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Mindségbiztositds, mindsités

R

Dobos Liszléné (TUV Rheinland Hungdria)

Motivacios feladatok
a minésegbiztositasi
rendszerben

Cikk sorozatunk keretében, a
92/1. szam "A villalatvezetés fel-
adatai a mindségbiztositasi rend-
szerben" cim frasdhoz kapcsoléd-
va a vezetOség motivacidval dssze-
fliggd feladatait fejtjiik ki. A vélla-
lati politikdhoz igazodva vizsgdl-
juk a feladatokat a mindségbiztosi-
tasi rendszerben, melynek alapve-
S sémaéjdt az 1. dbra szemlélteti.

Egy vallalat minfségbiztositasi
rendszeréhez kapcsolédd motivi-
cibs feladatok attekintéséhez hd-
rom témakdr ismertetése sziiksé-
ges:

- emberi tényezlk vizsgélata,
- vezetési alapelvek,
- motivicid.

Emberi tényezdk vizsgdlata

Napjainkban egyre inkdbb kéz-
ismertté vilik az, hogy a leggyor-
sabban megtériils fejlesztés a szer-
vezés. A szervezés objekiiv techno-
l6gidja mellett azonban nem ha-

VALLALATI POUITIKA

HATARICO

MintstG
FELORYELET

POLITIKA

MEBR ELEMEK

VEIETES!
FELADATOR

| ALAPELVEK
i

VR
g DEORLUMENTUMOK

| ELETBE
| LEFTETESE
KEPZES,
MOTIVACID

1. dbra

nyagolhatdk el a szubjektiv ténye-
26k, melyeknek hordozéja maga az
ember, aki nem csak szervezéje ira-
nyitdja, hanem végrehajiéja és
megvalOsitdja a szervezés techno-
iogidjanak.

A 2. dbrdn az emberi viselkedés
modellje ldthatd.

A modell legfontosabb elemei:
- kiilsé ingerek (tdrgyak, a tobbi

ember, helyzet, stb.),

az egyén Onszabdlyozasi rend-

szere alapjan, és az egyén kiilsd

és belsé motivdltsiga segftségé-

vel a helyzet feldolgozdsa,

a helyzet fel-, illetve megismeré-

se a kiilsé ingerek hatdsdra,

az egyén Onszabalyozdsi rend-

szere alapjan a véleményalkotas,
— acselekvés.

Attekintve az emberi viselkedés
folyamatdnak az dbrdjat ldthato,
hogy a cselekvést az altalunk ki-

N

o

7 HEWZET
EFDEMOTRS —r-(\;—;l_maf;msg\,-e—

> -
FELISMERES,
HEUTHLRES
T
Y

VELEWMENY ALMOTAS

ST LRS-
LEANESEDES MONCSGRsI 2L VEDHEOLE

|

vant irdnyba a motivaciés rend-
szerrel és a kiilsG ingerek irdnyita-
sdval tudjuk befolyasolni. A kiilsé
ingerek befolydsoldsa az "egyénre
onentalt” informécié taddssal va-
l6sulhat meg. P1. sikertilt-e
— az gj vezetd vagy U munkatdrs,
- 1] gyartdstechnologia,
- 1) munkamddszer, Gj munkakd-
riilmények stb.
megismertetése és elfogadtatdsa
a munkatdrsakkal. E szervezési és
vezetési tevékenységet segiti a
munkalélektan. Célja, hogy az em-
ber szdmdra a munkat eredménye-
sebbé tegye.
Amunkalélektannak alapvetGen
hérom feladatkdre van:
~ a megfelels embert megfelel§
helyre elv érvényesitése,
- aszakmai képzés,
- a megfeleld munkafeltételek és
munkakoriilmények megterem-
tése, kialakitdsa.

Emberi tényezlk szerepe
a mindségben

Ahibdk a dolgoz4, illetve a veze-
toség dltal befolyasolhaté csopor-
tokba sorolhaték. Az utébbi hiba-
kat a dolgozé nem képes befolya-
solni. Annak elddntése, hogy egy
hiba vajon a munkas, vagy a veze-
toség altal befolyidsolhatonak te-
kintheté-e, attdl fligg, hogy milyen
mértékben elégiti ki a kovetkezd
kivetelményeket:

- adolgozé tudja, hogy mit varnak
tSle,

- a dolgozé ismeri sajat munkaja-
nak eredményét,

- a dolgozénak vannak eszkozei
az eredmény befolydsolaséra.
Ha mindhdrom feltétel teljestl,

és a munka mégis hibds, gy a dol-

g0z0 tehetd felelssé (dolgozo dltal
befolydasolhaté hiba).

V. éviolyam 199371




4 Mindséegbiztositds, mindsités

Vezetési alapelvek

Hagyomdnyos felfogds

Korszer( felfogds

Lehatarolt feladatkor

Szabad dintés
adott hatarok kozott

Onallo déntsés

Dontés csoportosan

Szaktudds elegendd

Mindenki tuddséra sziikség van

Domindld vezetés

Tandcsadd, partmeri vezetés

Nagy vallalat torzsosztallyal
€s kozponti felelGsséggel

Kis vdllalat, kevés
torzsosztdllyal, valamint
decentralizalt felelGsség

Beszéd

Példamutatds

Erddemonstracio

Kollegdlis, partneri kapcsolat
"Mi" érzés felépitése

Sok kritika

Tobb elismerés

Irdnyelvek feliilrsl

Az alulrél j6vl tapasztalat

nagyobb figyelembe vétele

1. tabkizal

Valtozo vildgban éliink, és ezzel
valtozik maga az ember is, Mig ko-
rabban tevékeny részese volt a
munkafolyamatoknak, ma mér
egyre inkdbb irdnyitja és ellendrzi a
folyamatokat. Amikor amunka hu-
manizdlasardl esik sz6, az titkere-
sés nem véletlenil jut el a korszer(
vezetés megvalGsitasinak igényé-
ig, Amotivdciés rendszer kialakita-
sdban kuicsszerepe, meghatirozé
szerepe van a vezetésnek.

Mit értlink korszerd vezetési
alapelvek alatt? Az ember mind tel-
jesebb megismerését, az ebbdl ads-
d6é magatartdsnormdkat, amelyek
kézpontba allitjdk az embert. (1.
tabldzat)

A munkahely, illetve a viilalat
vezetdségének meghatirozé szere-
pe van a villalat dolgoz6i donts
tobbségének kozérzetére. Altals-
nos tapasztalat, hogy a beosztott
vezetdk dtveszik az igazgaté veze-

tési stilusit €s ezt érvényesitik a

legkisebb szervezeti egységben is.

A j0 lizemi légkdr megkivinja a

villalatvezetéstSl, hogy

- megértéssel legyen az izem dol-
gozdinak a dolgai irdnt,

- legyen felelGsségtudattal athat-
va a véllalat jivGjével kapcsolat-
ban,

- legyen ereje ahhoz, hogy a vélla-
latot kedvezdbb kilitasd jovs
felé irdnyftsa.

Motivacid

Alapelvek
Motivum egy cselekvés indité-

A motivdcié valamennyi moti-
vum Osszhatésa egy adott szitudci-
6ban, a motivélas pedig az ember
motiviciGjira hatni, figyelembe vé-

W

ve a kfvdnsdgait, igényeit, félelme-
it, gondolatait. (2. tiblazat)

Motiwicios lehetbségek

Kiilsé motivaci6 eszkoz a cél ér-
dekében. Azért dolgozunk, hogy
pénzt keressiink.

Bels6 motividcid 6ncél, mint sok
esetben a sport és a hobbi. Belsd
motivacié csak akkor lehetséges,
ha az ember a feladatit értelmes-
nek tartja.

A bels6 motivicié nivelhet§ a
blokkolémechanizmus csokkenté-
sevel, informécio, aktivitds és példa
segitségével. Cél az illeté hozzdal-
ldsdnak befolydsoldsa. Erre szolgd-
16 lehetbségek:

- Hiba hatdsanak szemiéltetése
- Példamutatas

Akciéprogram

TEAM munka, minSség elemzés

Mindenki egyidejiileg "szdllité

és megrendeld”

Mindenki kezdje sajat maganal

Kdozisséghez tartozas érzése

Hiba nélkiili eredményre tirek-

vés

Azon motivumok cstkkentése,

melyek a kivant magatartds ellen

hatnak. Ezek pl. a kévetkezok:
félelem csikkentése, valamint
bizalom keltése, hogy a hibék je-
lentése nem jar kiros kdvetkez-
ménnvyel, és egyidejileg pozitiv
példdk szemleltetése, ismerteté-

se,

Mar meglévé motivumok akti-

vdlasa és er(sitése. Ezek pl. a ko-

vetkezdk: elismerés, dicséret,

munkatdrsak véleményének &s

tapaszialatainak megkérdezése

és figyelembevétele a hibaelem-

zésnél, valamint bevondsuk a

megel&zésre vonatkozé javasla-

tok kidolgozdsdba.

A félelem motivumdnak felépi-
tése negativ motivacid, hosszan
tartd alkalmazisa kedvezStlen.
BelsO konfliktus alakulhatki, mely-
bl betegség vagy felmondds ko-
vetkezhet. Tovabbi kedvezdtlen
hatdsa, hogy a hibdk valdszintisége
nd.

TELJESTIMENY = AKARAS+TUDAS = MOTIVACIO+TEHETSEG £S TANULAS

MOTIVACIO = ONMEGVALOSITAS+ELISMERES ES SIKER+CSOPORTHOZ TARTOZAS
(Megjegyzés: Motivacié ha nincs alig hisnyzik, ha van, akkor a pozitiv hatdsa elégedettség érzését adja.)

HIGIENE TENYEZOK = BIZTONSAG+FIZIOLOGIAI IGENYEK
(Megjegyzés: Ha hidnyoznak elégedettienséget valtanak ki, ha megvannak, természetesnek Hinnek)

2. kibldzat

IV. éviolyam 1993/1
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Motimdcios feladatok

Els§ feladat a vallalat sajatossa-
gait figyelembe vevS motivacios
rendszer kialakitdsandl a jelenlegi
helyzet felmérése. Az alabbi szem-
pontok szerint meg kell vizsgdini
az egyes munkakorokben fellelhe-
t6 esetleges hibdk okait:

— A munka elfkészitése megfele-

16-e?

Mindenre kiterjedd a feladat

megaddsa?

Az elvart eredmény pontositott-

e?

Munkatdrs képesnek érzi magat

a feladat ellatasara?

Valamennyi mivelet meghata-

rozott-e?

Alkalmazand6 modszer ismert

(eljards utasitds van-e)?

Kelld gondossdg elvarhatd, sza-

monkérhetd?

Kelld koncentracio és figyelmes-

ség elvarhato, szamonkérhets?

Ezeket a szempontokat minden
munkatirsnak sajit munkajival

kapcsolatban is végig kell gondol-
nia.

A munkakoriilmények vizsgdla-
tdhoz a kirnyezetben kell megvizs-
gdlni, hogy az alabbi pontok miatt
keletkezhetnek-e hibak, vannak-e
zavaré koriilmények:

Gépek Vilagitas
Késziilékek  SzellSzés
Szerszamok  Zajszint

Anyagok Hémérséklet
ElGirdsok Rend

Utasitdsok Tisztasdg

Rajzok VédSberendezések
Munka- Szallitasi utak
leirasok
Munka-
eszkizok
Munkahely  Szervezettség

Az életszamtalan jelensége bizo-
nyftja, hogy a legkorszer(ibb tech-
nika dnmagdban még nem eredmé-
nyezi a legmagasabb szintii teljesit-
ményt akkor, ha a folyamatbol ki-

Szallitdeszkizok

hagyjdk az emberre hat6 hatdsokat,
kapcsolatokat, amelyek a dolgozot
amunkaban érintik és azokat, ame-
lyek ember és ember kézdtt fennall-
nak, viltoznak. Ahol e szemponto-
kat figyelembe veszik, ott jelents-
sebb munka- és teljesitmény sikere-
ket érnek el.

Befejezésiil ismertetjiik a Merce-
des gyar tavalyi adatit, mely sze-
rint a csoportban dolgozdk részara-
nyét 50%-ra emelve 2-2,5 millidrd
DM kdiltség megtakaritdst értek el.
Ez az ardny a japdn autégyarakban
68.2%.

A fentieket figyelemfelkeltGnek
szantuk, melyben a motiviciGval
kapcsolatos feladatok alapelemeit
ismertettitk. Motivicio, akdrcsak a
mindségbiztositasi rendszer, szin-
tén nem egy olyan feladat amelyet,
haegyszer kidolgoztunk, orokre le-
tudhatjuk. Folyamatosan foglal-
kozni kell vele, "emberre & feladat-
raszabni", mely tobbszirésen meg-
tériil az elért teljesitményeken ke-
resztil.

Hegesztéképzés munkanélkiiliek szamara!

fv és ldng, vagy védégdzas hegeszté szakmunkds tanfolyam (4 hénapos)

20 fés csoportok részére.

Feltétel: 8 ditalanos iskolai végzettség; betanitott vagy alapfok( hegesztSi bizonyitvéany;
felvételkor tesztvizsga.

fv és lang, vagy védégdzas hegeszts alapfokii tanfolyam (2 hénapos)

20 fés csoportok részére.

Feltétel: 8 éltalanos iskolai végzettség.

A févérosi és megyei Munkatigyi Kdzpontokhoz beadott és elfogadott pélyazatban szerepld
intenziv tanfolyarmok a vizsgéahoz szilkséges felkésziiltséget biztositjak, ezaltal a tanfolyamok
utén orszagos érvényli bizonyitvanyok illetve a nemzetkozi érvényl mindsitések kerlilnek

kiadésra.

A tanfolyamokat, a vizsgékat és a mindsitéseket altaldban a munkaligyi kézpontok

finanszirozzék.

A tanfolyamok az orszég 36 képz6- és képesitd helyén folynak, a mindsitések pedig
32 mindsitd béazison torténnek.
Segitjiik a vizsgézott hallgatok bel- és kiilfoldi elhelyezkedését.

Jelentkezni lehet: személyesen vagy levélben

a Magyar Hegesztéstechnikal Egyesiilésnél
(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14., IV. em. 408.)
Bévebb informécié: Telefon: 183-5268; Telefon/Fax: 163-3295

Regisztralt munkanélkiiliek jelentkezését varjuk!

Kbd: 02
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Uzemalkalmassag tanusitasa...
hegesztok mindsitése...
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Technoldgia

Hollasymé Szabé Andrea — Csikos Gdbor (Budapesti Miiszaki Egyetem)

Termomechanikusan kezelt
X80 TM jelu acel hegesztése

Bevezetés

A Bécsi és a Budapesti Miiszaki Egyetem kozoth
egylittmGkddés keretében a BShler Schweifitechnik és
a Voest-Alpine Stahl Linz cégek tdAmogatasdval 1990
6ta foglalkozunk alacsony karbontartalm( nagyszi-
lardsaga szerkezeti acélok hegeszthetGségének vizs-
gélatival. A program célja egy adott hegesztéstechno-
l6gia kidolgozisa valamint a technoldgia és az anyag-
tulajdonsdgok egymdsra hatdsdnak kutatdsa azért,
hogy az ezekben az acélokban rejl6 lehetdségek minél
jobban kihasznédlhatdk legyenek. A kutatds sordn a
legkorszertibb vizsgalati és értékelési médszerekkel
(trésmechanika, hatardllapot médszer) arra is valaszt
keresiink, hogy milyen kritériumrendszert kell a he-
gesztett kitésekkel szemben tdmasztani.

Kisérleti program

A kisérleteket termomechanikusan kezelt 20 mm
vastagsagu X80 TM jeld lemezeken végezziik. Ezt az
acélt hegesztett acélszerkezetek, elsGsorban daruszer-
kezetek alapanyagaként haszndljdk. Az alapanyag ké-
miai Osszetétele és mechanikai tulajdonsédgai az 1. tib-
lazatban illetve 1. d4bran lathatdk.

Kv [#)

b
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1. dbra, X80 TM sitémunka-hdmeérséklet diagramja

X&p T™ keémini csszetdiel  [%1]
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1. tabldzal. X80 TM kémiai Ssszetétele és mechanikai tulajdonsigai

Ezeknél az acéltipusoknal az alapanyag tuiajdonsa-
gait alapvetden a finomszemcsés szovetszerkezet elG-
allitasaval érik el. A szemesefinomitds a szildrdsdgno-
velés olyan médszere, mely egyidejdleg az dtmeneti
hdmérséklet csokkenéset is eredményezi.
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2. dbra, Szildrdsdg és szemeseméret dsszefiiggése

A szemcsemeéret és a szildrdsdg Osszefliggését a 2.
dbra mutatja. Az abrdn bejeloltiik a széles kdrbenalkal-
mazott hazai 52-es tipusa acélokat (7-es, 8-as szemcse-
nagysdg), valamint az X80 TM acél (13-as szemcse-
nagysag). Az acél szbvetszerkezeti képén (3. 4bra) fel-
ismerhetd a hengerlési iriny és jol lathats a finom-
szemcsés szerkezet. A hegesztési technoldgia kivalasz-
tasakor t&bb szempont jatszott fontos szerepet. Ezen
acélok kézi fvhegesztésének problémakirével a nem-
zetkozi irodalom sokat foglalkozik. Kevés utaldst tala-
lurk viszont gépesitett hegesztési technologidkra. A
tanszékiinkdn rendelkezésre all0 ivhegesztd robot le-
hetdséget kindlt arra, hogy keverék védGgazas fogyod-
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3. dbra. Alapanyag szivetszerkezete (N = 250 x)

elektrodds fvhegesztést valasszunk kisérleteink alap-
jaul.

Az altalunk vizsgalt X80 TM jeld lemezek vastagsa-
ga miatt az ilyen acéltipusnal mar hegesztési elémele-
gités indokolt. Kisérletezéseink sordn a darabokat nem
melegitettiik el§, hanem — azért, hogy a rétegek 4ths-
kezelGdjenek — ellen6rzétt hdbevitellel dolgoztunk.

A kitéseket egyoldali "V" leélezéssel készitettiik,
amelyet az indokol, hogy ezt az acéltipust olyan szer-
kezeteknél is felhasznéljik, ahol a kétoldali hegesztés
nem biztosithato.

A hegesztéshez X90-1G jeld 1.2 mm stmérdjli tomér
huzalelektrodat hasznalunk, melynek kémiai (sszeté-
telét a 2. tabldzat mutatja.

X90-1G huzat kemiai osszetétel

C Si Mn Cr Me Ni

0 C& 1% 0,3 045 Z.5

2. ldbldzat. Az X90-1G huzal kémiai dsszetétele

Az alkalmazott keverék véddgiz CORGON 18,
amely 82% Ar és 18% CO: tartalmi.

A hegesziSberendezés egy — 1987-ben a Budapesti
Miszaki Egyetemen tizembe allitott - REKARD-IGM
altal gyartott LIMAT RT 280-6 tipusd robot, amely
véddgazas fogydelekirodas ivhegesztd eljdrassal dol-
gozik.

A robot karrendszere hat szabadsdgfoky csukloka-
ros ugynevezett humanoid felépitésa, amely egy 5 m
hosszisdgu palyan vezérelhetd médon elmozdithatd.
A palya két oszloppal portdl kialakitasi.

A robot hegesztGgépe — amelyet a FRONIUS cég
gyartott — inverteres felépitésd, 100%-os bekapesoldsi
idS mellett 400 A-ral terhelhetd. A hegesztGgép huza-
ladagol6 berendezése a karrendszeren helyezkedik el.
A hegesziSgéphez alkalmazott huzal Atmérsjét és mi-
ndségét, valamint a véd6gaz mindségét a hegesztdgep
vezérlGegységén kell bedllitani. A programhoz sziiksé-
ges minden egyéb utasitis a hordozhatd programozo
pulton adhatoé meg: helyzet, hegesztési sebesség, he-
geszts daramerdsség sth.

