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Hegesztések osztalyozasa az
alkalmazott héforrasok alapjan
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Hegesztett kotések megvalositasi lehetdségei
Tompa hegesztések, lapolt kotések, sarok kotések
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Hegesztési varrat kialakitasok
Tompa varratok
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Sarok varratok
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Kulonleges varratok
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Dudor sajtolo ellenallas hegesztés lemezgeometriaja
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Nagyszilardsagu (A-val jelolve) és kdzepes szilardsagu acél (B)
kifaradasi llkteto szilardsaga kiilénbozo tipusi hegesztett kotésnél
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A varrat alakjanak feszultség eloszlasra gyakorolt hatasa
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Hegesztési varrat méretezésének alapjai
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Példak hegesztett kotések kialakitasara
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A hidegen hajlitott A hidegen hajlitott
szakaszon nem lehet s?akangﬂf me;:f
hegesztési varrat. L) tavolsag legalabb Sv.
Fesziiltsegek De Saint-Venant el:
szuperpoziciéjdnak elve Zavarasok hatasanak

kiterjedése/mértéke

17



Konstrukcios iranyelvek varratok kialakitasahoz

Hegesztési varratok szamanak minimalizalasa

Rossz Megfelelo Jo
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Hegesztési varratok elhelyezési szempontjai

Fesziltségeloszlas a lemezben

r

B Helyes varratelhelyezés
[ A varrat a feszlliséggyujid

| hatast okozo saroktol tavol
helyezkedik el.

_—~ Hibas varratelhelyezés
A varrat a csucsfesziltséqi

helyen van.
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Kbzpontositas (pozicionalas), vezetés
N .
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Utkéz6 felilettel

Hegeszlo keszlilekkel
Csatlakozo feluletek illesztve, tlrésezve
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Zavartalan er6folyam megvalodsitasa
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Tompa varratok kialakitasai
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Kerulendé megoldas:
ero6folyam megtorése, valamint
keresztmetszet valtozasa miatt
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Sarokvarrat kialakitasa az er6folyamra tekintettel

Rossz Elfogadhato Jo
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Kilso erd altal keltett huzofesziltség hatasa a
varrat elhelyezésére
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Csavaro igénybevétel
és a szelvény alakjanak kapcsolata
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Aszimmetrikusan haijlitott
(csavarasra igénybevett)
szelvény terhelése
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A feszultség-komponensek értelmezése az ISO TC 44 szerint

A varrat
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a kritikus varratkeresztmetszet;

gyokmeéret;

hasznos varrathossz;

a varrat hossztengelyére meréleges homlokfellileten ébredé
normalfeszultség;

a kritikus varratkeresztmetszetben ébred6 belso
fesziltségkomponensek;

a kiilso igénybevételbdl a varrat oldalfeltletén a kritikus
keresztmetszetre vonatkoztatott kilsé fesziiltségkomponensek;

a kuls6 és bels6 feszultségkomponensek sikjainak egymassal bezart
szoge. 20
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A kulso és belsé fesziltsegkomponensek kdzotti
Osszefliggések fenti abra alapjan:
S,=n-cosq + t-sing; t,=—n-sinqg + t,-cosq; t”—t”
(derékszogl sarokvarrat esetén qing = cosg = \/_

A belsd feszlltségkomponensekkel a kritikus
varratkeresztmetszetben ébredd dsszehasonlito (redukalt)

feszlltség altalanos aIakJa '
\/GH + k[csL + k(rL +1, )J

A Nemzetkodzi Hegesztési Intezet (IIW) a nagyszamu kisérleti
eredmeényei alapjan az 6sszefuggés egyszerdsitését javasolja,
mivel:

s;| = 0; valamint az allandokra nézve azt talaltak, hogy k=1 es
1=1.8; igy a redukalt feszlltség dsszefliggese:

\/Gl+l 8(rl+r“)




Meéretezés statikus igénybevételre
A méretezés soran a meértékado redukalt varratfeszultséget
kell az alapanyagra megengedett huzoéfeszultseggel

osszehasonlitani:
Ghmeg

; 1l S =

O ted max < Ghmeg >

) red max

Tisztan nyirt varratok esetében lehet6ség van a legnagyobb

nyirofeszultségre méretezni:

T
- ill. S= —=

meg °
T max

Troax =T

Az alapanyagra vonatkozo megengedett feszultségek a DIN 4100, a
DIN 15018 és a DV 952 német szabvanyok szerint: Fe 235 —
Shmeg= 160...180 N/mm?2; Fe 355C > Shmeg= 240...270 N/mm?;

A hegeszthetd acélokra altalaban s, ..=R.,/1.3, mindkét acélra:
A statikus biztonsagi tényez6 értéke legalabb 1.5...2 kell, hogy legyen.



Meéretezés valtozo igénybevétel esetén, végtelen élettartamra
A hegesztett kotések kifaradasra torténd ellendrzéseére kialonb6zé
nemzeti szabvanyok és elbirasok talalhaték. Mi a tovabbiakban a
DIN 15018 szabvanyban ismertetett alapelveket alkalmazzuk. A
szabvany értelmében a kiszamitott feszlltségeket itt is
megengedett feszlltségekkel kell 6ssze hasonlitani.

