha,
véddbakancs viselése kotelezd. A hegesztési munkateriiletet véddparavannal kell koriilvenni.
Sikertelen gyujtas esetén csak az eldirt biztonsagi id6 letelte utan szabad az Gjra gyujtast
megkezdeni.

Ellenallas hegesztés (pont, vonal, dudor)

Az ellendllas hegesztés Omlesztve sajtolo hegesztési eljards, vagyis a kotés létesités¢hez a
hegesztendd darabok dsszenyomaésa is sziikséges. Toltdanyagra nincs sziikség a kotés nagyon
rovid 1do alatt, kialakul. SzE&lsdséges mérettartomanyban hasznalhato

0, 005-30 mm vastagsagu lemez
- 0,01- 100000 mm2 keresztmetszett rad, cso

hegesztésére alkalmas. Lényege: a munkadarabok érintkezési feliiletén villamos &ram
hohatasaval felmelegitett (helyileg megolvasztott) fémek sajtolassal torténd egyesitése. A
felmelegitést az aram Joule-hdje biztositja.
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A hegesztendd darabokat megfeleld teljesitményli aramkdrbe kapcsoljak (1), azok a rajuk
atfolyd aram hatasara felmelegednek. A legnagyobb felmelegedés ott keletkezik, ahol az
ellenéllas értéke a legnagyobb. A hegesztd kor Gigy van kialakitva, hogy a munkadarabot az
aramforrassal 0sszekoto kabel ellendllasa, az &ramcsatlakozast is biztositd befogd pofak (2) és
a darab kozotti ellenéllas és a munkadarab sajat ellendllésa is 1ényegesen kisebb az érintkezési
helyen kialakult atmeneti ellenallasnal. igy lehet biztositani, hogy a legnagyobb felmelegedés
éppen a hegesztés helyén keletkezzen.

A jellemz6 paraméterek szamszeri értékei:

Aram: 1000-100000 A
Fesziiltség: 1-10 V

Sajtolo erd: 100-100000 kp

Hegesztési ido: 1 min-1/100 sec

A munkafolyamat automatikusan vezérelt: a hegesztd feladata a munkadarabok eldkészitése
¢s a berendezésbe valo behelyezése, majd a kész darab kivitele a hegesztogépbdl.

Ponthegesztés:

Az atlapoltan illesztett lemezek két kor keresztmetszetli rézotvozetii elektroda szoritja dssze.
Az ezeken keresztiil vezetett dram 1tjaba a legnagyobb ellendllasi hely a lemezek kozti
atmeneti ellendllds. Ezen a helyen az anyag igen gyorsan felheviil, egy lencse alakt
térfogatban megolvad, és nyomas hatasara kialakul a pontszerti kotés.
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Dudorhegesztés:

A ponthegesztés specialis valtozata, foleg vékony (0, 5-2 mm) lemezek hegesztésére
hasznaljak. Az egyik lemezre a létesitendd hegesztés helyén dudorokat sajtolnak, a masik
lemez sikfeliiletii marad. Az atlapolt lemezek a dudorokon illeszkednek egymashoz. A nagy
kiterjedésti lapelektroddkon keresztiil bevezetett &ram a dudorokndl felheviti a lemezt. A
nyomo erd hatasara a dudorok helyén kialakul a kotés, mikézben a két lemez egymasra lapul.

Tompa hegesztés:

Foleg rudak, csovek dsszehegesztésére szolgalo eljaras. A munkadarabok homlok feliiletiikon
érintkeznek egymassal. Az ellenallas az érintkezés helyén a legnagyobb, itt a végek
felizzanak, és nyomads hatdsara kialakul a kotés. Mivel az 6sszenyomas helyé a keresztmetszet
megno, ezt az eljarast duzzasztd tompa hegesztésnek is nevezik. Az esetleges bent maradt
zarvanyok miatt a kotés mindsége kifogasolhatd. Lényegesen jobb mindségli kotést
eredményez, az un. leolvasztd tompa hegesztés. Ennél az eljarasnal a végeket csak kis
nyomassal érintik 6ssze. Az érintkezo feliiletek egyenlétlenségein keresztiil nagy aramerdsség
jon létre, azok igen gyorsan felheviilnek, elg6zolognek. A darabokat kissé kozelitve
egymashoz Gjabb kontaktusok keletkeznek, ezek ugyancsak elgézolognek. Igy fém tiszta
feliiletek alakulnak ki. A hevités végén a nagy nyomoderd hatasara a vékony rétegben
megolvadt anyagszennyezddésekkel egyiitt kifrocesen a feliiletek koziil. Mivel hegesztendd
darabok kozti teret allanddan fémgdzok toltik ki, megakadalyozzak a feliiletek oxidéciojat,
illetve nitrogén felvételét, a kotés mindsége igen jo lesz. A keletkezett fémorjak kdszoriiléssel
eltavolithatoak.