Hegesztéstechnologia

A hegesztés sordn arra térekedtiink, hogy a hegesz-
tett kotésben az alapanyag szévetszerkezetéhez ha-
sonlGan finomszemcsés szerkezetet hozzunk létre, Eh-
hez Ggynevezett nagysebességii, kis hdbevitelii he-
gesztest alkalmaztunk. A varrat kis kereszimetszetd
varratsorokbdl, tébb rétegbdl épiil fel Ggy, hogy az
egyes varratsorok az alattuk lévket athSkezeljék. Ez-
dltal biztosithat6 az, hogy a varrat primer dendrites
szivet helyett szemcsefinomitott szerkezet( legyen. A
technoldgiai paramétereket, a varratsorok elrendezé-
sét és elkeészitésiik sorrendjét Ggy kell meghatdrozni,
hogy az 1] varratsor héhatdsévezete az alatta 16vs
primer dendrites szivetet djrakristalyositsa. Az els-
melegftés helyett a lehiilési sebesség csokkentésére a
szabalyozolt hegeszetési hdbevitel szolgdl. A varratso-
rok olyan id0rendben kovetik egymadst, hogy az egyes
sorokra akkor keriljin a kivetkezd, amikor annak
hémérséklete 150°C-ra hilt le. Ezek a feltételek egy
kotitt hegesztéstechnoldgiat kivdnnak, ami elsdsor-
ban gépesitett hegesztéssel valosithatd meg, ugyanak-
kor megvan az az elénye, hogy az alapanyag tulajdon-
sdgainak megfelels mindséga kétés hozhato 1étre el -
melegités nélkiil.

Az egyes varratsorok hegesztéstechnolSgial para-
métereinek meghatarozdsihoz elssorban a DVS
0916/1984 Merkblatt ajinlott munkatartomdnyét vet-
tiik alapul (4. dbra). A tartomanyon beliil a valasztott
konkrét értékek a kisebb fajlagos hébevitel és a na-
gyobb hegesztési sebesség felé tolédnak el.

.=

Hageszhasi sabesseq

4.dbra. Ajanlott nunkatartonidny

Kiilén kévetelmény volt az egyoldali technoldgia
gyOkutinhegesztés nélkiil. Ezért réz aldtétiemezzel
dolgoztunk, 1.5 mm-es illesztési hézaggal és 1 mm-es
gyOkeélszalaggal. Fokozott figyelmet kell forditani a
pontos elGkészilésre és bedllitasra, mert a gyGkhegesz-
tesi paraméterek csak ebben az esetben biztositjdk a
megfelels varratot. A gySk- és toltGvarratokra keriils
fedGréteg az dgynevezelt "nemesitSréteg” feladata a
fels6 toltdvarratok athGkezelése. Itt a széles varratko-
rona mas paramétereket kivan, a varratok sorrendjét a
munkalapon lithatjuk (5. dbra).

Az 5. dbrdn lathaté a kilonboz6 rétegek elhelyezke-
dése a munkatartomanyon beliil.
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HEGESZTESI MUNKALAP
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5. dbra. Hegesztési munkalap
Vizsgélatok
Az elkésziilt hegesztett kotések mechanikai tulaj-

donsagainak vizsgidlati eredményeit a 3. tdbldzat tar-
talmazza.

Hegesztett varrat keresztiranyl probatestek

Rp = 950 N/mm

Rpgs =860  N/ma’

AS =17 % £ = 6k %

keménység maximum= 339 HV10

3, tdbldzat. Hegesziett varratok mechanikai tulajdonsdgai

A varrat és hfhatasGvezet keménységviltozisata 6.
abra mutatja.

v
HV10 X 65

i

& [mm]

varrat héhatasavezat

6. dbra. Hegesztott kités keménységmeérdsi eredmenyei

Az adatok a megfeleld szilirdsdg mellett kedvez6
alakvéltozoképességrdl tanuskodnak. A kités makro-
szerkezeti képén ldthaté a sokrét(l varrat, az egyes
varratsorok elhelyezkedése, az dthdkezelt ovezetek (7.

abra).

7. qibra. Hegesziett kiitds miakroszerkezeti képe (N = 3 x)

A varratrél és a h6hatasivezetrdl késziilt mikroszer-
kezet felvételek a B.—9. dbrikon lathatok.

2. dbra. Hihatdsdvezel szdvetszerkezete (N = 250 x)
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A varrat szivetszerkezete az alapanyaghoz hason-
l6an igen finomszemcsés. A hShatisévezetben bizo-
nyos mértékd szemcsedurvulds figyelhetd meg, azon-
ban ennek az eredmények ismeretében nincs szdmot-
tevd tulajdonsdgrontd (szivossagesikkentd) hatisa.

Kiilén foglalkoztunk az alapanyag szemcseduryvu-
ldsi hajlaméanak vizsgdlatdval is €s azt tapaszialtuk,
hogy ez az acél a hegesztési hdbevitel hatasdra nem
szenved jelentds szemcsedurvulast.

A technologiai kisérletek sordn a legjobbnak ftélt
hegesztési paraméterek bedllitdsdval a varratsorok
kozbenss hdmérsékletét tekintve kiilonbiz0 kitéseket
is készftettlink. Az X91 jeld kotés tigy késziilt, hogy
minden varratsor utdn megvartuk, hogy a lemez szo-
bahdmérsékletiire hiiljén. Az X92 jelii esetében folya-
matos hegesztés mellett regisztraltuk a varrathGmeér-
sékletet, mely 270°C-os volt a kivetkez sor rdhegesz-
tésekor. Az X95 jeld kitésnél az Gjabb varratsor csak
akkor keriilhetett az el6zire, ha 150°C-ra hiilt le.

Az titvehaijlito vizsgalat eredményeit a 10. dbra mu-
tatja. A szivossag szempontjabol egyarant kedvezitlen
az, ha a varratsorok kizti hdmérséklet 20°C illetve
270°C, azaz a varrat lehiilt illetve tilheviilt. Egyértel-
miien kedvezd, ha megvarjuk, hogy a kiztes h6mér-
séklet 150°C legyen, de nem engedjiik tovabb hiilni a
munkadarabot. Ez egyértelm(en az egyes varratsorok
beolvadasi mélységével és az dltaluk athGkezelt bvezet
méretével van Gsszefiiggésben.

] KV I
a50 KV (3]

~200

il ' —

T80 &0 40 -20 0 +20

10, dbra. Hegesztett varratok iitémunka-hmérséklet diagramjai

Jelenleg az alapanyag &s a hegesztett kités tGrésme-
chanikai és faraddsos repedésterjedési vizsgalatai foly-
nak, részben a Miskolci Egyetemmel egytittmiikddés-
ben.
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Dieter Heuberger (Interweld Kft. Budapest)

Uj tapasztalatok
a szalagelektrodas
hegesztésnel

A szalagelektréddval torténd fel-
rakéhegesztés nagyteljesitményd
hegesztési eljardsnak szamit.

Poralatti eljarasként ismert, az
utGbbi idGben mint elektrosalakos
eljiras, szalagelektrodik felhasz-
nalasaval keriil alkalmazasra. Ez az
eljaras magy feliiletek felrakdsara
alkalmas (plattirozas) alacsonyan
6s kbzepesen Gtvozott acéloknal. A
cél az, hogy draga és értékes alap-
anyagot megmentsiink.

Az alkatrész feliilete az alkalma-
24s jellege szerint ezzel az eljdrassal
pl. korr6zitdliova, hGalléva vagy
kopdsillova tehets, fgy minden faj-
ta elhasznélédds (kopas) ellen véd-
hetd.

Alkalmazdsa mdr a gydrtisndl is,
nemcsak a karbantartasndl torté-
nik. Szalagelektroda méretek: alta-
laban 60xU,5 mm, de 30 és 90 mm
széles és 120x0,5 mm mérett is
hasznalnak.

A felhaszndlonak 3 csoport sza-
lagelekb‘dda all rendelkezésére:

1. rozsdamentes, ausztenites CriNi-

Otvozet

308, 316, 309 tipusokban ala-

csony C-tartalommal és 347

vagy 318 stabilizalt tipusok.

2. Ni-bazisi oOtviozetek Inconel,
Monel, Hastelloy és tiszta-nikkel
tipusok

3. kemény felrakashoz Co-bazisi
otvizet mint Stellit 6 és 21 tovdb-
ba ferrites Cr-Gtvozet 410,420 és
430 tipus.

A sziikséges fedGporok a megfe-
lel§ szalagelektrodaval dssze van-
nak hangolva. Kiilonbéznek még a
poralatti és az elektrosalakos eljd-
rasndl. A 60x0,5 mm-es szalagelekt-
rodéval torténé hegesztéshez sziik-
séges TS felszerelés magdban foglal
egy 1500 A-os dramforrast 100%-os
bekapcsoldsi idonél.

Az automata hegesztGberende-
zés a legmodernebb technika sze-
rint el van latva fokozatos allito-
gombbal, a hegesztés értékeinek
lépcshzetes beprogramozasdhoz,
ugymint fvgyujtas, hegesztésindf-
tas, hegesztés és végkrater feltsltés.

Minden egyes fokozat egymads-
tol fliggetleniil szabalyozhato.

A hegesztdfej a megfelels szala-
gelektroda-szélességhez igazodva
beallithatd.

A berendezés poralatti és elekt-
rosalakos eljdrashoz hasznalhato,
ehhez megfelelfen poralatti huzal,
poralatti dupla huzal és automata
lengetdvel van elldtva.

A 60x0,5 mm-es szalagelektré-
dalr:él haszndlatos bedllitdsi érté-
kek:

elektro-
salakos

eljaras

poralatti
eljdras

Aram-

er8sség TREA

1250 A

Fesziltség | 28V 24V

Az elektrosalakos eljdrasnak a
poralattival szemben mfiszaki és
gazdasdgi eldnyei vannak,

A hegesztés magas dram-
erfsséggel és alacsony fesziiltség-
gel torténik. A relativ alacsony fe-
sziiltség és egy specidlis elektrosa-
lakpor altal az olvadasi folyamat az
elektromosan vezetld salakban, a
nagy ellendllas miatt keletkezd ma-
gas hémérséklet hatdsara jon létre.

Az aram elektromos {v létrejitte
nélkiil halad a hegesztdszalagtol a
salakon keresztiil a munkadarab-
hoz.

Ezzel magyariazhatdé a nagyon
minimalis felkeveredés az alap-
anyaggal és a magas leclvadasi tel-
jesitmény.

Az elektrosalakos eljarasnal na-
gyobb dramerdssége ellenére a hd-

elektro-
salakos
eljaris

poralatti
eljaras

Falkave-

e 15-18%

8-9%

Huzal 10 16-18

eldiolds cm/perc | cmiperc

Leolvadasi

teljesitmény 14kgh

Porielontés
magassaga
(por hozzdadasa
a hagflrdd elétt)

I E s5mm  Salak
Varrat

—

<} Hegesziés ranya

9..$rml
“"*I 0¥ dnmwm

Kaveredési zéna

1. dbra. Elektrosalakos eljdrds vizlatos dbrizoldsa
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bevitel ugyanaz, mint a poralatti
eljardsndl,

fgy lehetséges, hogy a poralatti
eljarasndl sziikséges 2-soros felra-
kis helyett ugyanazt az eredmeényt
érjiik el 1 sor elektrosalakos felra-
kassal. Egy 60 mm-es szalagelekt-
rédédval 70 mm-es varratszélessé-
get ériink el.

Gyakorlati alkalmazisa készii-
lékgyartasban, szerkezeti elemek-
nél a vegyipar és olajipar szimadra,
csOfenekek plattirozasa.

Tartalyok belsd plattirozisa kor-
rozié ellen.

Szerelvényeknél torténd kopa-
sdllo felrakasok.

Munkahengereken {acélmivek)
torténd felrakds magas hOmérsék-
let és fémes koptatas ellen.

Feliiletek kopdsdllé pancélozasa
asvinyianyag koptatas ellen.

Egy uj fejlesziés abba az iranyba
visz, hogy feddporba keménység-
noveld poradalékot kevernek ko-
zepesen Otvizott szalagelekirodak

esetében. Ezdltal a keménységi ér-

nagyobb hegesztési teljesitmény

tékek 60 HRC folé is vihetok még  mellett.

Hegeszt6- langvag6 technologust
keres az AGA Gaz Kift.

Ajanlatunk

M Fiatal, lelkes kereskedcsapat M Nemzetkdzi kérmyezetben végzett munka
M Nagyszeri eldmeneteli lehetGségek M Szemindriumokon, gyakoriati

képzéseken val6 részvétel M JO fizetés

Elvarasaink

W Szakmai hattér, Miiszaki Szakkozépiskola B 25-35 éves korhatar
W Tobbéves, hegesztési-langvagdsi gyakorlat az iparban M Az angol és/vagy
német nyelv megbizhatd ismerete

Jelentkezéseiket a hirdetés megjelenésétdl szamitott 30 napon beliil varjuk.

Onéletrajzaikat angol és magyar nyelven az alabbi cimre kérjlk elklideni:
AGA GAZ KFT. 1016 BUDAPEST, NAPHEGY TER 8. TELEFON: 117-9595
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Dr. Szunyogh Ldszld (VASKUT)

Ausztenites korroézioallo
acélok tulajdonsagai
es hegesztése (ll. rész)

Bevezetés

A cikk elsé része [1] a leggyakrabban haszndlt ausz-
tenites korrozigalls (savallg) acéltipusok mechanikai-
technol6giai tulajdonsdgainak, korrézidallésaganak,
ridegedési hajlaméanak és repedési érzékenységének
egyes szempontjaival, f§ befolydsold tényezdivel és
egyes vizsgailati kérdéseivel foglalkozott, alapvetSen a
hegesztés, a hegesztett berendezések és azok alkatré-
szei gyartdsanak szemszigébodl kiindulva.

Az emlitett tényezdk egyrészt az alapanyagok meg-
valasztisa és ellendrzése, masrészt a feldolgozds, a
hegesztés technoldgidjanak kidolgozasa és alkalmaza-
sa szempontjdbdl meghatirozok,

A cikk jelen része a hegeszids technoldgiai kérdése-
ihez kivan kdzeliteni, fGként azokhoz, amelyek az
anyagszerkezettel, az anyagtulajdonsdgokkal szoro-
san dsszefliggnek. Ismeretes, hogy a hegesztés sordn

viltozik az alapanyag varratkzeli szakaszainak
fémtani szerkezete, a varrat fémtani szerkezete pedig
eredelileg és Iényegesen eltér az alapanyagétél. Emel-
lett a varratban, a kidtésben hibdk fordulhatnak els és
hegesztési sajatfesziiltségek keletkeznek., Mindezek
miatt a hegesztett kités inhomogén "test” és kritikus
(esetleg gyenge) "lancszem” a hegesztett berendezés-
ben. Mindezek az ausztenites acél berendezésekre néz-
ve is igazak, A mindségi & technolégiai kérdések,
kiilonds tekintettel az Gtvizetlen acéloknal joval dré-
gdbb anyagi, nagyértékil, gyakran veszélyes iizemd,
fokozott igénybevételG savillé acél szerkezetekre,
megkiilénbdztetett figyelmet igényelnek a specidlis
szakmai felkésziiltség mellett.

A hegesztett kotéssel szembeni
f6 kovetelmények és befolyasold tényezfk

Az el6zGekben leirtakkal is Osszefiiggésben, az
ausztenites korrézidallé acélbdl késziils berendezések
tibbségének tervezése, gyartasa és ellendrzése szigoni
elGirdsokhoz kotott, amelyekben kiilGnleges helyet
foglalnak el a hegesztések mindségi €s technologiai
kérdései. Az eldirasok hegesztett kitésekkel szembeni
dltalianos, globalis kdvetelményei:

- akotések szakitdszilardsaga érje el az alapanyagra
eldirt szakitoszilardsag (alsd hatar-) értéket, megfe-
lel deformécidképesség (hajlitasi szog) mellett;

- akotés ne legyen kristalykozi korr6ziora hajlamos;

- ahegesztett kités ne tartalmazzon roncsoldsmentes
vizsgdlatokra elSirt hibaszinteket meghalado hibd-
kat.

A fentiek mellett egyes esetekben egyéb kivetelmé-
nyek is felmerilhetnek. A mechanikai-technolégiai tu-
;aﬁjdon.ségok korében megtaldlhatok a melegszildrd-

gra,aciklikusszildrdsagra, a kiiszasi hatdrra,a mély-

hiazhatGsagra, stb. tett kvetelmények. A korrozialls-
sdg tekintetében a kénsavas réz-szulfitos (pl. MSZ
2670/1 szerinti) médszer mellett vagy helyett mas, pl.
a salétromsavas (MSZ 2670/4 szerinti) mddszerrel
meghatdrozhaté kristalykozi korr6zids hajlam, dltala-
nos korr6zios viselkedés, szelektiv korrdzibra, varrat-
hatarmenti (késél) korrdzidra vald hajlam ellendrzése,
esetleg a fesziiltségkorrdzids, a pont- (lyuk-) korrGziés
hajlam ellendrzése is lehet elGirds. Gyakran eldfordul
a varratok ferrittartalmara vonatkozd ko vetelmeény, ré-
szint a korrozi6dllosaggal, részint az elridegedéssel
kapcsolatban, szokdsos a metallografiai vizsgdlat elGi-
rasa is a varratok felépitésének, a kotések hibdinak és
szivetszerkezetének (pl. az dtmeneti z6na szemcse-
nagysagdnak, ferrittartalmdnak) ellendrzéséhez és
ugyancsak gyakori, a nyomdstarté edényeknél dltala-
nos a nyomasproba kGvetelménye is.

Adott anyagu és kialakitdsi szerkezet hegesztett
kitéseinek megfeleldsége a tervezés (a kitések, a var-
ratok tipusa, elrendezése, méretei), a hegesztSanyag
(OtvOzettipus, mindség, méret), valamint a szorosan
vett, kdzvetlen hegesztési technoldgia (eljaras, hegesz-
tési paraméterek, -sorrend) komplex feltételrendsze-
rén keresztiil biztosithaté. A fenti tényezdk megvilasz-
tasakor, eldirdsakor a specifikus, az Gtvizetlen szerke-
zeti acélok hegesztett kitéseihez viszonyitva jellegze-
tesen eltérd szempontok alapvetSen a korrézi6dllosdg
kivetelményébil szarmaztathatok. A kriskilykizi korro-
zid és az anyag- (hegesztd anyag-) megvilasztas, vala-
mint a hegesztési technelogia kapesolata j6l szemiél-
tethets dtalakuldsi diagramok, a kristal ykozi korrézids
C-gorbék segitségével, amelyeket a szakirodalom leg-
inkdbb érzékenységi (szenzibililzdciés) vagy szemcse-
szétesési diagramoknak nevez.