A megengedett feszlltség meghatarozasahoz a méretezendd
varratot — alakja és kiviteli min8sége szerint — un. "bemetszési
eset"” szerinti csoportba kell sorolni, ami gyakorlatilag a varrat
feszlltséggyljtdé hatasanak megallapitasat jelenti.
A DIN 15018 szabvany az alabbi 6t fokozatot allapitja meg:

KO - csekeély fesziltséggy(ijtd hatas;

K1 - mérsékelt feszultséggylijtd hatas;

K2 - kdzepes feszultséggylijtd hatas;

K3 - erds fesziltseggyljtd hatas;

K4 - kilonlegesen erds feszultséggy(ijtd hatas.



A hegesztett alkatrész Kialakitasanak legfontosabb szempontjai:

- a hegesztett varrat altal okozott feszliltséggyijto hatas csokkentése:
- sarokvarrat helyett tompavarrat alkalmazasaval
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- egyoldali tompahegesztés helyett kétoldali, vagy gyokhegesztett varratok alkalmazasaval:

helyes
- varratok talalkozasanak elkertilésével:
T F ]
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g -
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helyes helytelen helyes




* a hegesztett varrat igénybevételének csokkentése:
- a varrat min¢l kisebb igénybevételll keresztmetszetbe keriiljon:

helyes(ebb)
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helytelen
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- a koncentralt hdbevitel ne okozzon egyenetlen hotagulast és ennek kovetkeztében a lehiilés
soran vetemedést, ami kedvezdtlen esetben a hegesztett alkatrész torésevel 1s végzodhet:

W

helytelen
F ( Q'_[ helyes
A hosszl egyiranyu varrat helyett célszerl szakaszos varratot alkalmazni:
helytelen helyes




Amennyiben a folytonos hosszvarrat alkalmazasa elkeriilhetetlen (pl. dinamikus igénybeveétel
esetén, vagy a tomor zaras érdekében), akkor szakaszosan folytonos varratképzést kell eloirni:

1. .3, 2 5 &4
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* a hegesztendd elemek pozicionalasa:

helytelen helyes



A hegesztett kotések tervezésénel a fentieken kivil figyelemmel kell
lenniink az elektrodaval valo hozzafeérésre, azaz a kivitelezhetOsegre,
csakugy, mint az elkésziilt varratok ellendrizhetOségere is:
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Lemezszeri alkatrészek esetén az olvasztd hegesztési eljaras helyett
ellendllashegesztést, azaz pont-, vonal- ¢és dudorhegesztesi technologiakat
c¢lszeri alkalmazni.

Elonyék: - a koncentralt hobevitel miatt az alkatrész vetemedése elhanyagolhato,
- a hegesztendd feliiletek megolvaddsa miatt nincs sziikség hozaganyagra,
- nincs lathato ivképzodés a hegesztés soran.

Hatranyok: - a varrat kialakitasahoz sziikséges elektrodanyomas miatt a feliileten
benyomodasok maradnak vissza,
- csak atlapolt kotések lehetnek, ill. gyakorlatilag csak azonos vastagsagu
lemezanyagok esetében alkalmazhatok,
- az atlapolt kotés jellegebol adodoan a pont- €s vonalhegesztett kotesek
korroziora fokozottan érzekenyek.




Lemezanyagok olvaszto tompa- és él-hegesztése 1¢zeres hegesztesi technologiaval:

A hegesztett alkatrészben a lehlilés utan marado-fesziiltségek keletkeznek,
amelyek altaldban az alkatrész vetemedését okozva ¢épiilnek le. A marado-
fesziiltségek tizem kozben vektorialisan hozzaadodnak a mechanikai
igénybevétel okozta fesziltségkomponensekhez és az alkatrész torését
okozhatjak. Amennyiben a hegesztett alkatrész varhato igénybevétele idOben
valtoz6, 1ll. nem kellOképpen ismert, célszerli az alkatrészt a hegesztés utan
hokezeléssel fesziiltség-mentesiteni.

A hegesztéssel egyiitt jaro vetemedések a tervezot arra kotelezik, hogy a
hegesztett alkatrész mikodo méreteit a hegesztés utani forgacsolas eloirasaval
biztositsa. Hasonloképpen hegesztés utani forgacsolast kell eloirni abban az
esetben is, amikor a varrat szilardsaganak novelése érdekében a varratot le
kell munkalni.



Ragasztott kotések kialakitasai

Helytelen megoldas Megfeleld megoldas
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Helytelen megoldas Megfeleld megoldas



A ragasztasi fellletet a leheto legnagyobbra kell ndvelni

Rossz Lehetséges szerkezeti megoldasok
Rossz Lehetseges szerkezeti megoldasok
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A jarulékos igénybevételeket meg kell szlintetni.




A feszliltségeloszlast lehetoleg egyenletesre kell beallitani.
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Néehany szempont a forrasztott kotés kialakitasokhoz

Toltovarratok pl. gépkocsi karosszériak, altalanos lemezmunkak.
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Tengelyek kotése
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Rud a rudhoz.

Erdsebb csomopont a hajlitott alak miatt.




Forrasztott szem
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Csokotes forrasztassal Rud kotese lemezhez
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Lemez kotese lemezhez
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