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Hegesztések osztályozása az 
alkalmazott hőforrások alapján
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Hegesztett kötések megvalósítási lehetőségei
Tompa hegesztések, lapolt kötések, sarok kötések



Hegesztési varrat kialakítások
Tompa varratok
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Sarok varratok
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Különleges varratok
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A varrat alakjának feszültség eloszlásra gyakorolt hatása 
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Hegesztési varrat méretezésének alapjai



12



13



14



15



16



Példák hegesztett kötések kialakítására
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De Saint-Venant el:
Zavarások hatásának 
kiterjedése/mértéke

Feszültségek 
szuperpozíciójának elve



Hegesztési varratok számának minimalizálása
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Konstrukciós irányelvek varratok kialakításához
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Hegesztési varratok elhelyezési szempontjai 
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Központosítás (pozícionálás), vezetés

Csatlakozó felületek illesztve, tűrésezve



Zavartalan erőfolyam megvalósítása
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Tompa varratok kialakításai

Kerülendő megoldás:
erőfolyam megtörése, valamint
keresztmetszet változása miatt



Sarokvarrat kialakítása az erőfolyamra tekintettel
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Külső erő által keltett húzófeszültség hatása a 
varrat elhelyezésére

Csavaró igénybevétel 
és a szelvény alakjának kapcsolata
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Aszimmetrikusan hajlított 
(csavarásra igénybevett) 

szelvény terhelése
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A feszültség-komponensek értelmezése az ISO TC 44 szerint

A=ah - a kritikus varratkeresztmetszet;
a - gyökméret;
h - hasznos varrathossz;
s|| - a varrat hossztengelyére merőleges homlokfelületen ébredő 

normálfeszültség;
s, t, t|| - a kritikus varratkeresztmetszetben ébredő belső

feszültségkomponensek;
n, t, t|| - a külső igénybevételből a varrat oldalfelületén a kritikus 

keresztmetszetre vonatkoztatott külső feszültségkomponensek;
 - a külső és belső feszültségkomponensek síkjainak egymással bezárt 

szöge. 26
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A külső és belső feszültségkomponensek közötti 
összefüggések fenti ábra alapján:
s=ncosq + tsinq; t=–nsinq + t+cosq; t||= t||.
(derékszögű sarokvarrat esetén 

A belső feszültségkomponensekkel a kritikus 
varratkeresztmetszetben ébredő összehasonlító (redukált) 
feszültség általános alakja: 

A Nemzetközi Hegesztési Intézet (IIW) a nagyszámú kísérleti 
eredményei alapján az összefüggés egyszerűsítését javasolja, 
mivel:
s||  0; valamint az állandókra nézve azt találták, hogy k=1 és 
l=1.8; így a redukált feszültség összefüggése:

sin cos  
1

2

  2
||

222
||red k  

 2
||

22
red 8.1  
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Méretezés statikus igénybevételre
A méretezés során a mértékadó redukált varratfeszültséget 
kell az alapanyagra megengedett húzófeszültséggel 
összehasonlítani: 

maxred

megh
meghmaxred S  ill.  ;






Tisztán nyírt varratok esetében lehetőség van a legnagyobb 
nyírófeszültségre méretezni:

max

meg
megmax S  ill.  ;






Az alapanyagra vonatkozó megengedett feszültségek a DIN 4100, a 
DIN 15018 és a DV 952 német szabványok szerint:    Fe 235 
shmeg= 160180 N/mm2;    Fe 355C  shmeg= 240270 N/mm2;
A hegeszthető acélokra általában smeg=ReH/1.3, mindkét acélra: .
A statikus biztonsági tényező értéke legalább 1.52 kell, hogy legyen.
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Méretezés változó igénybevétel esetén, végtelen élettartamra
A hegesztett kötések kifáradásra történő ellenőrzésére különböző 
nemzeti szabványok és előírások találhatók. Mi a továbbiakban a 
DIN 15018 szabványban ismertetett alapelveket alkalmazzuk. A 
szabvány értelmében a kiszámított feszültségeket itt is 
megengedett feszültségekkel kell össze hasonlítani.
A megengedett feszültség meghatározásához a méretezendő 
varratot — alakja és kiviteli minősége szerint — ún. "bemetszési 
eset" szerinti csoportba kell sorolni, ami gyakorlatilag a varrat 
feszültséggyűjtő hatásának megállapítását jelenti.
A DIN 15018 szabvány az alábbi öt fokozatot állapítja meg:

K0 - csekély feszültséggyűjtő hatás;
K1 - mérsékelt feszültséggyűjtő hatás;
K2 - közepes feszültséggyűjtő hatás;
K3 - erős feszültséggyűjtő hatás;
K4 - különlegesen erős feszültséggyűjtő hatás.
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• a hegesztett varrat által okozott feszültséggyűjtő hatás csökkentése:
- sarokvarrat helyett tompavarrat alkalmazásával

helytelen

helytelen

helytelen

helyes

helyes

helyes

A hegesztett alkatrész kialakításának legfontosabb szempontjai:



- egyoldali tompahegesztés helyett kétoldali, vagy gyökhegesztett varratok alkalmazásával: 

- lemunkálatlan varrat helyett lemunkált varrat alkalmazásával: 

- varratok találkozásának elkerülésével: 

helytelen

helytelen

helytelen helytelen

helyes

helyes

helyeshelyes



• a hegesztett varrat igénybevételének csökkentése:
- a varrat minél kisebb igénybevételű keresztmetszetbe kerüljön:

helytelen helyes(ebb)



- a koncentrált hőbevitel ne okozzon egyenetlen hőtágulást és ennek következtében a lehűlés
során vetemedést, ami kedvezőtlen esetben a hegesztett alkatrész törésével is végződhet:

A hosszú egyirányú varrat helyett célszerű szakaszos varratot alkalmazni:

helytelen helyes

helyeshelytelen



Amennyiben a folytonos hosszvarrat alkalmazása elkerülhetetlen (pl. dinamikus igénybevétel
esetén, vagy a tömör zárás érdekében), akkor szakaszosan folytonos varratképzést kell előírni:

• a hegesztendő elemek pozicionálása:

helytelen helyes



A hegesztett kötések tervezésénél a fentieken kívül figyelemmel kell
lennünk az elektródával való hozzáférésre, azaz a kivitelezhetőségre,
csakúgy, mint az elkészült varratok ellenőrizhetőségére is:



Lemezszerű alkatrészek esetén az olvasztó hegesztési eljárás helyett
ellenálláshegesztést, azaz pont-, vonal- és dudorhegesztési technológiákat
célszerű alkalmazni.

Előnyök: - a koncentrált hőbevitel miatt az alkatrész vetemedése elhanyagolható,
- a hegesztendő felületek megolvadása miatt nincs szükség hozaganyagra,
- nincs látható ívképződés a hegesztés során.

Hátrányok: - a varrat kialakításához szükséges elektródanyomás miatt a felületen
benyomódások maradnak vissza,

- csak átlapolt kötések lehetnek, ill. gyakorlatilag csak azonos vastagságú
lemezanyagok esetében alkalmazhatók,

- az átlapolt kötés jellegéből adódóan a pont- és vonalhegesztett kötések
korrózióra fokozottan érzékenyek.



Lemezanyagok olvasztó tompa- és él-hegesztése lézeres hegesztési technológiával:

A hegesztett alkatrészben a lehűlés után maradó-feszültségek keletkeznek,
amelyek általában az alkatrész vetemedését okozva épülnek le. A maradó-
feszültségek üzem közben vektoriálisan hozzáadódnak a mechanikai
igénybevétel okozta feszültségkomponensekhez és az alkatrész törését
okozhatják. Amennyiben a hegesztett alkatrész várható igénybevétele időben
változó, ill. nem kellőképpen ismert, célszerű az alkatrészt a hegesztés után
hőkezeléssel feszültség-mentesíteni.

A hegesztéssel együtt járó vetemedések a tervezőt arra kötelezik, hogy a
hegesztett alkatrész működő méreteit a hegesztés utáni forgácsolás előírásával
biztosítsa. Hasonlóképpen hegesztés utáni forgácsolást kell előírni abban az
esetben is, amikor a varrat szilárdságának növelése érdekében a varratot le
kell munkálni.



Ragasztott kötések kialakításai









Néhány szempont a forrasztott kötés kialakításokhoz