Az 1. dbra stabilizdlatlan ausztenites acélok érzé-
kenységi diagramjait mutatja [2] [3]. Az ausztenit (A)
szemcsék hatdrdn megjelens, MxuCs tipusd, nagy
kromtartalmu karbidok kivdldsdnak, illetve az ennek
gomén bekovetkezd krémelszegényedésnek kris-

lykdzi korrdzitt (KK) okozé mértékd folyamata alta-
laban 650°C h6fokon a legnagyobb sebességd, a lap-
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1. dbra. Stabilizdlatlan auszienites korrozidalld acélok érzekénységi
diagranyai a) eloi diagram b) kiijgnbizd széutartalmii 18/8 tipusi
acélok diagramjai

pangasi id6 itt a legrovidebb (tow), de mind a héfok,
mind az idd fligg a széntartalomtol. A 0,04%-nal (biz-
tonsdggal 0,03%-nal) kisebb széntartalmi, ELC-(Extra
Low Carbon)-tipusu acélok, illetve varratanyagok a
kristdlykozi korrézios vizsgdlati szabvanyokban rog-
ztett, 650°C-os érzékenyftd (provokals) hokezelés 1
6rai hdntartdsa utan sem mutatnak korr6ziot, azaz az
ilyen acélokat a szabvanyos vizsgalatok nem mindsitik
kristilykozi korrdziora hajlamosnak. A KK széntarta-
lomtSl és id6tSl vald fliggését kihasznalva meghatd-
rozhatd olyan hegesztési munkarend, amely nem ve-
zet korr6zidra. Az 1/b. diagramban az 1 jeld vonal 20
mm vastag acéllemezre 5 k] /cm fajlagos energiabevi-
tellel, a 2. jeld vonal pedig 10 mm vastag lemezre 30
k]/cm fajlagos energiabevitellel felrakott egyrétegi
varratok lehiilésére jellemzé vonal [2]. Az dltaluk koz-
refogott teriiletre esG lehliléssel jellemezhetd, kis hébe-
viteld hegesztési munkarend nem okoz kristdlykézi
korr6ziot. Sajat vizsgélatokkal [4] a bbréteg( varra-
tok szuperponaléds, az azonos anyagszakaszon 1é-
nyegében OsszegezGddnek tekinthetd és a 800-400°C
héfoktartomanyban hosszabb ideji tartézkodassal ja-
r$ héhatasét is megkfséreltiik megallapitani. Az 5, 10
€s 20 mm vastag ausztenites korr6zidallo acél lemezek
killénféle (kiiztiik amég megfeleld mindséget biztosité
maximadlis) hébeviteli kézi ivhegesztésekor termoele-
mes h6fokmérésekkel felvett lehiilési diagramjaink azt
mutattdk, hogy a 800-400°C tartoményban vals tartoz-
kodas dsszideje a hdzéndban 5 perc alatt marad. Az
ennek alapjan az 1/b. dbraba berajzolt 2° jelq, szagga-
tott lehiilesi vonal is felhivia a figyelmet arra, hogy a

K

kb. 0,09% vagy annil nagyobb széntartalmu, stabiliza-
latlan 18/8 tipusii Cr-Ni acélok hegesztési hdhatés-
dvezetében, ilyen Gsszetétell varratiban kristalykozi
korrézios hajlam varhatd.

Titdnnal vagy nidbbal Stvizitt, gynevezett stabili-
zalt ausztenites acélokban végbemend folyamatok
misként zajlanak le, és még jelentdsebb van a
felhevités hémérsékletének es a lehiilés sebességének.
A széntartalom teljes egészének a stabiliz4lé 6tvézé M
(C, N) karbonitridjében val6 lekitéséhez elvileg bGven
elegend6 (Ti=5.C, Nb=10.C) mennyiség( 6tvizd jelen-
léte sem tudja megakaddlyozni az M2:Cs tipusi karbi-
dok létrejittét, részben a krémnak a stabilizilé elemnél
25-40-szer nagyobb mennyisége, részben az aktivaldsi
energidk kiilénbizdsége, részben pedig a difftuziét sza-
balyoz6 tényezOk hatasai miatt.

Az omldtt dllapotbdl lassan megdermedd fémben
el6bb a stabilabb M (C, N) keletkezik vsiraként, és a
feltételek karbonitridek kialakuldsdra, az Mx:Cs karbi-
dok elkeriilésére ked vezdek. A szokdsos ausztenitesre
edzési hdkezelés hdmérsékletén viszont az M (C, N)
szemcsék egy része oldatba megy, a gyors lehiiléskor
kivdlasuk meghitsul. fgy a talhitstt ausztenitben a
stabilizaltsag ellenére is t6bb szén marad oldatban az
ausztenit oldhat6sagi hatarat jelentd széntartalomnal.
Ennek kivetkeztében valamely tijabb, ismételt felhevi-
tés sordn, mint azt a stabilizald fémmel (Ti vagy Nb)
Otvizitt acélra érvényes vazlatos elvi dtalakulasi diag-
ram (2/a abra) mutatja, elész6r M2aCs tipust komplex
kromkarbidok wvdlnak ki az ausztenitbdl, és csak
hosszabb héhatds vagy magasabb hdmérsékletre vald
hevités utin jelennek meg a stabilabb, M (C, N) tipust
karbonitridek.
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M(C.N) felitetiségi hatdr

A+MI(C, N} .
Ma3 Cy telitettsegi hatar
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2. dbra. Stabillizdld elewmmel Stoizitt acélok érzékenységi dingramyjai
a) elvi diagram b) 18/9 tipusii, Nb-mial és Ti-nal stabilizdlt acdl diag-

rarija
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Hosszantartd hevités utdnitt is jelentkezik a diffizi-
6s kiegyenlitddés, magasabb h6mérsékleten pedig az
M23Cs tipusii karbidok feloldédnak az M (C, N) karbo-
nitridek javdra. Ez az alapja annak, hogy a stabilizalt
ausztenites acélokban az MasCy tipusd karbidok kelet-
kezésének elkeriilésére Ggynevezett stabilizal6 izzitast
szokds alkalmazni. A 850-900°C hémérsékleten 2-5
6ra héntartasbél dllé hOkezelés ugyanis biztositja a
szabad szénnek a stabilizdl6 6tvdzs karbidjaban vald
lekotését, fgy igen erdsen lecskkenti a korrdzids haj-
lamot. Ausztenitesre edzetten (tehdt lényegében a
részleges stabilizdltsdg dllapotdban) viszont a stabili-
z4lt acél kristalykozi korr6zidra hajlamos (2. dbrak KK
jeld teriilete), Gyakorlati tapasztalatok azt mutatjdk,
hogy ez a hajlam gyengébb, mint az egydltalin nem
stabilizalt acéloké. A szokdsos, viszonylag gyenge ha-
tdsd, rézszulfit-kénsavas vizsgdlé kozegben nem is
jelentkezik, csak erdsebb hatisd (pl. salétromsavas
vagy ferriszulfdt—kénsavas) oldatban, és elsGsorban a
viszonylag nagyobb (0,1-0,12%) C-tartalmui acéloknal.
Abban az esetben viszont, ha gyartasi hiba tortént, pl.
nem megfelelSa stabilizilds mértéke (kicsiaTi/C vagy
Nb/C viszony), nem volt megfelels a melegalakilasi
mivelet, az ausztenitre edzd hGkezelés hdmérséklete,
a hegeszt$ anyag vagy a hegesztési technolGgia, stb. -
végeredményben, ha nem megfeleld az acél vagy a
varrat dsszetétele és fémtani szerkezete —akkor, fdként
érzékenyitett, provokalt dllapotban, a rézszulfdat-kén-
savas kozeg is korr6ziot okoz (3. abra).

3. dbra, 18/10{Ti-tipusi acél probatestek MSZ 2670/1 szerinti vizs-
gdlatidval kinnutatott korrdzid a) kovdesolt & ontitt acélban b) hegesz-
13§ varrathan, a kereszlezd varrat hélutdsivezetében

A kb. 0,05-0,06% széntartalmd, stabilizdlt acélok
2/b. dbran bemutatott korrdziés C-gbrbéi azt igazol-
jik, hogy ilyen acéloknal gyakorlati viszonyok kizott,
megfeleld technoldgidval végzett hegesztéskor lénye-
gében nem vérhatd kristalykozi korr6zios hajlam.

A feltételek lényegileg valtoznak a kristalykozi kor-
r6ziés hajlam szempontjdbsl akkor, ha a felhevités
hémérséklete meghaladja az M (C, N) kivdlasok old-
hat6sagi, telitettségi hatarhOmérsékletét. Az acél 1150-
1200°C hémérséklet folé vals hevitésekor és gyors le-
hiléskor a szén teljes egészében a talhdtott ausztenit-
ben marad oldott dllapotban. Igy az ismételt felhevi-
téskor, a mar emlitett tényezSk kbvetkeztében, az M
(C, N) kivilasok mellett MxCs tipusi karbidok sza-
mottevd mértékben jelentkeznek, és a korr6zids hajlam
megndvekszik, kiilondsen a nagyobb (0,1-0,12%)
széntartalmi acéloknal (4. bra).

Van olyan feltételezés, hogy ez a jelenség a magya-
razata a csak stabilizalt acélok hegesztési varratainak
hatdrdn és csak salétromsavas kézegben kialakuld var-
rathatdrmenti vagy késél-korrézionak. A hegesztési varrat
hatdrdn létrejon egy 1150°C és az clvaddspont kizé
felheviilt keskeny zona. A hegesztéskor ennek a zOnd-
nak a lehiilése a kirnyezet (nagy tOmeg fémes anyag,
levegd) hatdsdra viszonylag gyors. Ujabb magas héfo-
ki heviltés (hdkezelés, lizemi hd) hatisdra a 4. dbra
kapesdn emlitett folyamat lejatszédhat. Két- vagy
tobb-soros varratok hegesztésekor is elGdllhat olyan
eset, hogy az el6z0leg hegesztett varrat hilhewviilt és
részlegesen megolvadt z6ndjat a késGbbi varrat héha-
tasa 400-800°C héfokra heviti. Logikus kivetkeztetés
tehat az eldbb hegesztett varrat hatiran fellépd késél-
korrdziot kristdlykozi korréziénak tartani. Cafolja vi-
szont ezt a feltételezést az a tény, hogy a kromelszegé-
nyedés elvén alapulé kristilykozi korréziés hajlam
klasszikus vizsgdlé mddszere, a rézszulfit-keénsavas
f6zd vizsgdlat, nem mutat ki késéi-korréziot.

Vannak olyan feltételezések, melyek a varrathatar
1150°C filé hevilt és gyorsan hilt szakaszdn megnd-
vekedelt delta-ferrittel, illetve az ezekbdl kivald szig-
ma-fazissal hozzdk Gsszefliggésbe a korrézio okit. Sa-
jat kutatdsainkkal megkiséreltlik nyomon kivetni az
emlitett (és mas) keletkezési mechanizmusokat [5]. A
vizsgdlatok hozzdsegitettek egy ipari kdreset okdnak
feltardsihoz €s a javitasi technologia kidolgozasihoz
[6]. Az igen intenziv korr6zidfajta keletkezési okait és
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mechanizmusét leginkdbb a varrathataron feldisult
delta-ferrittel latjuk kapcsolatban, feltételezve egyeb
(morfolbgiai, fesziiltségi) tényez6k hatasdt is, de szinte
valamennyi feltételezés cafolhato. A szigmafizis kép-
z6désre nézve pl. kil révidnek tarthatt az az ids, amig
az els§ varrat hilheviilt és részlegesen megolvadt 26-
ndja a mdsodik varrat dltali ijrahevités kritikus héfok-
tartomanyadban tartézkodik.

Salétromsavas kdzegben el6fordulé néhany korrs-
ziOfajtara mutat példdkat az 5.~7. abrasorozat.

Az 5. dbra felidézi a varratban bekdvetkezett, a fer-
ritfazis kimarédasaként jelentkezs szelektiv korrazidi is,
ramutatva ez ellenGrzitt, illetve korlatozott ferrittarta-
lom kdvetelményének indokoltsdigdra, ezzel kapcso-
latban a hegesztSanyag és a technologiai feltételek
ilyen szempontbdl is helyes megvalasztisanak fontos-
sagira. A 7. dbra kapcsan pedig a helyes fvgyjtas és
frocskoléssel szembeni védelem kévetelménye nem
vitathato.

A fesziiltségi korrdzid  létrejottéhez harom feltétel
egyideji jelenléte sziikséges: fesziiltségkorr(zitra ér-
zékeny szerkezeti anyag, fesziiltségkorrézidt okozo6
kézeg €s az anyag érzékenysége szempontjabdl kriti-
kus mérték( htzofesziiltség.

Az ausztenites korr6zidallé acélok halogenion-tar-
talmu kGzegekben, kloridokban, példaul: natrium-klo-
rid-, kdlcium-klorid-, magnézium-klorid-tartalma ol-
datokban, oxigéntartalmu erémvi vizrendszerekben,
szerves klorvegyiiletekben, tengervizben, er6sen alka-
likus nedves oldatokban, meglehetdsen intenziv hajla-
mot mutatnak fesziiltségi korrézidra.

A gyartasi miiveletek koziil a hidegalakitds (hideg-
haijlitds, csOvégek csGfalba végzett behengeriése, hi-
degvégds, kalapécsiités, stb.), a helyi, nem teljes alkat-

5. dbra, 18/10/Ti-tipusif acél probatestek MSZ 2670/4 szerinti vizs-
gdlatdval kimutatott kerrdzio a) kristdlykizi korrozid a hdzdndbat b;
&5 ¢} kristilykiizi korrdzid @ hézdndban, késel-korrdzid a varratak ha-
tdrdn, szelektiv kerrozid a varmtokban

részre kiterjedd melegalakitds, helyi hdhatas, a hegesz-
tés, tovdabba a kilonféle forgicsolé megmunkalasok,
beleértve a durva koszoriilést is, okozhatnak olyan
belsd fesziiltségeket, melyek fesziiltségi korr6ziohoz
vezetnek. CélszerGien elSirt és fegyelmezetten végre-
hajtott technolégia, illetve az alkatrész fesziltségmen-
tesitése j6 eszkoz a fesziiltségi korrozid elkeriilésére.
Az ausztenitesre edzd hékezelés, illetve stabilizalo iz-
zitds viszonylag rovid idé (05, illetve 2-3 6ra) alatt
kikiiszoboli a fesziiltségkorr6zidt. 850°C-ndl alacso-
nyabb héfoki fesziiltségmentesitd izzitas alkalmazasa
azonban csak akkor célszer(i, ha mas korrdzios karo-
sodds (kristdlykozi, szelektiv) veszélye elenyesz6 a fe-
sziiltségkorrozidhoz képest.

Ha elektrolitos kézegben két nem azonos oldasi
potencidly, egy nemes és egy nem megfelelGen nemes
fém van jelen, illetve érintkezik, kontakt korrdzid jon
1étre. Ez az elektrokémiailag kevésbé nemes fém erds
korrézidjaval jar egytitt, de egyes esetekben a neme-
sebb fém korrézidja is bekOvetkezik.

6. dbra, Varrathatdrmenti (késdl-) korrizié a) N=5 x b) N = 100 x (ki
rdlyniz)
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Ha az illet§ kdzegben korr6zidallé acélt nem (vagy
nem megfeleléen) korréziGdllé acéllal hegesztiink
dssze, vagy a hegesztGanyag nem megfelels, akkor a
varrat igen gyors kontakt korrzidval kioldddik. A
varratfém dsszetétele legyen azonos az alapanyagéval,
a leghelyesebb, ha annal nemesebb, tilotvizitt he-
gesztGanyagot vdlasztunk. Kertilni kell a korr6zidallé
és a nem korr6ziGalld, ferrites (ferrit—perlites) szovet-
szerkezetd acélok érintkezését. Tulajdonképpen a kon-
takt- &s a réskorrGzié kombindciGjanak tekinthets ron-
csol6das kdvetkezik be olyankor, ha a korrézioallé acél
alapanyagokat, alkatrészeket ferrites—perlites acélok-
kal érintkezve szallitjik, taroljik, vagy a feldolgozis, a
megmunkalds sordn ilyen anyagok maradvanyai, le-
vilt fémrészei maradnak a korr6zi6alloé acélon. A kor-
r6zidallo acélok szdllitisdra, tarolasdra és megmunka-
lasédra kiilénleges rendszabdlyok vannak érvényben,
és azok belartdsa alapvets része a korr6zi6alls acélok-
bol késziils szerkezetek mindségbiztositasanak, gyar-
tdsi kulhirdjanak.

A hegesztett kotések mechanikai-technolégiai tu-
lajdonsdgai szempontjabdl elsGsorban a varratfém tu-
lajdonsdgai a meghatirozék. A szabvanyos szallitasi
dllapota alapanyag mechanikai-technoldgiai tulaj-
donsédgai a hegesztési hd hatasdra — helyes hegesztési
technologia esetén — dltaldban nem valtoznak kéros
mértékben a hegesztés hdhatasovezetében. KOxTi ti-
pusti, 5-20 mm vastagsdgti lemezek optimadlis hegesz-
tési technoldgidjinak kidolgozdsa érdekében modelle-
zés jelleg hdkezelési kisérleteket végeztlink annak
megdllapitdsdra, hogy a hegesztési hdhatisovezet né-
hdny jellemzd hémérséklete, a hintartds ideje és a
lehiilés sebessége hogyan befolydsolja az alapanyag
kereszt- és hosszirdnyu mechanikai tulajdonsdgait, el-

7. dbra. Szelektiv korrdzid az lrgy:’:_;h!sés

friicesszemcsék
sf helyein (a) a MEGTAPADASI HELY SZOVETKEPE (n=100 x,
kirdlyviz)

miegtapadi-

ridegedési hajlamat [4]. A hékezelési kisérleteket ha-
rom hdmérsékleten (700, 1050 és 1320°C), mindegyik
hdfokon két héntartasi idGvel (15 és 60 perc), minden
esetben levegShitéssel és vizhiitéssel vegeztiik. A hd-
kezelt prébakbdl hosszirdnyban és keresztirdnyban
szakito, Gtdmunka, hajlitd & metallografiai probates-
tekkel elvégzett vizsgdlatok eredményeird] Osszefog-
lalé jelleggel az aldbbiak mondhatok el: A 700°C-os
hdhatds az ausztenitre edzett allapothoz viszonyitva
valamivel nagyobb szilardsagi és kisebb képlékenysé-
gi, az 1320°C-os héhatas pedig valamivel kisebb szi-
lardsdgi €s jelentGsen nagyobb képlékenységi mérd-
szamokra vezetett. A hintartasi idSk és a lehiilési se-
bességek kdzott kiildnbség nem okozott lényeges el-
térést a tulajdonsdgokban. A fajlagos dtémunka a hd-
kezelés hatasdra novekedett a beszillitott dllapotii, ke-
reskedelmi mindségl acél (itdmunkdjdhoz képest. A
hosszirdnyban érdemlegesen csak a kontrakcid és az
iitdmunka értékei voltak nagyobbak, mint kereszt-
irdnyban. Jellegzetes megfigyelés volt egyes lemezek-
nél, hogy a beszallitott (elvileg auszienitre edzett) dlla-
thoz viszonyitva az dltalunk elvégzett ausztenitre
edz0 hikezelés utan egyes jellemzdk szdmottevo elté-
rést mutattak. A 180%1g végzett hajlité vizsgalatot re-
és nélkil viselte el mindegyik viltozattal kezelt
probatest.

Altaldnossdgban megallapithaté volt, hogy a (he-
gesztési) hG hatisdra kedvezd szivossag—képlekenysé-
gi, egyes hifoktartomédnyokban kedvez( szildrdsagi
vdltozdsokralehet szamitani. A részlegesen megolvadt
és tilheviilt szakaszban észlelt kedvezéilen szilard-
ségesOkkenés hatdsa virhatGan a hegesztett kitésben
a zona kis mérete (részben a szivossag-képlékenyseg
ndvekedése) miattcsak abban az esetben lehet szamot-
tevd, ha jelentGs szemcsedurvulas kivetkezne be.

A metallografiai vizsgdlatok mutattak bizonyos
szemcsedurvulast, de nem tartak fol ridegedést okozo
kivalasokat, fazisdtalakuldsokat. A szemcsedurvulds
valgjdban - a lapkozepes kbos rdcsszerkezetd, szivos
és képlékeny alaptulajdonsigd acéltipus sajatossaga-
ként - csak az MSZ. 2657 szabvény szerinti 3 fokozatnil
nagyobb méreti szemcsézet esetén jar kiaros kdvetkez-
ményekkel. Ilyen mértéki szemcesedurvulast pedig ki-
sérleteinknél nem taldltunk.