Biztonsagi elbirasok

Aramiités veszély: az aramforrasnak zart vagy reteszelt védéburkolatban kell lennie. A
transzformator fokozatkapcsoldsa csak a fOkapcsold kikapcsolt allapotaban legyen
elvégezhetd! A vezérld rendszert rogzitett, vagy reteszelt védéburkolattal kell ellatni! A
hegesztd-berendezés elektrodai egyes eljarasoknal vizzel hiitottek emiatt a villamos
elszigetelés biztonsagos mdédon megoldott legyen! Kiilonos figyelemmel kell lenni a fiiggd
ponthegesztd gépekre, vagy ponthegesztd fogokra. Ugyanis az dllando6 hajtogatd igénybevétel
az aram vezetd kabeleket erdsen rongalja e helyen a felmelegedés fokozottan, jelentkezik,
ebbdl adodoan a vizhiités hatasfoka romlik. Az ilyen kabeleket cserélni kell.

Frocskolés elleni vedelem: felmelegedett feliileteken levd szennyezddésekbdl vagy oxidacid
elleni védé bevonatbdl nagy mennyiségli gaz, gdz, fiist, esetleg por keletkezik. Ezek
eltavolitasa helyi elszivéassal torténjen. A tisztito, zsiroldo, szerekkel és az és az oxidald vegyi
anyagokkal kezelt munkadarabokat eldzetesen meg kell tisztitani, ezekbdl ugyanis az
egészségre rendkiviil artalmas, toxikus gazok keletkezhetnek a kotés kornyezetében.

Gépek kiszolgadlasa, meleg munkadarabok kezelése: éles ¢élii lemezek adagolasa, rakodésa
kozvetlen sériilés veszélyt jelent, ezért védokesztyll viselése kotelezd! Ugyancsak kotelezo,
foleg nagyobb méretli lemezek hegesztésénél a gép kezeldjének hegesztd borkotény viselése
is, mivel gyakran testével is segit az adagolasban.

Tompa hegesztd gépeknél a munkadarab befogasa hirtelen miikodd, nagy erdt kifejto,
pneomatikus vagy hidraulikus pofakkal torténik. Figyelmetlen munkavégzés esetén sulyos,
akar csonkuldsos baleset is bekovetkezhet. Ezért csak a véletlenszeri benyulast
megakadalyoz6 miiszaki megoldas alkalmazhatd! Labpedal alkalmazasa esetén gondoskodni
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Az alkalmazott technoldgiai eljarasok soran jelentds hd keriil az anyagba. A hd a hegesztés
helyérdl gyorsan elvezetddik, azaz a tavolabbi részek is felmelegednek, a kotés kornyezet
fekete meleg lesz, ez 500- 600 C° jelent. Ezért a hegesztégépbdl kivett darabokat elkiilonitve,
MELEG felirata tablaval kell megjel6lni!

Személyi kovetelmények: a gép kezeléséhez szakképesités nem sziikséges. Mivel bonyolult,
kényes szerkezetek ezért: beallitast, karbantartast, javitast csak képzett szakember végezhet!
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A szovegben alkalmazott jogszabalyok:

A 143/2004. GKM rendelet a Hegesztési
Biztonsagi Szabalyzat kiadasarol

33/1998. (VI. 14) NM. rendelet a munkakori,
szakmai, higiénés alkalmassagi vizsgéalatokrol
¢és véleményezesrol.

65/1999. (XII: 22) EiM. rendelet a
munkavallalok munkahelyen torténd egyéni
véddeszkozok  hasznalatdnak ~ minimalis
biztonsagi és egészségvédelmi
kovetelményeirdl.

14/1998. (XI. 27.) GM. rendelet a
Gazpalackok Biztonsagi Szabalyzatarol.
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