Fentiek alapjin feltételezhets, hogy megfelels tulaj-
donsdgu alapanyag és az anyag sajatossagait, ismere-
tét tekintetbe vevd hegesztési technolégia esetén nem
kell szamolnunk a héhatdsiévezet mechanikai-techno-
légiai tulajdonsdgainak szamottevs romldsival. Ebbdl
az is kovetkezik, hogy a kités megfeleld mindsége
érdekében az azt meghatdrozo varratfém tulajdonsagait
és hibamentességét kell szem elGlt tartanunk és ellens-
riznink. E tekintetben alapvetS a hegeszté anyag mi-
ndsége és a varrathibak hibakritérium szintjét el nem
ér§ mértekének biztositasa. A varratfém sziikséges me-
chanikai-technolégiai tulajdonsdgainak beallitisdhoz
a tiszta heganyag (6mledék) tulajdonsigainak ismere-
te — fontosabb esetekben ezek sajit vizsgdlatokkal tor-
ténd ellenbrzése - adja keziinkbe a lehetGséget. Termé-
szetesen a hegesztési technoldgia, a varratok elrende-
zése, méretei és lehegesztési sorrendje szintén jelentds
befolyasolé tényezd. A hegesztGanyag megvdlaszids
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egyik alapvetS szempontja a kristdlyosodasi (meleg-)
repedési érzékenység. Ennek érdekében feltétlentil is-
memniink kell a tiszta heganyag ferrittartalmat, de cél-
szerti a melegrepedési érzékenység vizsgdlattal torté-
né ellenrzése is [1].

A varrathibdk az acéltipusra jellemz0 szivOssdg és
képlékenység miatt bizonyos esetekben kevésbé ve-
szélyesek, mint ferrites acélok estében, de az elGirasok-
ban rogzitett hibakritériumok szerinti megfelelGség el-
lendrzése nem kevésbé fontos.

Meg kell jegyezniink, hogy egyes roncsolasmentes
vizsgalati eljarasok (pl. az ultrahangos vizsgalat) mds
szakirdnyt készséget igényelnek, st nem is alkalmaz-
haték (pl. méigneses repedésvizsgdlat) a ferrites acé-
lokhoz képest.

A hegesztett kités szivetszerkezeti jellemzdlit — a
dolgozat elsd részében és az elGzdkben kizblteknek
mintegy Gsszefoglalasaként — az 1. tablazat kisérli be-
mutatni.

A hegesztés iranyelvei, f6bb szempontjai

A hegesztett kitések, varratok kialakitdsa és a he-
gesztési technologia (hegeszto eljdras, hegeszté anyag,
hegesztési munkarend) tibb szempontbél azonos el-
veket kdvet ausztenites korrdziéallo acélok és a ferrit—
perlites acélok esetében, de tébb fontos szempontbdl
jelentds kiilonbségek is adodnak. Ezek az eltérések a
két acélfajta Gsszetétele, korroziés, mechanikai-tech-
nolégiai és fizikai tulajdonsagainak kilonbdzdségére,
valamint eltér( fellileti allapotédra vezethetOk vissza.

I, tiblizat

i

A fentiek figyelembevételével a targyalt ausztenites
Cr-Ni-acélok hegesztésének dltalinos irdnyelvei dsz-
szefoglalo jelleggel az alabbiak:

a) Amegomlesztés nélkiili (elvi nehézségeket jelents)
melegsajtold hegesztési (mint kovicshegesziés, z5-
mité tompahegesztés) eljdrasok kivételével [7] 1é-
nyegében ugyanazon eljdrasok alkalmazhatdk,
mint az Stvizetlen acélok esetében. A gyakorlatban
dltaldnosan elterjedt eljardsok kozé tartozik a villa-
mos ellendllashegesztés, az AWl-hegesztés, a be-
vont elektrédas kézi ivhegesztés, az 1-3% oxigén
tartalmi argon (kevert) védSgazas fogydelektrodds
ivhegesztés, a fedettivii hegesztés. Bizonyos teriile-
teken bevezetett eljardsnak szamit a dérzshegesz-
tés, az elektronsugaras, a lézersugaras és a villamos
salakos hegesztés. Korlatozottan alkalmazhaté a
3%-ndl nagyobb aktivgdz (O, CO») tartalmii kevert
védigazas hegesztés, és keriilni ajinlatos a langhe-
gesztést. Utdbbi idSben tért hédit a porbélési hu-
zalos (6nvédG és kevert védGgazas) hegesztés. Meg
kell jegyezniink, hogy az ausztenites korr6ziGallo
acélok termikus vigdsdra a szokasos acetilén—oxi-
gén langvéigas nem alkalmazhatd, a gyakorlatban
altaldban a plazmavdgast alkalmazzik.

A tovébbi tsszefoglalds elsSsorban az Omleszts fv-
hegesztési eljdrasok szempontjait veszi figyelembe.
A kitéstipusok, varratalakok, élkiképzések és var-
ratkialakitasok megtervezésekor fokozottan kell ar-
ra torekedni, hogy minél kisebb legyen a varratto-
meg. Elonyds a kisebb nyfldsszég (vdjatszig) és
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gyokhézag alkalmazdsa, lehetéség szerint kisebb
vastagsdgu anyagoknal is X-varrat, vastagabb
anyagok (egyoldali) hegesztéséhez a keskenyrésG
varrat (és hegesztés) vilasztisa,

Nyomastarté részek csatlakozasanal dtlapolt illesz-
tésh kités nem engedhetd meg. Sarokvarratos kd-
téseknél fontos a korroziv kizeggel érintkezd, sza-
bad rések, hézagok elkeriilése, lezdrasa, illetve mi-
nimélisra cstkkentése, vagy kellden nagy és tisztit-
hat6 hézag biztositisa a réskorrozio elkeriilése ér-
dekében. Vastag fali alkatrészekre merdlegesen
illeszked{ elemek sarokvarratos kétéseinél helyes a
réteges tépGdés elkertilését célzd varratkialakitas.
Hasonl6 dtvizettipusd, lehetSleg valamivel erdseb-
ben &tvézott, dgynevezett tilotvizott hegeszts-
anyagok alkalmazisa sziikséges. A lehegesztett
varratfém ferrittartalma 2-8%, egyes esetekben 2-
5% koézitt legyen. A stabilizadlt acélokhoz elsdsor-
ban stabilizélt hegesztSanyag haszndlata célszerd.
Stabilizdlatlan, max. 0,08% széntartalmii acélokhoz
csak feltételesen, ELC-tipusi acélokhoz gyakorlati-
lag nem indokolt, s6t egyes esetekben helytelen
stabilizalt hegesztGanyag alkalmazdsa, fGként ak-
kor, ha az ELC-acélokbol olyan kdzegekben lizeme-
16 berendezés késziil, amelyekben a stabilizilt acél
hegesztdanyagok nem korr6ziGallok. Nem kizdrt
az eltérd otvozet-tipusi hegesztGanyaggal torténs
hegesztés (pl. 18-8 tipusa Cr-Ni-acél hegesztése
18-10-2 tpusia, Cr-Ni-Mo-6tvozési hegeszto-
anyaggal), de csak a kontakt korr6zié tekintetbevé-
telével.

d) A ferrit-perlites acélok hegesztésének irdny-

elveihez viszonyitva szinte teljesen ellentétes szem-
pontként jelentkezik, hogy az ausztenites korrézio-
all6 acélok hegesztésekor kis, egyes esetekben a
lehets legkisebb hébevitelre kell torekedni a korrd-
zibs hajlamot eléidézl és/vaegy az elridegedést
okozd szdvetszerkezeti és tulajdonsagbeli viltoza-
sok elkeriilése érdekében. Ugyanezzel cstkkentjiik
az elhuizéddsokat €s a belsé fesziiltségeket is.

A varratfém vegyi Osszetétele fligg a hegeszis-
anyag-cseppek és a hegfirds védelmétdl. Oxidals
és széntartalma gazok jelenlétében Gtvizikidgés-
sel, felszenitGdéssel, a stabilizaltsdg csdkkenésével
kell szamolni. Tiil nagy ivhosszndl a felvett nitro-
gen lecstkkenti a ferrittartalmat, emiatt nd a meleg-
repedés veszélye.

Egyoldalrél végzett hegesztéskor a masik oldal ve-
delmeérdl is gondoskodni kell megfelels alatéttel,
védiSgaz alkalmazasaval, lehetGleg azonban kétol-
dali hegesztést, a gyOk kifaragdsa utini gydkutdn-
hegesztést kell el6irni. Védelem nélkul végzett
egyoldali hegesztés korrézidra érzékeny, oxidalt
felilet, durva, érdes, égett jellegi belsS gyokfelii-
letet eredményez, ami radiografiai felvételen is fel-
ismerhetd a gyakorlott anyagvizsgal6 szamdra.

A kétoldali hegesztés soran a megfelel§ varratsor-
rend eisddlegesen fontos feltétele, hogy legutolsd
varratként mindig a korroziv kdzeggel érintkezé
(rendszerint belsé) varratréteget kell meghegeszte-
ni, lehetSleg egy sorral.

h) Amelegrepedési veszély csikkentésére, killondsen

korldtozott (ellendrzistt) ferrittartalmii hegesztés-
kor, tigyelni kell a megfelel$ varrat-alaktényezd, a
melegrepedésre kevésbé hajlamos varratalak bizto-
sitdsdra, kis beolvaddsi mélységet és szélesebb var-
ratot el6allité technol6gia kialakitdséra.
A nagy hétdguldsi egyiitthaté miatt nagyobb ara-
nyu méretzsugoroddsokra kell szimitanunk, mint
a szénacél szerkezeteknél. Ezt a hegesztésre keriil6
alkatrészelemek méretreszabdsakor gyakorlati ta-
pasztalatok alapjin figyelembe kell venni annak
érdekében, hogy a kész szerkezet méretei az eldirt
tdréseken beliil maradjanak.
A hegesztd késziilékek legyenek erGsebbek, mere-
vebbek, a fzdvarratok hosszabbak, gyakoribbak a
szénacél szerkezetek hegesztésekor szokdsosndl.
Az ausztenites acélokndl az alakviltozast szenve-
dett alkatrészek egyengetése tovabbi belsd fesziilt-
gel terheli a szerkezetet, ami fesziiltségkorrézids
hajlamot vdlthat ki. Az erls helyi deformaciét oko-
z0 litésekkel végzett egyengetést és szirdlanggal
végzett, Ggynevezett langegyengetést nem szabad
alkalmazni.
Anagy zsugorodasi hajlam miatt a végkrdterekben
fellépé zsugorodasi tiregek elkeriiléséhez megfele-
16 vezérlésti dramfolyamatra, vagy a hegesztSiv
megfelell irdnyftdsdra, megszakitasara vagy a var-
ratok vgynevezett kifutélemezeken tirténd befeje-
zésére van sziikség. Ha lehetGség van rd, helyes a
varratok induldsihoz kezdGlemez alkalmazasa.
A nagy villamos ellendllds, tovibbd a rossz hveze-
tdképesség nemcsak a varrat kiirnyéken (fGként a
befejezd részén) vezethet hétorlédasra, hanem az
elektréddk villamos drammal atjart szakaszdan is,
ami az elektr6dik hilheviléséhez és a bevonatok
kdrosodasdhoz vezet. Ezt tekintetbe kell venni az
arammal terhelt, szabad huzalhosszak és a hegesz-
tési dramerdsség beallitasakor.

m) Igen fontos a varratvajat és krnyezetének megfe-

lels tisztasdga.

n) Azivgyijtas ne térténjen a viajat melletti alapanyag-

0)

részen, hanem csak a vdjatban, annak késobb athe-
gesztésre keriild, belsé részén.

A frijcskolés, a varrat menti anyagrészen megtapa-
dé cseppek helyi felizzdst, szovetszerkezeti valto-
zast, esetleg helyi zsugoroddsi repedéseket és kor-
rozids vesz&élyl helyeket jelentenek. Az alapanya-
got frocskdléssel jird hegesztés esetén a vajat két
oldalan védeni kell,

A hegesztési varratokat, illetve kormyezetiket he-
gesztés utdn le kell tisztitani, elGirds esetén a korro-
ziv kézeggel érintkezsd oldalon megfeleld finomsa-
gura kell munkdlni. Feliileti simasagi kdvetelmé-
nyek vannak egyes roncsoldsmentes vizsgdlatok
(pl. folyadékdiffuzibs, ultrahangos, stb.) kapcsdn is.
A takarg salakréteget mechanikusan, kalapdldssal,
drétkefézéssel (korrdzitalld acél drétkefével), kis-
szoriiléssel kell eltivolitani, gondosan ligyelve ar-
ra, hogy ne maradjon vissza salak a varrat feliiletén
(a kivetkezd varratndl salakzarvanyt, a folyadék-
diffazids vizsgalatoknal félrevezetsd foltosoddst
okozva). Az oxidréteget a varraton és kdrnyezeté-
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ben szintén mechanikus megmunkadlassal vagy ve- SZAKIRODALOM

Gton, pdcoldssal, helyi oxidmentesit§ pasztdk z :
g?:aMaz&E:vaJ el kell té\.}::)lﬂ;ani, kil finﬁsenpaa kor- L1):Szunyogh, L: Ausztenites korr6zidallé acélok tulajdon-

r6ziés kbzeggel érintkezé oldalon. Befejez6 miive- zi.g?tlﬁ;zﬁgf i
letként célszer(i passzivalast alkalmazni. )
q) Biztositani kell a ferrites (szénacéllal val6) szennye-  [2):Folkhard, E.: Metallurgie der Schweissung nichtrosten-
26dés elkeriilését. der Stahle. Springer-Verlag, Wien 1984,
r) A mindsitett hegesztGknek igazolniuk kell az ausz-  [3) :Szunyogh, L. ~ Somogyi, S. — Deék, Cs.: Szempontok az
tenites acélok hegesztésére val6 alkalmassagukat. ausztenites korroziodllé acél szerkezetek gydrtisihoz,
s) Az ausztenites Cr-Ni-acélok és az Gtvizetlen szén- GTE tanulmdny, 1986.
acélok hegesztése munkavédelmi szempontbdl is 5, . , S i =
kallonbozik. ElsSsorbanaz elg6zolgott fém konden- 171 2oy o0, Lt o B e et e,
zdlédasa révén a hegeszts elektréddk fiistjében le- jelentés, 1974.
v0, hat vegyértékd Cr (VD), illetve CrOs kromit (5]:S i ik oo S hilantioi R _—
o 3 o s H zunyog ~ H ausziemies Lr 1-& i egesz
kromsav) igen vesrilyes az egéaascgre, mivel a h& hatésdra bekbvetkezs fémtani valtozésainak vizsgs-
vizben (igy a szervezetben is) oldodik és erds rak lata, VASKUT Kutatisi ZArGielentés. 1976
keltd hatdsti. Emiatt a nemzetkdzi elSfrdsok a leve- e A
gbben levé CrOs koncentracié maximalis értékére  [6]: Szunyogh, L. Oxidétor késziilékek anyaga és hegeszié-
0,1 m%_ m3 és a védbgazas hegesztéskor keletkezs se. VASKUT Ipari késziilékek anyaga és hegesztése.
Cr (111 p illetve Cnoz-ra max. ﬁ‘5 mg[t"ma a megen- VASKUT 1pan utatasi Zé‘rﬁll.?iﬂﬂtéﬁ, 1976. =
gedett értékek. Ezen szigord kikitesek feltétlendil :Szunyogh, L.: Ausztenites Cr-Ni-acél sajtols hegesztési

megfelel( légteret, illetve az Gtvozetlen acél hegesz- feltételel. Banyaszati é Kohdszati Lapok. Kohdszat.
t0 miihelyekhez viszonyftva intenzivebb légcserét 1971. 1. sz.
kivannak meg.
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Felajanljuk Onnek

60 kW-os gépiink
szabad kapacitasat
hegesztési bermunkara

s < 50 mm VASTAGSAGTARTOMANYBAN ACELOK, KONNYU- ES SZINESFEMEK, VALAMINT
EZEK MEGHATAROZOTT ANYAGKOMBINACIOI ESETERE 1S, ELSGSORBAN o 500 X 320 mm
KESZMERET HATARON BELUL.

A HEGESZTES SORAN HOZAGANYAG NEM SZUKSEGES, AZ ALAKVALTOZAS
ELHANYAGOLHATOAN CSEKELY, [GY
M fogaskerekek és gépipari alkatrészek,
M vegyi és energetikai egységek,
M finommechanikai és mdszeripari
alkatrészek
kildnbsen el6nydsen hegeszthetdk.

TOVABBI SZOLGALTATASAINK ELMELETI ISMERETEINKRE ES EVTIZEDES
ELEKTRONSUGARAS TECHNOLOGIAI TAPASZTALATAINKRA ALAPOZVA:
M elektronsugaras megmunkalasi
technolégidk kidolgozéasa,
M technolégiai és rendszerkialakitasi
tanacsadas.
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Dr. Parti Gibor (Cooptim Kft.)

Kornyezetbarat
plazmavagasi technoldgia

A finsterwaldei - egykori NDK -
Kjellberg elektroda- & hegeszidgép-
gydr alapitisinak 70. évforduldjat
midr a MIC belga hegesztGgépgydrtd
véllalat érdekkdrében i Ite. A
multjdra joggal biiszke valallat 1992.
oktéber végén szakmai tandcskozds-
sal egybekotott Ginnepi megemléke-
zést tartott. Ennek keretében hang-
zott el H. Simmler ur, a fejlesztési
részleg vezetSjének elGadésa a fenti
cimmel. Mivel a Kjellberg gyar ter-
mekei hazdnkban ismertek, sét elis-
mertek, tovdbbi az elfadas a meg-
szokott termékismertetésen talme-
nd altaldnos értéka ismeretanyagot
is tartalmaz, hasznosnak iteéltik
megismertetését.

Hajétest-, kazdn-, tartdlyépités,
acel és egyéb fémes anyagok fel-
hasznaldsaval keésziil§ szerkezetek
kialakitdsdnl elkeriilhetetlen a ter-
mikus vagas. Ez lehet autogén elja-
rds, tovdbba plazma vagy lézersu-
gar. A fenti rendszereket kiildnbs-

vagasi sebesseg [mmin~")

N
2 1 | |

10

2;_“,':% Anyag acel
.;{/

{

|

anyagyastogsag [mm)

1. dbra. Vidgiisi 2, :
¥ 'dgdsxlf?ebrmégpid.,m autogén

z5 szempontbél hasonlithatjuk
Ossze. Az 1. dbrandl az dsszehason-
litas alapja a vagasi sebesség.

A lézervagas szdmjelvezérlési
mozgatassal, 10 mm-nél nem vas-
tagabb lemezek nagypontossagi
vagasanal mind nagyobb jelentdsé-
gd. Nagyobb lemezvastagsagndl a
végdsi feliilet romlik, az tzemi
koltségek megnévekednek.

Kozepes és nagy vastagsagu ot-
vizitt lemezeknél kizdrolag plaz-
mavigas alkalmazdsa indokolt, de
hasznalata folyamatosan nsvek-
szik az alacsonyan Gtvozott szerke-
zeti acéloknal is. Az utGbbi idGben
piacra kertilt kis teljesitményi és
viszonylag olesé plazmavigo be-
rendezések a plazmavagis gazda-
sagos alsé hatdrdt kiterjesztették a
0,520 mm-ig terjedd lemeziarto-
manyra.

Az autogénvagas 3-500 mm-ig
terjedd lemezvastagsdgndligen sok
tertileten megtartotta szerepét.

Az eljardsok Osszehasonlitdsanal
fontos szerepet jatszik a bér-, beruha-
z4si-, gaz- és energiakoltség.

Ezeket a koltségeket tartalmazza
eljarasokra bontottan a 2. dbra. Eb-
bl kiolvashaté, hogy a mindségi és
termelékenységi szempontok mel-

|
Laser
| energin-es gazkoitség/m

Es_"_r:’:s_._ i
E’_‘f PA-S 4G CNC
b PSSRl

e

lett ezek a tényezdk sem elhanya-
golhatdk: a beruhdzas koltsége ha-
rom nagysagrenddel is eltérd lehet.
Az tizemi koltség jelentds hanyada
a plazmagdz és az energiaksltség,
A Kjellberg plazmaberendezések
jellemzs eleme a dr. Arden drezdai
professzor elvei szerint felépftett fi-
nom sugard plazmaégd, melynél
igen kis mennyiségi a hordozdgaz.
Ez az elGny kiiltindsen 250 A dram-
ersOsségig jelentGs az autogénva-
gasra alkalmas, vagy nem alkalmas
anyagokndl egyarant.

A3. dbrdban a vdgdsi sebesség és
a teljesitmény Gsszehasonlitasa tor-
ténik alacsonyan otvizitt szerke-
zeti acéloknal, 35-250 A kozito
dramtartomanyban, plazma és CO;:
lézerrel tirténd vigas esetében.

Erdekesség, hogy bar az 1500 A-
es lézerberendezés csatlakozasi tel-
jesitménye nagyobb, 80 A-es iva-
ramndl a plazmavdgds sebessége
kedvezdbb.

Az Gj plazmavigé csalad

Az 1992. évben piacra keriilt
PA-S 10 H, PA-S 20 W és PA-S 40
CNC madr a hatodik generdcid. A
régebbrdl ismert PA 50 berendezés

| barkpItsen m

oy e e e b i . e e . s S o e e

plozmavegé ¢s kiegetzild bereadezimex

beruhdzasi kdliséos

&y Lml 30

|
f
|
|
|
|

o

2. dbra. Kiltségiisszehnsonlitis: levegdsplazma, lézervdgds és autogenvdgds alacsonyan ot-

viiziitt acélndl
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3. gbra. Vi
vzt szer

mellett dtvezetést jelentenek a kézi
vagasrol az automatizdlt vagashoz,
sziikség esetén CNC pisztolyveze-
téssel.

A PA-5 10 H nagyfrekvencias
gyujtassal rendelkezik, jellemzbje a
nagy mozgékonysdg, egyszeri ke-
zelés, gvors Uzemkészség. Vagasi
vastagsdg anyagtol fliggSen 10
mm, Az autogénvagdssal vagy me-
chanikus daraboldssal Gsszehason-
litva: keskeny, elhtiz6dastél mentes
a vagas, a kovetd miivelet szem-
pontjdbol elényisebb. Lehetséges
tobb egymasra helyezelt lemez vé-
géasa is. Festék vagy korrdzios re-
teg, rozsda, szennyezddés jelents-
sen kisebb problémat jelent, mint
autogénvagasnal.

PA-S 20 W plazmavdagéasnal 25,
40 és 60 A daramerGsség hatdrral vd-
laszthat6. A legnagyobb végasi
vastagsdg 20 mm, mindségi vagas-
felillet 16 mm lemezvastagsgig,.
Gépi vagodfej alkalmazdsival ké-
szillékben és YezetGsin mellett is
alkalmazhato. Alkalmazhatd CNC
vezérléssel is 20 m/ perc vagasi se-
bességgel.

A PA-S 40 CNC yj fejlesztésii
mikroelektronikus vezérléssel ké-
sziil. Az elektronikus szabdlyozisa
a vagbdaram nagy pontossdgu bedl-
litdsat eredményezi 1-40 mm le-
mezvastagsdg tartomanyban. A so-
rozattipus vezérlése is alkalmassa
teszi szdmijelvezérlésii rendszerben
~ vagy robotmndl - torténd alkalma-
zasat.

2 my )

i sebesséy, csatlakozisi teljesitminy 35-250 A fotartamban alacsonyan t-
1 acélok plazmavdgdsdndl, dsszehasonliton a lizervdgdssal

Miszaki megoldasara jellemza:
- a kontaktszegény folyamatve-

zérlés
— az Uuzemkész allapot jelzése
- avezérlési folyamatoptikai kijel-

zése -

Mindez egy szervizt kénnyits
modul- és épitdkockarendszer ke-
retében.

A PA 50 tipusa plazmavdigé be-
rendezés 75 mm lemezvastagsa-
gig, két berendezés pdrhuzamos
kapcsoldsa esetében 100 kW telje-
sftménnyel 150 mm lemezvastag-
sdgig alkalmazhatd. Egvarant al-
kalmas dGtvozilt acélok, szines-,
kénnyt- és nehézfémek vagasara.

A Kjellberg plazmavégd beren-
dezések felhasznaldi korébdl a fel-
hasznaldsi teriilet jellemzésére az
aldbbiakat emeljiik ki:
~ Mecklenburg-Vorpommern Ha-

joépitG Uzem
— jJpéan hajégyirtds
- francia vasiti szerelvényeket

gvartd lizemek

~ holland és svéd autGipar alvaz- |

gyartds
- nagy csOgyarto izemek: Sachse-
nanhalt, Nordrhein-Westfalien,
Franciaorszig
acél- és hidegszerkezetek Auszt-
ria
vegyipari artas
ko%%rfr\ﬁvegli%%;édék daraboldasi
feladatai, acélkereskedelmi ter-
mékek elGdarabolisa
A fenti felhasznalasi teriileten al-
talaban automatizalt munkahelyek

vogos sebessdy

yl

vannak és lehetséges kiilonb&zd
hordozé gazok, tibb vagofe) egy-
idej(i alkalmazasa, hatdskorzetnd-
velés akdr szdz méterig, szamitogé-
pes megvezetds.

A PA 50 S jeld pisztoly fejrésze
kiilén gyorscsatlakoztatisi egység,
automata rendszerben lehetdvé teszi
a meghibisodds azonnali elhdrita-
sat, majd a sziikséges felGjitast.

Oxigén, mint plazmagiz

AKUlGnboz6 Gtvozetl és vastag-
sdgu anyagoknal a megkdvetelt
mindség eltérd gazok és gazkeveré-
kek alkalmazdsat teszi sziikséges-
sé. Az ismert gazok és gazkombi-
naciok:

— helium (He)

argon (Ar)

argon/hidrogén (Ar/Hz)

argon/hidrogén/nitrogén

(Ar/Ha/Na)

nitrogén/hidrogén (N2/Ha)

nitrogén/széndioxid (N2/CO3)

nitrogén (N2)

levegd

A fenti sorrend egyben a nemki-
vanatos kdrosité anyagok képzd-
désére is jellemzs. A legkisebb
egészségkirosftis a legdragdbb
anyagok haszndlataval lép fel.

Konnyiifémeknél és ezek Otvo-
zeteinél, tovabba magasan 6tvizott
vastag acélanyagoknal argon/hid-
rogén alkalmazdsa ajanlhato. A le-
vegd, mint hordozégaz haszndlata
gazdasagos oOtvizetlen, alacso-
nyabb Gtvizitt és kisebb vastagsa-
gu magasan Otvozitt lemezek vi-
gasanal. Eredményeként a vdgas
kisebb mértékben "szakallas” lehet.
Ezek alternativdja lehet az oxigén

fuvchal e
hatdd w2e

|
.

g
1 o ®
Gryegvastoqiig du lmm] ———F

4. dbra, Vigisi sebesséy osszehasonlitdsa
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5. dbra. A kdrnyezetszennyezds esdkkentds oizvedelennel

vagy oxigén/levegs mint hordozo-
g4z, ha a vagdsi felileten fellépd
nitrizalédds a tovabbi megmunkai-
lasnal - mint példdul nagy kivetel-
ményd hegesztés — porozitdst nem
eredményez.

Oxigén haszndlata esetében ki-
emelten gondot kell forditani a va-
gofej tokéletes olaj- és zsirmentes
allapotéra, s az igy gondozott va-
gofejet célszerd csak ehhez a hor-
dozogazhoz hasznalni.

A4, dbraavdgasi sebességet tiin-
teti fel levegd és oxigén gdz haszna-
lata eseteében, alacsonyan 6tvozott
szerkezeti acéloknal. Figyelembe

kell még venni a katdd kisebb élet-
tartamat, kiiléngsen nagy ivaram-
ndl és az oxigén drdt.

Az oxigén alkalmazisa csak ak-
kor lehet elonyds, ha a nitratképzo-
dés a tovabbi hegesztési folyamatot
nem zavarja. Mindenkor figyelem-
be kell venni az étvizetlen és ala-
csonyan Gvozitt acélok vagasanal
érvényes munkavédelmi elSiraso-
kat.

Plazmavigds viz alatt

Minden termikus vagas veleji-
roja  egészségkarosité  anyagok

képzddése: femg6zok, nitrozus ga-
zok, 6zon. A munkahely kiképzés
tegye lehetOvé a MAK értékek be-
tartasat.

SziirGberendezéses elszivas mel-
lett a vizben tirténd vigas a kdrosi-
t6 anyagok teljes vagy majdnem
teljes lekGtését eredményezi. Az 5.
dbra a vizvédelem kiildnbdz6 lehe-
toségeit foglalja dssze. Figyelembe
kell venni, hogy a vizflirdGben
vagy vizpermet alatti vagasndl a
vigdsi teljesitmény csékken,

A vizfurdd 616t vigdsnal a fas-
tok jelentds része a vizben lekots-
dik, a fényhalds valtozatlan, mig a
zaj kb. 5 dB értékkel csdkken.

Vizharang alatti vagy vizfiig-
giny mogdotti vagasnal még jelen-
tosebb a vagdsi fist lekotése és 7
dB-re tehet§ a zajesGkkends.

Amennyiben a vizet a plazmaiv-
be permetezziik, nagyobb ivtelje-
sitményre van sziikség. Az iv tor-
zuldsa kivetkeztében a vagasi felii-
let az egyik oldalon kozel merdle-
ges, mig a masik oldalon ettdl kb.
8"-kal eltér ferde sikot képez. Eza
gyakorlatban azt jelenti, hogy csak
az egyik oldal alkalmas tovdbbi
megmunkaldsra, s ezt a vagdsi
tervnél figyelembe kell venni. A va-
gasi sebesség is kb. 40%-kal csék-
ken

Hatékonyabb eljdras a kdrositd
anyagok, fény- és zajhatds csdk-
kentésére a viz alatti vagds. Itt kb.
80 mm vastag vizrétegnek kell a
munkadarabot elfedni.
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A Kjellberg-plazmavagdondl ki-
alakftott vizalatti vdgas alapvetden
eltér a vizbefijdsos megoldastol.

A pisztoly kiképzése olyan, hogy
a kiilonlegesen megoldott gazbe-
vezetés gazbrvényt hoz létre,sez a
kozvetlen vagasi ponttdl a vizet ta-
vol tartja, s igy viszonylag kis iva-
rammal is nagy vagdsi sebesség ér-
hets el.

A 6. dbra a kiilonb6z6 anyagok-
ndl é hordozégdzokndl elérhetd
vagdsi sebességet mutatja.

A PA 50 berendezéssel viz alatt
folyamatosan 40 mm vastag lemezt
vaghatunk, mig 25 mm vastag
anyag szurhato at.

A vizalatti hegesztésnél elkertil-
hetetlen a gépi pisztolyvezelés és a
pisztoly magassigdnak vezérlése,
a folyamatos vizcsere. Ale nem ko-

tott karosito anyagok jarulékos el-
szivisa sziikséges.

A tovébbfejlesztés soran tovibbi
lehetséget jelent kiilonbszé hor-
dozé gazok és kiegészitd 6rvényld
gdzok hatisdnak vizsgalata, vala-
mint a pisztolyfej felépitésének to-
vibbfejlesztése,

Kiegészitésiil meg kell emliteni,
hogy a KJELLBERG villalat felis-
merte a szervizmunka kiilénleges
jelentGségét, mivel erre az dtlagos
felkésziiltségld  szervizmGhelyek
nem alkalmasak. Fiiggetlendil a ki-
bocsitds idSpontjatol, vallaljgk a
plazmavdgd pisztolyok garancia
mellett térténd javitdasat, teljes fel-
djitdsat, megfeleld aj pisztoly il-
lesztését, a kopo alkatrészek folya-
matos pétlasat.

Hegesztooktatd

intézmeények,

minosito helyek,

és hegeszto oktatok,

figyelem!

Az MHLE-SLY Miinchen kozos rendezésében CO2 hegesztSk és hegesz-
tSoktatok részére 6 hetes (4 hét magyarorszagi, 2 hét németorszégi)
bentlakésos tanfolyamot szervez nemzetkdzi érvényii hegesztdoktatéd
mindsités megszerzésére. A tanfolyamot a német éllam és a Magyar
Hegesztdmindsitd Testiilet anyagilag is tdmogatja, amely eredménye-
képpen a részvételi dij:

105.000 Ft/fé

Fenti részvételi dfj varhatéan 55.000 Ft-ra mérséklédik, amelyrsl 1993,
aprilis 15-e utén telefonon adunk téjékoztatést az érdekldddk részére.

A jelentkezés feltételei:
~ ERVENYES CO2 HEGSZTO MINOSITES
- EREDMENYES GYAKORLATI TESZTVIZSGA.

Jelentkezési hatéarids: 1993. dprilis 30.
A tesztvizsga ideje: 1993. jinius 28-31 kbdzott.
A tanfolyam idétartama: 1993, jalius 12-augusztus 20 kozott
N Y = MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
L) ! | ja 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon/Fax: 163-3295
Kéd- 69

ESSEN

1993. szeptember 15 - 22,

WELDING

HEGESZTESTECHNIKAI
SZAKKIALLITAS

Az

SosncedeecsRsiom

Kiallitasi Kit.

SZAKMAI
TANULMANYUTAT
SZERVEZ
a

WELDING
Hegesztéstechnikai
Szakkiallitasra,
illetve
Kongresszusra.

A tanulmanyut reszvételi dija:
70.600.- FU/IG/AFA,
mely 6sszeq tartalmazza
afentiiddszakra a

e szallas

e utazas

e ellatas

e belépd

e katalégus

e kbltopéenz
koliségét.

Csoportos jelentkezés
esefén
KEDVEZMENYES AR!

Egyediigény esetén az arak
. valtozhatnak!
Erdeklodés, jelentkezés:
IPARI REKLAM KIALLITASI K1,
Nemeskéryneé Teodéra
1081 Budapest,

Rakocziut 57/b.

T 113-4836, 113-1098

V. évialyam 1983/1




Kutalds, feflesztés
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Dr. Béres Lajos (Miskolci Egyetem)

Ausztenites parnaréteg
keszitése edzheto
acelalkatreszeken

A tapasztalat szerint, szovetszerkezetnek a Scha-
effer diagram alapjﬁn torténd becslése gyakran ad
hibds eredmén n esetekben, amikor az auszte-
nites CiNi ac ha ddval késziilt varrat kréme-
gyen-értéke 18% alatti és C tartalma 0,1%-t6l eltérd.
A tovibbiakban olyan diagram keriil bemutatisra,
amelynek segitségével pontosabban tervezhetd az
ilyen dsszetételd varratok virhaté szdvetszerkezete,

Bevezetés

A nagyméret(l és dltaldban edzhetd acélb6l késziilt
tengelyek, fogaskerekek, stb, javitéhegesztésénél, to-
vabbd hasonld alapanyagon késziilt fekete-fehér kité-
seknél a pdrmarétegek elss sora sokszor kemény, rideg,
martenzites annak ellenére, hogy a Schaeffler diagram
alapjan tirtént elfrebecsiés szerint ldgy, képlékeny,
ausztenites szivetszerkezetll varratra szamitottunk.
Az eltérést az magyardzza, hogy a C tartalom nveke-
désétll fliggden a karbon ausztenitesits hatdsa jelents-
sen gyengiil, ezért a Schaeffler diagram - amelynél azt
feltételezziik, hogy a karbon barmely C tartalomnal
harmincszor erGsebb ausztenitképzd mint a nikkel -
meglehetGsen pontatlannd vilik. A szovetszerkezet
kell6 pontossag elGrebecslése csak az dtvizdelemek
hatdsinak ismeretében lehetséges.

Az otvozdelemek hatisa

A Schaeffler diagramot szemlélve kinnyen megért-
het§ az, hogy a pl. 12% krémegyenértéki és 9,5%
nikkelegyenértéki acél sziivetszerkezete martenzites,
de tovdbbi kb. 6% nikkelt Gtvizve ausztenitessé valik.
Belathat6 azonban az is, hogy a 16% Ni+4% Cr tartal-
mii martenzites acél is ausztenitessé tehetd tovabbi, kb,
7,5% Crhozzadtvozésével. Az ausztenitesits és a tulaj-
donképpen ferritesits elemek ilyen hasonlé viselkedeé-
se csak egyetlen k6zos tulajdonsdggal magyardzhatd,
éspedig azzal, hogy barmelyik elem Gtvizése csikken-
ti az acél Ms hdmérsékletét. Az acélban ugyanis akkor
jelenik meg ausztenit, ha M, < 0°C, és tisztan auszteni-
tessé csak akkor tehetd, ha My < 0°C. A Schaeffler
diagram A+M hatarol6 felsé hatirvonala tehat azt az
dsszetételsort jeloli, amelynél a martenzites dtalakuias
kezdeti hdmérséklete (M,) = 0°C, az alsé hatdrvonal
pedig azt, amelynél a véghSmérséklet (M;) = 0°C.

Az 1. dbra Krauss-nyomén [1] t&bb kutaté mérési
eredményét Osszegezve mutatja be az Gtvizetlen acé-
lok Ms hémérsékletét. A mérési eredményekbdl felraj-

750 v GHEN INGER
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Mg hdméreekiet, °C
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1. dbm. Az dtvizetlen acelok Ms Bomérsekletének viltozdsa a karban -
tnrtalomitd]
zolhato gorbét0,03...0.35% C tartalom kdzitt az alabbi
dsszefliggés jol kdzeliti:

4,2
M, =454~ 210 +
C

A 2. dbra [1] szintén tobb kutaté mérése szerint azt
fejezi ki, hogy az M; hdmérséklet ald hilt acél szivet-
szerkezetében hany % martenzit talalhatd. A keletke-
zett martenzit tdmeg%-a kezdetben ardnyos a hOmér-
séklet siillyedésével. Tételezziik fel tovabbra is ezt a
linearitist a behizott eredményvonalnak megfelelGen;
az M. hdmérséklet alatt 126°C-on a szdvetszerkezet
teljes egészében martenzit.

Tekintettel arra, hogy példaul a 12% krémegyenér-
tékd acél martenzites szovetszerkezete ausztenitessé
tehet5 akkor, ha a Ni tartalma 9,5%-rél kb. 15,5%-ra
emelkedik, 1% Ni Otvozése a M. hOmérsékletet
126:6=21°C-kal csokkenti.

A mangdn ausztenitesits, azaz az Ms hémérsékletet
csokkentd hatdsa [2] és [3] nyomdn G. R. Brophy sze-

(°C) (1)

. STEVEN AND HAYNES
— — HARRISAND COHEN
HOF— - KOISTINEN AND MARBURGER
I O T S
B i i 11
0 0 W I 40 S0 &0
Mar lenzit “s ~a sroveiben

2. abra. A martenzit részardnya az Mg hémérséklet ald hiiit acélban,
kailinbizd himérsékieteken

Himersekiet Ms glo® *C
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rint a kb. 8..10%-ndl tébb krémot tartalmazd acélok-
ban a nikkelének mintegy a fele.

1% Cr 6tvbzése az M hdmérsékletet— az elGzdekben
mar emlitett feltételezésiinkbdl kovetkezben -
126:7,5=16,8°C-kal csikkenti.

Szdmos kutatd egybehangzd megdllapitdsa szerint
a molibdén hatdsa ezzel azonosnak, a sziliciumé kb.
50%-kal erdsebbnek, a ni6bé pedig ugyanennyivel
gyengébbnek vehetd,

Ezért irhato:

4.2
M; = 454 - 210 + —— -21Ni-10,5Mn—
C

~16, 8Cr-16,8M0-25,25i-8,4Nb (2)

Az M. hdmérséklet tehdt tobbviéltozés fliggvény.
Ebbdl kifejezhets az, hogy adott dsszetételi acélnil -
azaz egy pont kérnyezetében — az Gtvozdelemek kis-
mértéki viltozdsa milyen hatdssal van az M, h6mér-
sékletre.

irhaté ugyanis:
dM, dM, oM,
.dC+——.dNi+... + ——_.dNb,
dNi dNb

dMs =

4.2

).dC-21.dNi-105.dMn—

== (21
dM (210 + =

~16,8.dCr-168 .dMo ~-252.dSi-84.dNb

ol

Rendezve az egyenletet:

0,2
dM, =-21.{10.dC + --i-.dC + dNi + 0,5.dMn) -
C

- 168.(dCr + dMo + 1,5.dSi + 05.dNb)

A ferritképzs és az ausztenitképzs elemek dsszha-
tasdt és M. homérsékletet csékkents, egymdshoz vi-
szonyitott erGsségét a zardjelben levd tagok hien tik-
rézik. A legnagyobb tOmegszadzalékban elSforduld 6t-
vizdelemek hatasat a tobbiek er§sitik, ezért az dsszha-
tasok egyenértékekben fejezhetSk ki.

A ferritképzd elemek dsszhatdsa:

dCres = dCr + dMo + 1,5.d5i + 0,5.dNb

az ausztenitképzdke:
02
.dC
c2
A ferritképzd elemek Gsszhatdsa linedris [4], ezért
nem differencidlis valtozasokra irhatd:

dN]eB =dNi +05.dMn +10.d4C+

Cres=Cr+ Mo +5Si+05Nb

Ez az érték a Schaeffler féle kromegyenértékkel azo-
nos €s aldtdmasztja annak helyességét.
Anikkel &s a mangan hatdsa szintén linedris €s mivel
a karbon csak kis mértékben viltozik, nem differenci-
alis valtozasokra irhat6:
0,2
Niecs=Ni+05.Mn+10.C+ — 3)

s C-tart, *%

‘\.'\..,\

/
4

I
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C
f
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Martensit

=Ni+05Mn +10C+
/

(3

Ni, =Ni+05Mn + 30C

N1

\
—
—-‘-!'-'-

/
P
7

——

6 8 10 12 14 -] 18 20
Cr, = Cr + Mo +15 Si «0SNb

22 24 8 28 30 32 36 38 38 40

3. dbra. Auszienites szitvetszerkezet kialakulisanak feltétele a karbontartalom fliggoényében, a 18-ndl kisebb krimegyenériéhi varralokban.
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Anikkelegyenértek azonban csak a kb. 10%-nal tobb
kromot és a kb. 5%-ndl tobb nikkelt tartalmazo acélok-
ndl pontos, ez alatt ugyanis erSsen viltozik a mangan
hatdsa a nikkeléhez képest [2],

Ebben a Ni.s nikkelegyenértékben hien tlikréz4dik
a karbon hatdsa, amely 0,1% C tartalomnal (a 0,1% Ni
hatdsdhoz képest) harmincszoros, 0,2% C tartalomnal
azonban csak tizendtszirgs.

KijelSlve egy bizonyos tetszés szerinti kromegye-
nértéket és megvdlasztva egy bizonyos tetszés szerinti
C tartalmat, a (2) Osszefiiggésbdl M. = 0°C feltétellel,
kiszdmolhaté az a (Ni + (,5.Mn) tartalom, amelyet a (3)
osszefliggésbe helyettesitve, Ni.s értéke meghataroz-
hatd. Az ausztenit mezd alsé hatarvonala ezen a pon-
ton halad &t és padrhuzamos az eredeti Schaeffler diag-
ram ausztenitmezst hatdarolo bal alsé vonalaval (Az Mg
hémérséklet a feltételezések szerint 126°C-kal alacso-
nyabb, mint az Ms hGmérséklet, az A + M mezd alsé
hatirvonala tehdt az eredeti Schaeffler diagramhoz
hasonl6an kb. 6% Nies értékkel az alatt van), helyzete
tehdt a C tartalomtol fliggd mértékben, a 3. dbranak
megfelelden [5] véitozik. A varrat tisztan ausztenites
csak akkor lesz, ha az dsszetételét jelzG pont a sajat C
tartalmdnak megfeleld hatarvonal felett helyezkedik
el.

Az dsszetétel ismeretében természetesen a (2) dsz-
szefuggésbdl Ms hémérséklet is meghatdrozhats sza-
mitidssal. Amennyiben:

- M, < 0°C, a szivetszerkezet tisztdn ausztenites,

~ M > 0°C, a sziivetszerkezet ausztenit + martenzit
és a 2. abrdbdl a szovetelemek egymashoz viszonyitott
ardnya is megitélhels.

Az osszefiiggések
hasznilhatosiaganak igazolasa

Amikor Schaeffler kbzzétette az azéta réla elneve-
zett diagramot [6], 36 kiilinbozd dsszetételd varrat
szovetszerkezetérdl késziilt felvételt is bemutatott a
diagram helyességének igazoldsdra. E felvételek fele a
18%-ndl kisebb kromegyenértéki és 0,05...0,16% C tar-
talmu varratrol késziilt. Az 1. tabldzatban ezen acélok
Osszetételét taldljuk és a Szerzd értékelését a szivet-
szerkezettel kapcsolatban. A (2) es (3) Gsszefliggések és
az ezzel kapcsolatos diagram (3. dbra) érvényességét a
0,1% koriili C tartalmi acéloknal meggydzden igazolja
az, hogy azokndl az dsszetételeknél, amelyeknél mar-
tenzit (M) taldlhatd, a szdmitdssal meghatdrozott Ms
hémérséklet "C {616t és a felvételeken megjelend mar-

Osszetétel tomeg%-ban

Sziivetszerkezet Szadmitott

Si N1

Schaeffler hdmérséklet
szerint e

B,65
8,44
6,77
6,66

|

A+M
A+M+F
A+M
A+M

+ 832
+ 547
+ 914
+ 766
A+M+F + 297
A+F - 54
A - 246

A - 433

A -1523

+ 416

+ 18,7

-« + 512
+ 969
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tenzit részardnydnak ndvekedésével a szamitott M, Az dsszefliggések hasznilhatésdgdnak tovabbi iga-
hémérséklet egyre magasabb. zolasara €s mas acélfajtakndl tirténs alkalmazhatési-
Tovébbi bizonyitékokkal a sajdt kisérletek eredmé-  gdra késébbi kiizleményben még visszatériink.
nyei szolgalnak. A kisérletek sordn kiilénb6z6 tipusd )
elektrodakkal 80 mm hosszd varratokat készitettink 8 (sszefoglalis
90 jeld szerszamacél prébatesteken (12 k] /cm vonal- ) ) .
energidval) azért, hogy a varrat 0,3...0,35% C tartalmu A bemutatott pelddk igazoljik azt, hogy lehetGség
legyen, Tekintettel arra, hogy az ausztenit stabilitasdra  Vanaz acélok Gsszetételéb6l azok Ms himérsékletének
csak a benne oldott allapotban levs dtvizék hatnak, a meghrgtﬁmz{sara. A kb. 5%-ndl tobb nikkelt és a kb.
kivaldsok megakadalyozdsa céljdbol a hegesztés befe- 8..10% -nél tobb krémot tartalmazo acélok Mg hémér-
jezése utdn azonnal, a varratokat vizben lehditottiik.  S€Kletét vizsgilva megdilapfthats, hogy: .
Avégkratertdl 15..20 mm tavol 1évG keresztmetsze- @) @ feldllitott dsszefiiggés lehetGséget nyiijt a
tekrél késziilt 4...7 dbrdkon j6l megfigyelhetG az, hogy ~ 0.03..035 % C tartalmu acélok M, hdmérsékletének
amennyiben a szdmitott My hdmérséklet 0°C alatti, a meghatdrozasara, ez azonban azt is jelenti, hogy
szivet homogén ausztenites és az M, hdmérséklet ni- remény van arra, hogy az dtvozGelemek M csok-
vekedésével 0°C fl5tt a martenzit részaranya nivek- kent§ hatisa matematikai formaban altalanosan,
szik. Mindezazt jelenti, hogy a (2) és (3) Ssszefiiggések minden acélbsszetételre érvényesen kifejezhets le-
és a 3. dbra a 03% koriili C tartalmaknél is hiven gyen.
tikrdzik a folyamatokat.

4. dbra 18/9 tipusi elektroddval késziilt varrat, My = +324°C. 6. dbra 19/10.5 tipresii elektradaval kfszidll varrat. Ms = -19,7°C.
C =0234%, Ni = 6,25%, Mn = 1,12%], Cr = 12,50%, 5i = 0.38%. C=034%, N1=712%, Mn = 1,28%|, Cr=14,12%, $i = 0.58%.
Szovetszerkezel: A+M, keménység: 238 HV 10 N = 400x, Szivetszerkezet: A, kenwnység: 215 HV 10 N = 400x,

mardszer: ghycerines kirdlyuiz nurrdszer: glycerines krdlyolz

i
¥ L B e
PR e

vt

5. dbra 20{9,5 Hpusii elektroddval késziili varrat. My = +12,1°C. 7. abra 19/9/4 tipusu elekiriddval késziili varrat. Mg = -36,7°C.
C=033%, Ni =655%, Mn =1,00%, Cr=1351%, Si = 0,41%. C=037%, Ni=6,15%, Mn=290%, Cr = 13,55%, Mo = 0.53%,
Sziivetszerkezet: A+M, keménység: 232 HV 10 N = 400x, Si=1,12%. Szovetszerkezel: A, keménység: 210 HV 10 N = 400,
mardszer: glucerines kirdlyoiz mardszer: glycerines kirdlyviz
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b) az eddig dltalanosan haszndlt szerkesztési médszer
a varhat0 szovetszerkezet kdzelitd meghatdrozdsa-
ra, elvileg csak a 0,1% C tartalmu acélokndl alkal-
mas. A kb. 0,08..0,14% C tartalmu acélokndl még
megfelelS pontossdgi, de ettdl kiilonbizG karbon-
tartalmaknadl mér csupdn durva kozelités. Edzheto
acélok feliiletén ausztenites szivetszerkezet( par-
naréteg készitésekor tehit a varhato beolvadas fi-
gyelembevételével eldbb a varrat Osszetételét kell
meghatdrozni, s ezutén lehet csak bejeliini az dsz-
szetételt jelentd pontot. Ennek helyzetét azonban a
megfelel§ C tartalmi hatiarvonalhoz kell viszonyi-
tani, vagy az Ms hdmérséklet kiszamitasat kell elvé-
gezni.

c) a diagram csak a legalibb 8...10% Cr tartalmu acé-
lokndl igaz [2]. A b) bekezdésben emlitetteken kiviil
emiatt is hibds az, ha a Schaeffler diagramban a pl.
0,2% C tartalmu dtvizetlen karbon acél helyzetét
gy dbrdzoljuk, mintha nikkelegyenértéke 6% lenne
és ezutdn veégezzik el szerkesztéssel a varrat Hssze-
tételének meghatarozasat.

A kdsérletelhicz mpdjtott segilséoert a "Bithler Schneeifitechnik " nek

kiszinetiel tartozom.
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Biztonsdglechnika

Dr. Gdlti Jozsef (Bianki Dondt Milszaki Féiskola)

A biztonsagos hegesztésért I.

A h és rokoneljirdsai
mind a munkit végzdre, mind pe-
dig a kbzvetlen kiirnyezetére nézve
a veszélyes iizem fogalomkoérébe
tartoznak, még abban az esetben s,
ha a vonatkozdé egészségvédelmi,
biztonsdgtechnikai, munkavédel-
mi és tdzvédelmi elGirdsokat mara-
déktalanul betartjik. A hegesztk
képzésilk, minfsitésiik és Gjrami-
ndsitésiik sorin akiilonbézd védel-
mi eldirdsokrél dltaliban informs-
lédnak, s vizsgdjukkor ezeket az
ismereteket meg is kivetelik tdliik,
A balesetek és kiresetek azonban
gyakran azt mutatjdk, hogy felké-
szitésiik alatt kevés sz6 esik az "al-
kalmazott védelemr6l", azaz a gya-
korlati tiz-, munkavédelmi- és biz-
tonsdgtechnikai kérdésekrdl, az
egészségvédelemrdl. A felkészités
hatékonysiga tovibb névelheté
koribbi kiresetek elemzésével, a
tapasztalatok dsszegzésével. Kétré-
szes cikksorozatunk ehhez kivin
hatékony segitséget nyujtani.

Hegesztés okozta tiizesetek

A gyakorlatban szidmos esetben
fordul el6 hegesztés, illetve nyilt
linggal végzett melegités okozta
tiz- és kareset, Vizsgdljunk meg
néhdnyat kozelebbrsl. A kazel-
miiltban mintegy 10 milli6 forintos
veszteséget okozott egy kisérleti
tangazdasdg 2000 m* alapteriileti
raktardban végzett gdzhegesztés. A
tizvédelmi szabdlyokat figyelmen
kiviil hagyva megkezdett hegesz-
tés sordn meggyulladt a tarolt Pre-
mix nevil zsiros takarmdny, s a tiz
atterjedt a tetGszerkezetre is. A rak-
tirban maradt oxigénpalackokat
az oltds kozben sikeriilt még ido-
ben eltavolitani, ezzel a kdzvetlen
robbandsveszélyt elhdritottik, a to-
vabbi kérnovekedést megakada-
lyoztak.

Ivhegesztés is okozhat jelentis
anyagi kart, Egy malomipari vélla-
lat 18 korcellas, 12 szintes vasbeton
siléjanak technoldgiai részén por-
robbands keletkezett, melynek ko-

vetkeztében megkozelitGleg 300 m®
hasad6-nyil6 tivegfeliilet torétt ki.
A robbandst megel6zden a siléban
karbantartdst végeztek, mikézben
aberendezések lizemeltek. Az gy-
nevezett kétfelévilaszté hegeszté-
sekor tortént a robbanas, melynek
kovetkeztében harom személy
meghalt, két személy siilyos sérii-
Iést szenvedett, s az anyagi kér el-
érte a 3 millié forintot.

AMAV egyik kocsijavité részle-
geében a szabdlytalan fvhegesztés
miatt Wiz keletkezett, s a szallit-
mannyal egytitt kiégett egy teher-
vagon belsg tere.

Lingvagds kivetkeztében 3 mil-
liot meghaladd Gsszegd kdr kelet-
kezett egy kft nagyméretd szallits-
szalag-folyosdjiban. A lecseppend
izz0) femrészek és salak miatt meg-
gyulladt 20 méter magassaghan
egy 60 méter hosszu, 1 méter széles
végtelenitett gumiszalag és a fG16t-
te lév6 midanyag hullimlemez. A
tiz kdvetkeztében a fém tartoszer-
kezet is kdrosoddst szenvedett.

Villamos ivhegesztéssel végzett
javitbmunkak sordn a lehullé fém-
cseppektdl és salaktol meggyulladt
egy ismert vidéki szinhaz szinpa-
da. Egtek a diszletek és korfiiggo-
nyok, mindezt latva a diszletezok a
fali fizcsaprol szerelt két "C" sugdr-
ral megkezdték a iz oltdsat. lly
modon a tlzoltésdg megérkezése-
ig végzett szakszer(i tGzoltds, a
gyors beavatkozds eredményekép-
pen komolyabb anyagi kdr nem ke-
letkezett.

Egy emberéletet kovetelt és je-
lentSs anyagi kart okozott a gon-
datlansdg egy kft alapanyag- és
készaruraktariban. Az eset részie-
tesebb megismerése szintén sza-
mos tapasztalatot nyijt. Az elvég-
zend{ feladat a raktarban levé fém
ajtészarny dsszehegesztése volt. A
raktir egy részében dréthiléval
kortilvett rekeszekben taroltik az
alapanyagot. Az egyik rekeszt az
ajto felhegesztése miatt kitiritették,
a mellette 1,2 méterre levl masikat
azonban nem. Amunka megkezdé-

se eldtt a hegesztd sajit maga kidl-
litotta az alkalomszerd tlizveszé-
lyes tevékenység végzésére sz6lo
engedélyt, melyet aldiratott a md-
vezetGvel és az lizemviteli vezetG-
vel, akik a helyszin megtekintése
nélkiil Littdk el kézjegytlikkel az en-
gedeélyt. A hegesztéssel megbizott
dolgozd ellirta, hogy a hegesztés
helyétdl szamitott 5 méteren beliil
éghets anyag nem lehet. Ez a val6-
ségban nem igy volt. Még a hegesz-
tés megkezdése el6tt villas targon-
cara helyezett és felemelt raklapon
allva vdgast kellett végeznie sarok-
csiszolGval, mikézben aszikrdk 4-5
méter tivolsdgra is elpattantak. Ezt
kdvetden kertilt sor a hegesztésre,
A mdvelet befejezése utin az egyik
rekeszben tiizet észleltek. A he-
geszth  tdrsa tdzoltdkésziilékért
szaladt, mert a hegesztés helyszi-
neén nem volt készenlétben annak
ellenére, hogy az engedélyben el6
volt irva. A tizoltdsi kisérlet ered-
ménytelen maradt. A hegeszt5 me-
nekiilés kézben megesuaszott, s 5
méternyi magassdgbo6l leesett és
silyosan megsériilt. A tarolorész
ajtajdt az ott all6 targoncatdl kinyit-
ni nem lehetett, a gyorsan tovabb-
terjed tizbdl a hegesztiit kimente-
ni nem tudtdk. A tGzoltast kivetd
vizsgalal megallapitotta, hogy a sa-
rokesiszolGval végzett vagas sordn
a szétszOrodo szikrdk az egyik re-
keszben térolt alapanyag csomago-
Idanyagédra hullottak, s az égni kez-
dett. Par perc milva a csomagok-
ban 1év$ anyag is meggyulladt, és
erds flistképz6dés mellett égni kez-
dett. E tdrolorész mellett Nitovin-t
raktaroztak, mely nagy linggal és
flistképzGdéssel gyorsan elégett. A
sorozatos gondatlansdg és a mu-
lasztds emberéletet kivetelt, vala-
mint a helyredllitas és a termeléski-
esés miatti veszteségen kiviil 23
millié forint kizvetlen anyagi kart
okozott,

A fenti néhany kiragadott kare-
set ismertetése jol szemlélteti, hogy
ahegesztés veszélyes miivelet. Sza-
mos koriilmény gondos mérlegelé-
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1. dbra. Izzd fEmrészecskék roppelydia magasban végzett kizi lingrdgdskor a vigéoxigén-

nyomis fuggoényeben

se, a tlizmegel62ési rendszabalyok
betartdsa garantilbhatja a bizton-
sdgos munkavégzést.

A tliz elleni védelem

Tapasztaltuk, hogy a hegesztés
és a termikus vagds, darabolds so-
ran olyan izz6, jelentds hfenergia-
val rendelkez$ repiil§ részecskék
(fémcseppek, salak stb.) keletkez-
nek, amelyek a legtébb gyilékony
anyagot ldngra tudjik lobbantani.
A nagy hémérséklet (500-800 °C)
anyagok a hegesztés helyétdl flg-
gden gyakran jelentGs roppdlyat
befutva okozhatnak tiizet (1. dbra).

HegesziE égd
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2. dbra, Fal- & fodemittoresek tomftése, eg-
het§ padozat, illetve veszélyezictet! berende-
265 takardsa

Emellett komoly veszélyforras a le-
hullé vagy szandékosan eldobott
elektroda, illetve elektrodavég, az
izzd végl pélca stb. Az alacso-
nyabb hdmérsékletd (200-400 °O),
mdr nem izz6 fémrészecskék a pa-
pirt, a textilt, a mdanyagot, a fit és
a hasonlé anyagot kénnyen meg-
gyGjthatifk, Kiléndsen nagy ve-
szelyt rejtenek magukban a szét-
szort, rendezetlen anyagok, hisz
konnyebben lobbannak langra,
mint a zart csomagoldsban tirol-
tak. A fentiekbdl logikusan adédik
az a kivetelmény, hogy a munka-
helynek olyan rendezettnek kell
lennie, hogy a tiz keletkezésének a
valdszintisege és lehetdsége a mini-
malis legyen.

bl

Ha a tlizveszélyes kdrnyezetben
kell hegeszteni, elGzetes intézkedé-
sekkel elejét lehet venni a baleset-
nek. Ellen6rizni kell a padlén, a fa-
lakon, a fodémattoréseken, a nyi-
ldszardknal stb. levé hézagokat,
lyukakat annak érdekében, hogy
ezeken keresztiil szikra vagy mis
tiizet ckoz6 anyag még véletlenil
se keriiljon gyalékony anyagra. Az
ilyen nyilasokat gondosan le kell
zarni, s folyamatosan ellenGrizni.
Az éghetd padozatot homokkal
vagy éghetetlen anyaggal kell leta-
karni (2. 4bra). Az eddig leirtakbdl
kivetkezik, hogy még a hegesztési
muvelet megkezdése elStt kell kel-
16 figyelmet szentelni a kiirnyezet-
re, ellendrizve, hogy mi van a he-
gesztd munkahelye felett, alatt,
mellett. Amegfelels védekezés ese-
tén is munkakdzben indokolt a fo-
kozott figyelem, hisz egy-egy szik-
ra példaul szell5zérendszerbe,
kapcsolotibliba jutva veszélyhely-
zetet teremthet. A hegesztési vagy
vagasi munkahelyen kell§ szimi
és — az éghetd anyag mindségétdl
fliggd fajtaju — mdkodSképes ti-
zoltokésziléket, illetve -eszkozt
kell elhelyezni, s mikidtetésiikre a
dolgozikat felkésziteni (3. dbra).

Ha a hegesztésre hasznalt mun-
kahelyen sprinkler oltérendszer

¥
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3. dbra. Biztonsigos munkahely kalakilds tizveszélyes kimyezetben wégzett hegesziési mun

kdlatokndl
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van kiépitve, akkor annak mtiké-
diképességét a munkavégzés alatt
fenn kell tartani. Ha automatikus
miikédési sprinklerhdlézat kize-
lében folyik a hegesztés, akkor az
érzékelé amyékolasit kovetden
gondoskodni kell a helyszinfelu-
gyeletr6l. A munkafolyamatban
részt nem vevd, figyeld, ellendrzo
személy alkalmazdsa kiilondsen
olyankor indokolt, ha az épiilet
szerkezete éghetd anyagot tartal-
maz. De feltétleniil indokolt a fel-
iigyelet akkor is, ha az épiilet olyan
hatdroldfalanal hegesztenek, mely-
nek masik oldalan gyilékony
anyag van, s igy a hGvezetés, illetve
hésugérzas ttjdn tiz keletkezhet.

Fokozott figyelmet kell forditani
a mezSgazdasagban végzett termi-
kus megmunkalé eljirdsokra: gé-
pek, raktirak, istdllok, terményta-
rolok hegesztésekor a veszélyezte-
tett helyiségbdl az allatokat bizton-
sagos helyre el kell szdllitani, és az
éghetd anyagokat a kornyezetbdl el
kell tavolitani.

A fenti veszélyek is indokoljak,
hogy a hegesztési munkdlatoknak
hivatalosan megbizott felelSs veze-
tSje legyen, aki szakmai felkésziilt-
ségével, nagy lizemi gyakorlataval
biztositani tudja a balesetmentes
munkavégzést. A hegesztést mgg-
el6z6 intézkedéseket, a feladatvég-
zés soran betartandé elbirdsokat
hegesztési engedélyben kell rigzi-
teni. Ez az irdsos dokumentum tar-
talmazza a tennivalGkat, melyek
kozil a legfontosabbak az alabbi-
ak:

—~ a munkatérbll eltivolitandd
anyagok, eszkozOk meghatiro-
Zasa;

a koziizemi szolgdltatasok (gaz,

villany, g6z) felfuggesztésének

sziikségessége;

a munkahelyi kdrnyezet vizsga-

lati médja, ellendrzése;

a lezdrand6 nyilasok, falattGré-

sek, szellgzGk, villamos kapcso-

l6szekrények stb, jegyzékenek

Osszedllitasa, minden olyan he-

lyiséget figyelembe véve, mely-

lyel a veszélyeztetett kdrnyezet-
nek kapcsolata lehet;

a munkahelyi krnyezet hegesz-

tési, vagasi munkat kovetd ellen-

Orzése, a felligyelet sziikségessé-

gének meghatdrozdsa.

Ahegesztési engedélyt a munka-
hely vezetSje vagy annak megbi-

zottja adja ki, s az engedély eldirs-
sainak teljesitése aldl felmentés
nem adhatd. A hegesztés befejezé-
sét az engedélyezdnek be kell jelen-
teni. A hegesztést befejezve, a kor-
nyezet és a munkadarab lehdtését
kovetden at kell vizsgalni amunka-
helyet (kiilondsen a mélyedéseket,
sarkokat), nincs-e ott felheviilt
anyag. Az ellendrzést, illetve a fel-
ligyeletet — a feladat jellegétdl fiig-
goen ~ akdr 6-8 oran keresztil fo-
lyamatosan sziikséges fenntartani.
Csak ezt kivetGen lehetséges az
evedeti munkahelyi dllapot vissza-
allitasa (elmozditott anyagok, esz-
kozok visszaszdllitasa). A fenti elG-
frisok figvelembevételével meg-
tervezett és kelld koriiltekintéssel
végzitt hegesztési, laingvagasi és
egyéb termikus munkilatokndl el-
keriilhetSk a balesetek, a gyakran
jelentds anyagi kirt okozd Hizese-
tek.

A fiist elleni védelem

A hegeszts és langvagd munka-
helyeken — valamint azok sz(ikebb
és tagabb kérnyezetében is — fiist-
képzideéssel, illetve légszennye-
zéssel is kell szamolni. A gaz-
szennyezés mértékét befolydsolja a
megmunkilt anyag mindsége, fe-
lilletének allapota és bevonata (re-
ve, olaj, festék, horgany stb.) a felii-
leteldkészitG anyagok (pl. zsirtala-
nitok) maradvanyai, valamint az
alkalmazott hegesztéstechnologia.
Akeletkez gazok dsszetételére ha-
tast gyakorolnak a hegesztés koz-
ben kialakult oxiddcids és redukci-
6s folyamatok, s egyéb hatisok.

Fiistképz6dés a hegesztd
(vigé) munkahelyeken

Atmeneti  korrézidvédelemmel
ellatott munkadarabok hegesztése-
kor és vdgdsakor, a bevonat Gssze-
tételétdl fligglen, a fémes feliletd
anyagok megmunkidlasindl nagy
fiist keletkezik. Legnagyobb mére-
ti a fiistkibocsdtas cinkpor pig-
mentet tartalmaz6 védGbevonatnal
(3,38 mg/s), mig igen alacsony
{0,031 mg/s) a vasoxid pigment,
bariumszulfat téltéanyagu, epoxi-
gvanta kotéanyagu dtmeneti felii-
letvéddnél. Altalanos tapasztalat,
hogy a festékben lev kdtbanyagok

foleg CO-t és formaldehidet kelte-
nek.

Lingvagdskor és hegesztéskor
kilonbozd mennyiségli gazok ke-
letkeznek: forma- és acetaldehid,
fenol, COy, nitrozusgdzok stb. Bizi-
kus bevonati elektroddknal na-
gyobb flistképzbdésre kell szami-
tai, mint rutilbevonatiindl, de befo-
lvdsolja ezt az dram neme is. Valta-
kozé daramndl kevesebb fiist kelet-
kezik. Erfsen dtvizitt acélok he-
gesztésénél a hat vegyértékd krom,
nikkel, barium, és mas Osszetevik
kiildn veszélyt jelentenek a fistben.
Védbgéazas eljrisokndl a nemes-
gdz részardnydnak ndvelésével
csOkkenthetd a flistképzidés. Ke-
verékgdz alkalmazisival fogyode-
lektrodas hegesztésnél csokken a
fiist CO tartalma, de nd az 6zon-
képzddés (0s). Langvigdsnal a le-
mezvastagsag €s a vagdsi sebesség
novelésével né az egészséget kiro-
sito fiist és a porkoncentraci6. Szer-
kezeti acél vagasakor a fiistben Fe,
Mn- és Si-oxidok vannak, a nitré-
zus gdzok mellett.

Az eddigiekbdl kitlinik, hogy a
termikus kKGtS és vagod eljarasokat
alkalmazé munkahelyet szdmos
légszenmyez( anyag egyszerre ka-
rositja. Kiilindsen veszélyes a
munkahely légterében jelen levd
kadmium, fluor, nikkel és a hat ve-
gyértékd krém. A hegesztési fiist
egyes Usszetevdinek a dolgozd lég-
zési ovezetében mérhetd maxima-
lis koncentracidjat a MAK-értékek
{Maximdlis Munkahelyi Koncent-
raci6) rogzitik. E hatdrok - a mai
ismeretek szerint - 8 Gra mellett,
het 40 6rds munkaiddt feltételezve,
nem okoznak megbetegedéseket.
Ezek az értékek azonban csak egy-
nemt anyagok expozicidjara vo-
natkoznak, igy a kdtéskialakitas (il-
letve vagas) helyén keletkezG Osz-
szetett gazok hatdsinak megitéle-
sérenem alkalmasak. Ezértsokszor
globdlis megkozelitéseket alkal-
maznak.

Egy ilyen Osszegzés szernt a he-
gesztési fiist hatdsa kifejezetten ér-
venyesiil $zfik, zart helyiségben
vépzett Omleszts hegesztés, illetve
lingvagas esetén, plazmahegesz-
tésnél és -vagdsndl, valamint fém-
szdrasndl. Veszélytelennek tekint-
hetd a fiist, ha koncentricidja a he-
geszts légzési bvezetében nem ha-
ladja meg az 5 mg/m™t, illetve ha
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a hegeszt6 naponta fél Ordndl
hosszabb ideig nem hegeszt, és a
havi Gsszes hegesztési idé legfel-
jebb 10 éra. Egyes szennyezdk pél-
dédul antimon, bdrium, kadmium,
krém, kobalt, réz, élom, mangdn,
nikkel, stb. a 1égzési tartomanyban
csak az elfbbinél kisebb mennyi-
ségben, maximum 1 mg/m? érték-
ben fordulhatnak el6. E kritériu-
mok azonban til dltaldnosak.

A fiistkoncentrdacid meghatiro-
zasahoz a hegesztd munkahelyeket
rendszeresen vizsgélni kell, s ezt ki
kell terjeszteni a flistartalomnak ki-
tett személyekre is.

A hegeszt6t munkabadllasakor
orvosi vizsgdlatra kell kiildeni,
amit egyenld iddkozokben (12, 24,
36 stb. havonta) meg kell ismételni.
Az orvosi vizsgdlat kiterjed az dlta-
lanos fizikai és lelki allapotra, a lé-
gutakra, s példaul nikkel hegesz-
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5. abra. A heges210 légzési bvezetiében kelet-
kezd kdros anyag koncentrdcid a MAK-értck
szdzalékdban COp védbgdzas, fa%wekktm
dds fohegesztésnél fMAKthék: mgim3)

500
Hegesztd munkchaly Wogters

b) bevont elekirddds kézi ivhegesziésnd]
4. dbra. Az drdnkénti légesere-igény hegesziési elfdrdsak jellemzd telfesitmeényadatai fiigguényében

tést végzd munkahel yen a bdr vizs-
galatdra is. A vizsgdlatok eredmé-
nyeit 8ssze kell hasonlitani a mun-
kdbadllaskor észlelt egészségiigyi
dllapottal. Hegesztési Ffistképzs-
dés okozta légiti megbetegedések
esetén a hegesztonek mas munka-
kart kell felajanlani.

A hegesztéskor keletkezd gazok
egy résZe {pl. 6zon, foszgén, nitro-
géndioxid) sdlyos mérgezéseket
okozhat. Ezek kovetkeztében lég-
szomj és kishdgési inger léphet fel.
A mérgezést szenvedett személyt
friss levegdre kell vinni, s orvosi
ellatdsban kell részesiteni. Ez utob-
bi azért is nagyon fontos, mert nit-
rézus gazok, illetve foszgén esetén
6-9 oraval a mérgezés utan is fel-
iéphet az életveszélyes tidivize-
nyo.

6. dbra. Nagy fényerejii nnotkahelyi megoili-
gitdst és hatdsos elszivdst biztositd pontelszi-
wisos berendezds wizlaln

Munkahelyek szellGztetése

A dolgozék kornyezetében ke-
letkez$ egészsépkarositd gazok és
szildrd halmazéllapoti szennyezs-
dések csOkkentése a hegesztési és
langvagdasi munkak helyes szerve-
zésével és gondos munkavégzéssel
biztosithaté. A munkat gy kell vé-
gezni, hogy az ivbdl (illetve a he-
gesztolangbdl)  kiindulé  karos
anyagok elkeriiljék a hegeszis lég-
zési Ovezetet, s ezzel a kdzvetlen
belégzést meg lehessen akaddlyoz-
ni. Fokozott vedelme elszivassal, a
friss levegd poétlasa szellSztetéssel
oldhaté meg. Ezek révén a levegd
kdrosanyag koncentricidja csok-
ken, kisebb egészségkdrositd hatdst
fejt ki.

A hegesztd munkahelyen, illetve
annak kdrnyezetében olyan mérté-

7. dbra, Kiiloubizd telepitésit fiistgdzelszivek
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8, dbra. Fiistguzelszivs halizat

ki légeserérdl kell gondoskodni,
hogy ne alakulhasson ki veszélyes
mértékd gazkoncentricid. Mds
szoval: a belélegzett levegbben a
fiist és egyéb gazisszetevo, illetve
a szildrd szennyez5 anyagok kon-
centricifja az egyes Osszetevikre
meghatirozott - a mar emlitett -
MAK érték alatt legyen. A munka-
hely szell§ztetését szamos tényez
befolyésolja. Igy hatast gyakorol-
nak rd - a légszennyez&dést okozd
forrdshoz viszonyitott elhelyezke-
dése, a természetes légdramlds és
egyéb légkori viszonyok.

A fistkoncentricié meghataro-
zidsa a mintavételezés soran nyuj-
tott préba értékelésével tirténik.
Ha a Fistkoncentracié - a termé-
szetes légcsere ellenére — eléri a 9
mg/m’t, akkor szell6ztetésrdl
gondoskodni kell. Alégesere sziik-
ségességét jelentdsen befolydsolja
1z alkalmazott hegesztési eljaras és
1technolégia. A gazhegesztésnél és
i kézi bevontelekirédas fvhegesz-
ésnél sziikséges drankénti égesere
neghatarozidsahoz a 4. abra nyuijt
egitséget.

A hegesztési munkahelyeken a
nti kivetelmények természetes
zellézéssel szamos esetben nem
ljesithetdk. Ilyenkor a mestersé-
x5 szellGztetés valamely viltoza-
t kell segftségil hivni. Legkézen-
kvébb megoldés a helyi elszivis,

mely dllandd vagy elmozgathat6
telepitésd. A keletkezés kdmyeze-
tébdl az elszivas legnagyobb sebes-
sége akkora lehet, hogy a hegesziés
folyamatdt (pl. gézvédelem) ne be-
folydsolja. llyen megoldds lehet a
hegesztéfejbe vagy a pajzsba épi-
tett elszivd.

A munkateriileti elszivashoz a
hegesztési flist képzidési helyéhez
kozel elhelyezett, helyhez kotott
vagy hordozhato elszivot alkal-
maznak. Segitsegiikkel a fust-
szennyez(dés a légzési Gvezetben
nagymértékben csikkenthetd (5.
abra). Az elszivok szdmos véltoza-
ta alakult ki, de mindegyiknek ko-
z0s jellemzGje a rugalmasségra va-
16 torekvés. A kotitt, miihelyszer(
korulmények kozott végzett he-
gesztes dllandé telepitésa helyi el-
szivdja mellett egyre jobban terjed-
nek a hordozhato, illetve telepitett
helyzetvaltoztathaté megoldasok
(6. abra). Az dbran vazolt fliggesz-
tett kivitel mellett falra-, illetve
konzolra szerelt valtozatok is elter-
jedtek (7. abra).

A munkateriilet levegdjét kiz-
vetlentil a szabadba lehet vezetni
vagy tisztira szrve a munkahely-
re visszavezetni. Ez utdbbi megol-
das a flistgdzokat egy durva-ésegy
finomsziirén keresztiill vezetve
meglisztitja, majd a szirt levegst
visszavezeti a mGhelybe. Alkalma-

zasdval a potlevegé felmelegitésé-
nek koltségei megtakarithatok.
Nagyiizemi termelés esetén célsze-
ri a tobb munkahelyre kiterjed(
halézat kialakitdsa (8. dbra).

A munkahely mesterséges szel-
16ztetésének elterjedt valtozata az
egész lizem dltalinos szellGztetése.
Ehhez nagyteljesftményd, tetdre
vagy falba szerelt ventillatorokat
alkalmaznak. A gyakoriat azt mu-
tatja, hogy a mihely dltaldnos szel-
l0ztetését a helyi elszivasokkal
egyiitt kell alkalmazni. A mahely-
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9. dbra. A liegesztd munkalely elsziodsa és a
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IV, évfolyam 1993/1




38

Bf?fanségrecﬁnﬁ'a

be a friss levlegst vagy alulrdl fij-
jk be, és felulrl szivijak el, vagy -
helytelentil - ellendrama szell§zte-
tést végeznek (9. dbra).

A mesterséges szellGztetési
rendszerek alkalmazdsival szem-
ben timasztott kivetelmények ki-
zitt — a mar emlitettek mellett -
jelentds helyet foglal el az alacsony
lizemi zajszint és a huzatmentes lé-
garamlds. Az elszivas, illetve szel-
16ztetés tervezésekor — a légtechni-
kai tapasztalatok és eredmények
hasznositdsa mellett—minden eset-
ben elemezni kell a technologidbdl
szarmazo karos anyagképzddést, s
ezek figyelembevételével kell meg-
hatdrozni a leginkdbb hatékony
maodszert. A helyesen megvdlasz-
tott és kiépitett szell6zGrendszer
mikodésével cstkken az egész-
sépkarosodds, a balesetek szdma és
kevesebb lesz a selejt is.
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MASTERTIG 1500

MASTERTIG 2200

i

VKEMPPI

INVENT-WELDING

KERESKEDELMI KFT.

Képviseleti Iroda
1148 Bp. Fogarasi ut 10-14.
Tel./Fax: 183-2008
Telefon: 252-3444/222

A MASTERTIG a legkorszeriibb invertertechnikén alapulé kézi és AWI (MMA-TIG)
ivhegeszt6gép, amely két teljesitménytartominyban készil. Kis méreténél és tq.&me_génél f‘og.\ra
kival6an alkalmas szereld, javité hegésztési munkikhoz, de j61 hasznilhaté ipari termeh‘.i':
feladatokhoz is. J6 fvgyujtasi készséggel és kivilé dinamikus tulajdonsigokkal rendelkezik,
igy a legkényesebb hegesztési feladatokra is alkalmas. Egyarant hasznilhat6 kézi és
impulzusos AWI/TIG eljirisra, A giz eld- és utinfolydsi id6, az dramlefutds ideje allithato.
A hegesztés inditisa érintéses vagy nagyfrekvencids gytijtissal lehetséges.
Alkalmas 2/4 titemii hegesztési mod végrehajtdsira is. A hegesztogép lassiimpulzusos-AWI
hegesztésre is alkalmas a kivetkezd paraméterekkel: impulzusaram max.: 150/220 A;
impulzus arinyérték: 10-75%; impulzus frekvencia: 0,02 - 1,5 se¢/50-0,7 Hz/.

Halozati csatlakozas

Miiszaki adatok
MASTERTIG 1500

220V-10%...240V+6%
50-60 Hz

MASTERTIG 2200

380V-10%...415V+6%
50-60 Hz

Névleges terhelhetdség

150A/6.5kVA, 20%bi
115A/4.7kVA, 60%Dbi

220A/8.4kVA, 35%bi
170A./6.0kVA, 60%bi

Hegesztéaram, kézi/MMA

15A/20V...150A /26V

15A/20V..220A /28,8V

Hegesztéaram, AWI/TIG

S5A/10V..150A/16V

5A/10V..220A/18,8V

Biztositd érték

16A, lomha

10A, lomha

Uresjirati terhelés

10w

10W

Méretek
(hossz, szélesség, magassdg)

390x155x370 mm

460x155x370 mm

Tomeg

135kg

16 kg
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Dr. Wilfried Hentschel (TUV GmbH, Halle) Ladinyi Péter (TQV Kft., Budapest)

A Vizgazdalkodasi Torvény
ertelmében mindésitett
gyarto uzemek, szerel6 vallalatok

Az utdbbi évben tébb magyar ex-
portra termel6 gyirtd és szerel vil-
lalat dgy kapott csak nyugati meg-
rendelést, ha a Vizhaztartisi Tor-
vény szerinti tandsitisdt be tudta
mutatni megrendeléjének. Ennek
megszerzéséhez nytjt e cikk dtmu-
tatdt.

A kiindulé probléma

Az ember életéhez és miikodésé-
hez elengedhetetlen a viz — felszini
vizek és talajviz — haszndlata.

Az emberi tevékenység viszont
hitrinyosan befolydsolja a vizek
adottsdigait, kiildndsen az aldbbiak
révén:

haztartisi és egyéni szennyvizek,

beleértve a hitovizeket is

kérmyezeti vegyszerek, mint bio-
cidek, mosdszerek, asvinyolajok,
miitrdgydk

hulladékanyagok

atmoszférikus immisszidk.

Ezeken az dlland6 civilizdcios ter-
heléseken tilmenden a vizek hirtelen
s lokésszerd terhelése is bekovetke-
zik a vizekre nézve veszélyes anya-
gok gyakran nem szakszert kezelése
révén az ipari és privat alkalmazis-
ban, illetve taroliasban.

A fent emlitett és kiilonbozé viz-
terhelések megeldzése céljdbol a leg-
tibb eurépai orszig vizvédelmi joga
id6kozben megfﬂgalmazott kiilon-
bi26 védelmi célokat. Tgy példéul a
Német Szovetségi Koztarsasag viz-
gazdélkoddsi torvény 1.a § (2) bekez-
dése az aldbbiak szerint rendelkezik:

"Mindenki koteles olyan intézke-
dések estében, melyek kihatdssal le-
hetnek egy vizre, a koriilmények 4ll-
tal megkovetelt gondossaggal eljarni
annak érdekében, hogy elkeriilje a
viz valamely szennyezidését vagy
tulajdonsdgainak egyébiranyt hat-
rinyos megvaltoztatisit.”

Ez a védelmi cél a vizgazddlkodasi
torvény 19. § g pontjiban mégegy-
szer megismétiésre keril, méghozza
az "aggdilyalap" jogi szuperlativuszi-
val és explicit hivatkozissal a vizre
veszélyes anyagok kezelésére szol-
2dl6 berendezések tulajdonsdgaival
kapesolatos kovetelményekre a taro-
las, toltés, gyartas, kezelés és felhasz-
ndlds teriletén:

"A vizre nézve veszélyes anyagok
tarolasdra, téltésére, gyartisdra és ke-
zelésére vonatkozo berendezések,
valamint a vizre nézve veszélyes
anyagok felhasznilisira szolgild
berendezésck az ipargazdasdg és a
nyilvinos berendezések teruletén
ugy alakitandok ki, létesitenddk, tar-
tandok karban és uzemeltetenddk,
hogy ne kelljen tartani a vizek
szennyezGdésétol vagy azok tulaj-
donsdgainak hatranyos befolydsola-
Satol.

Ugyanez érvényes azon csdveze-
ték rendszerekre, melyek nem 1épik
til egy tizemi teruilet kereteit.”

Ezzel a vizgazdilkoddsi torvény
19. § g pontjdban, valamint az ezt
tovibb részletezd 19. § h-1. pontjai-
ban hdrom szempont szerint vannak
elGirva megel6zd jelleggel a vizvé-
delmi intézkedések:

— a létesitmény miiszaki adottsdgai

- a személyek és willalkozdsok
szakismerete

- feliigyelet.

Torvényi és kozigazgatasi
szabdlyozds

A létesitmények miiszaki adottsa-
gaival, valamint feliigyeletével kap-
csolatban Németorszigban épplgy
mint egy sor mds eurdpai orszagban,
messzebbmend rendelkezések, mii-
szaki szabalyzatok és ellenérzési sza-
bélyzatok léteznek [kiildnosen a mi-
szaki fe-_lug}'clé szervezetek (TUV),
valamint mindségi egvesiilések dltal

idegen ellendrzések]. Az Eu-
ripai Kozdsség orszdgaiban néhiny
esztendeje szorgalmazzik ezen jogi
eloirisok homologizaldsat.

Egyediildllé viszont, hogy a né-
met tirvényhozdk szamdra amiisza-
ki vizvédelem elég jelentdsnek tint
ahhoz, hogy galmazzik a
megkuilonboztetett térvényi stiatu-
szat a szakilizemnek a szakszeri
megvaldsitas biztositisa érdekében a
vizre veszélyes anyagok kezelésére
szolgdld berendezésekkel kapesolat-
ban.

A Vizgazdilkodasi Torvény 19. §
1. pontja ezzel kapcsolatban az aldb-
biakat mondja:

"A vizre nézve veszélyes anyagok
kezelésére szolgald berendezések
csak szakiizemek dltal keriilhetnek
betpitésre, feldllitdsra, karbantartas-
ra, javitasra és tisztitdsra. Szakiizem-
nek mindsiil az, amely
1. rendelkezik azon készilékekkel és

berendezésekkel, valamint azon

szakképzett személyzettel, me-

Iyvek egyiittesen biztositjik a 19. §

g pont (3) bekezdés [1] betartasat

2 pgosult egy épitésjogilag elfoga-
dott [2] feliigyeleti vagy min
kozosség mindségi jelzését viselnd,
vagy egy muszaki feliigyeleti
szervezettel egy fellgyeleti szer-
z6dést kotott."

Ezzel a német torvényhozisban
egyediilallé mddon keriilnek megfo-
galmazasra a muiszaki kivitellel kap-
csolatban azon kotelezd kovetelmé-
nyek, melyek a felelds vezetSk és ki-
vitelezok személyes kvalifikdcidjit,
valamint a know-how-t érintik. Vo-
natkozik ez mindazon munkdlatok-
ra, melyek a puszta iizemvitelt meg-
haladé médon beavatkozdst kivdn-
nak a berendezésekbe. Egyidejileg
megnevezésre és autorizalasra keril-
nek a mindségi kozdsségekkel és mii-
szaki feliigyeleti szervezetekkel a
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fiiggetlen idegen feliigyeleti szer-
vek.

Szigormian vett jogi értelemben
ezek a rendelkezések pillanatnyilag
csak Németorszigra érvényesek, de
érintenek minden olyan kiilféldi épi-
thipari és szerelési villalatot, mely a
vizre nézve veszélyes anyagokat ke-
zelé berendezésekkel Osszefuggés-
ben Németorszigban vagy Német-
orszag részére tevékenykedik,

A komnyezetvédelmi jognak &s a
kivitelezGk kompetencidjinak bi-
zonylatolisara (mindségbiztositisi
elSirdsok, mint auditalds és akkredi-
talas az 15O 9000-es, illetve a DIN-EN
45000-es sorozat értelmében; kdrnye-
zetvédelmi felelGsségi torvények, és
hasonlok) vonatkozd egységes eund-
pai kozdsségi eldirdsok jelenlegi be-
vezetésével ezek a hatdrt atléps kor-
nyezetvédelem értelmében régita
esedékes és a veszélypotencidlt hor-
dozd tevékenységi vallalkozdsokkal
szembeni kdvetelmények allamkézi
tartalmat is kaptak és igy piacsza-
balyzé hatasuk is lesz. A joviben
csak az fog tudni a kbrnyezetrele-
vans berendezés épités teriiletén
nemzetileg és nemzetkozileg helyt-
allni, aki a kérnyezet- és vizvédelem
kérdéseiben is jaratos és ezt igazolta.

A Vizgazdailkodasi Torvény 19. §
1. pontja értelmében szakiizemeknek
kell lenniék mindazokak, amelyek
- meghatirozott veszély potencidlt

[3] hordozé és a vizekre nézve ve-

szélyes anyagok kezelésére szol-

gdlé berendezéseken a 19. § L

pontjiban felsorolt tevékenysége-

ket végzik:

* beGpités

* felallitis

» karbantartis/javitas

* tisztitas;

vapy

olyan specidlis berendezéseket

szerelnek vagy karbantartanak,

melyckre kiterjed az ellendrzési jel
kitelezettsig, [4] illetve a tipusen-
gedélyezési kotelezettség,

Gyakorlati megvalositas

Konkrétan a szakuzemi kotele-
zettség foként az alabbi tevékenysé-
gekre vonatkozik:

- foldalatti tartalyok bedpitése
— fold feletti tartdlyok feldllitasa
- fémesalapanyagokbol késziilt tar-
ltzlyr(:ilv. burkoldsa vagy bevonato-
5a

gyujtéberendezések  (helyiségek,

kidak, medencék) burkoldsa vagy

bevonatolisa

csOvezetékek szerelése, valamint

karbantartdsa/javitasa

minden fajta tartily (fém vagy

mianyag) karbantartisa, illetGleg

Javitisa

tartilyok és gydjtéberendezések

burkolatinak, valamint rétegbe-

vonatolasanak karbantartasa/ja-

vitdsa

véddberendezések (példédul nilfo-

lyé biztositékok, szivdrgasjelzd

késziilékek, sth.) szerelése/javitd-

sa

Miutin nemyminden vdllalat végzi
mindezen tevékenységeket vala-

mennyi objektumon és valamennyi
alapanyaggal, ezért a szakiizemi std-
tusz korldtozhatd — és ez valészind-
leg be is fog kivetkezni — bizonyos
meghatirozott szakiizemi tevékeny-

re.

Ezenkiviil az éghetd folyadékok
kezelésére szolgdld berendezéseknél
(pl. a fitdolaj fogyaszté berendezé-
sek) figyelembe veenddk veszélyes-
ségi osztily szerint (VbF [5] / TRbF
[6)) elGirasai.

Ezenkivill eldirdnyozzik a (né-
met) tartomdnyok viztérvényei, me-
lyek a szivetségi vizgazdalkodasi
torvénytvalGsitjak meg, hogy a szak-
tizemi kotelezettség a konkrét ve-
szély potencidltél fuggden (lasd a 3.
labjegyzetet), valamint a berendezés
céjatl fageden (pl. tdrold vagy keze-
16 berendezés) differenciditan keril-
jon alkalmazdsra.

Az ezzel Osszefiggésben figye-
lembe veend( részletek benne foglal-
tatnak a vizre nézve veszélyes anya-
2ok kezelésére vonatkozd tartomd-
nyi rendeletekben (VAwS). [7]

Miutdn egy ezen a tertileten tevé-
keny villalkozds azonban csak kivé-
teles esetekben fog dllanddan eze-
ken, a szakiizemni kovetelmlény alol
kivételt képezd alarendelt teriileten
tevékenykedni, ezért mindenesetre
ajinlatos a szakiizemi stitusz meg-
szerzése, anndl is inkdbb, miutin a
kivételi szabdlyzas a szakiizemet
csak a formalis igazgatdsi eljards alél
mentesiti, de még a legalirendeltebb
esetben sem az aggdlyossigi alapelv
betartdsa és a technika dlitaldnosan
elfogadott szabdlyai alol [Vizgazdal-
kodasi Torvény 19. § g pont (1) - (3)
bekezdések].

A szaklizemi stitusz
megkiveteli:

a jogi eldirdsok, a miszaki szabd-
lyok, a szabvanyok és a balesetvé-
delmi eldirdsok ismeretét,

a muiszaki-technikai felszerelése-
ket, kiilonosen az  ellendr-
zéstechnikit a technika szabdlyai-
nak megfelelé kivitel biztositisa
céljabol,

a személyes kvalifikdciot,

ennck igazoldsit egy referencia
objektum alapjin;

kiaddsra Keriil:

egy elsd vizsga és egy ezt kivetd
turnusos felugyelet dltal (legalabb
kétévenként a nem dgheté és
évente az éghets, vizre veszélyes
anyagok/folyadékok esetében),
egy miiszaki felligyeleti szervezet
vagy egy elismert minGségi kdzas-
ség dtjan;

dokumentdlldsra keriil:
megfeleld vizsgilafi jelentésekkel,
bizonylatokkal és — amennyiben
megkivant — jelzésekkel (felra-
gaszthatd cimkék),

Az érvényes jogi
és miiszaki kovetelmények
komplex teljesitése

Az eddigick sordn kifejtettekbdl
mdr felismerhetdé a német jog egy
alapelve, mely a kilénbGz4 szintek
jogkovetelményeibol dll:

- torvények

- rendeletek

— igazgatdsi rendeletek

- iranyelvek, szabdlyzatok, szab-
vinyok

(— adatlapok)

tartalmilag és adott esetben teriile-
tileg is (foderativ német jogrendszer)
differencidltan és egymdshoz kap-
csoloddan kialakitva,

Léteznek komplett felszereltségi
jegyzékek, melyek a mindenkori te-
vékenységi teriilet flggvinyében
tartalmazzdk az Gsszes sziikséges fel-
szerelést és ellenérzd késziiléket.

Szemelyes eldfeltételként min-
denkor szikség van egy tizemi fele-
I6sre (hozzaérts személyre), aki egy
szakmai alapkvalifikicié és egy ~ a
szakmaban eltoltott minimdlis tevé-
kenységi idd (legaldbb két esztendd)
- alapjin egy specidlis tanfolyamot
kell hogy elvégezzen aztkoveto vizs-
gaval. A tobbi személynek, akik ki-
telezben szakuzem altal végzendd
tevékenységeket gyakorolnak, sziik-
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ségiik van a minimédlis szakmai kép-

wettségre, valamint bizonyos tevé-

kenységek esetében ezen tiilmenden
alis bizonyitvanyokra.

Ennek sordn figyelembe veendd,
hogy a vizre nézve veszélyes anya-
gok kezelésére szolgdld berendezé-
sekkel kapesolatos szakszerd tevé-
kenység bizonylatoldsa gyakran
plyan midszerekkel torténik, me-

k esetében (a vizjogi szakiro-

alomban " rd vagy jaratos faj-
aknak" nevezik) a szakszer( hegesz-
psre vonatkozd kivetelmények ke-
rilnek értékelésre a nyomastarto
edények  szabdlyzatbol levezetett
szakvizsgdztatds alapjdn (AD —adat-
lapok HP 2/1, illetve EN 287-1).

A szakiizemi stitusz
megszervezésének
{izemszervezési kérdései

Naos, hogyan i fel a vizre
nézve veszélyes anyagok kezelésére
szolgdlé berendezések {izemeltetd,
illetve gyartdi a Vizjogi Torvény 19.§
1. pontja szerinti szakiizemi stitusz
sziikségességét és kbvetelményeit?
1. Vizsgdljik meg, hogy mely tekin-
tetben vonatkozik a létesitmény
projektiére és tirgydra a Vizjogi
Torvény, figyelembe véve ennek
sordn az alibbiakat.
* az anyag vizveszélyeztetési osz-
tilya [8],
* a berendezés rendeltetése (taro-
I&s, letoltés/attoltés, gyartas, ke-
zelés, felhasznilds),
* kivitel tipusa (egyszerd vagy ha-
gyomdnyos fajta, tipusengedély
kateles, illetve ellendrzési jel-kiste-
les épitéelemek felhasznélasa, f6-
ként védGberendezések),
* sorozat vagy egyedi gyartis.

. Az alkalmassig megallapitisdra
irdnyuld eljardst adott esetben és
az 1. alatt irtak fiiggvényében az
illetékes hatésignal kezdemé-
nyezzék alkalmassdgi igazolds-
ként, tipusengedélyezésként vagy
ellendrzd jelzésként egy miiszaki
szakellendrzd szervezet bevona-
sdval.

. Allapitsik meg azokat az cljirasi
lépéseket és ellendrzéseket, me-
lyekkel kapcsolatban

* a technika dltaldnosan elfoga-
dott szabdlyai szerint idegen el-
lenérzések vannak eldirva és
¢ melyekhez nem rendelkeznek
Onok sajat ellendrzd technikdval
és szervezzék meg ezzel ka
latban az ellenGrzés megfeleld le-
bonyolitisit az ellendrzés techni-
kdjinak, know-how-jdnak ésaz el-
lendrzd szervezet meghatalmaza-
sanak a figyelembevételével.

. Szervezzék meg a szakiizemi elis-
merés {elsd vizsga) anyagi és sze-
melyzeti feltételeit és kossenek eh-
hez egy feliigyeleti szerzddést egy
miszaki felligyeleti szervezet-
tel /mindségi kozosséggel.

. Ezenkiviil kossenek felligyeleti
szerzodéseket az aldbbiakra:

* idegen ellenGrzés a tipusvizsgd-

latok keretében (gyarto, kivételes

esetekben felhasznalo is)

» berendezésfelugyelet (Uzemel-

tetd).

Tekintettel arra, hogy a kitllonbdz6
alapanyagok, szerkezeti elemek és
eljarasok felhasznaldsdt illetden, va-
lamint mds szabdlyzott technikai te-
riiletekkel vald osszefonddasok (ég-
hetd folyadékok, immissziés véde-
lem, nyomdstechnika, veszélyes
anyagok joga, kbzlekedési jog) ki-
vetkeztében nem keriilhetd el a be-
rendezések komplexitdsa, ezért cél-
szerd olyan feliigyeleti szervezeteket
bekapesolni, amelyek ezeken a terii-
leteken és ezek dtfedéseiben is ille-
tékesek,

Németorszigban ezek tobb mint

évszazada a miszaki felligyeleti
egyesiilések (TOV), melyek azita
mar egész Eurdpdra kiterjesztették
komplex tevékenységiiket fidkin-
tézmények, kiilfoldi képviseletek és
lednyvillalatok szerteigazé hiloza-
taval.

Egy tabbértéki ellendrzd szerve-
zet igénybevétele ezenkiviil gyakran
azt az elOnyt is nyijtja, hogy egy ki-
szallds alkalmdval tobb ~ a fentiek-
ben felsorolt - ellendrzést el lehet vé-
gezni, ami a mérniktechnikai szol-
galtatasok mai drai mellett - és tekin-
tettel a helyszini kiszélldsokkal kap-
esolatos utazasi idékre - egy tetemes
koltségmegtakaritist  credményez-
het egy jO szervezet esetében.

Végezetil szeretnénk arrdl tijé-
koztatni, hogy a legnagyobb német
felligyeleti szervezetnél, a TUV Rhe-
inland Csoportndl a TUV Ostde-
utschland Sicherheit und Umwelts-

chutz GmbH, valaminta TUV Rhein-
land Hungaria lednyvdllalatok révén
olyan helyszini ellenrzé szerveze-
tek allnak rendelkezésre, melyek ki-
zisen és szakosoddsi irdnyaiknak
megfelelden egy szakiizem vala-
mennyi kdzponti és peremteriiletéta
Vizjogi Torvény értelmében kimeri-
toen értékelni tudjik az aldbbi téma-
kirokben:

maszaki vizvédelem

alapanyag vizsgdlat

nyomdstechnika

fémes kotésmodok (kilondsen he-

gesztéstechnika)

mianyagtechnika

berendezés- és biztonsigtechnika

kimyezetvédelem (viz, talaj, leve-

g6}
- kirnyezetvédelmi analitika.

Lehetséges tovabbd a rendelke-
zésre All6 ellendrzési technika alap-
jan, hogy kelet-eurdpai tigyfeleknek
mémoktechnikai szolgdltatisokat és
tandcsadast és/vagy objektumok és
cljardsok dtvételét ajanljuk és ezeket
rovid atfutdsi idékkel megvalosit-
suk.

Libjegyzetek

1. A vizre nézve veszélyes anyagok
kezelésére szolgdlé berendezések
kialakitisdnak, felépitésének, fel-
dllitisdnak, karbantartdsinak és
tizemeltetésének meg kell felelnie
minimdlisan a technika altaldno-
san elfogadott szabalyainak.

Az elismerésta berlini Német Epi—
téstechnikai Intézet szolgdltatja.

A vizvesziélyeztetési kategoria és a
mennyiség kombindcitia, rogzitve
a mindenkori tartomdnyi jogsza-
balyokban (létesitményi rendelke-
zisek).

Tartomanyi rendelkezések az el-
lendrzd jelekre vonatkozdan.

Az éghetd folyadékokra vonatko-
z6 rendelet (VbF) 12

Az éghetd folyadékok miszaki
szabdlyai (TRbF)

A LAWA (Vizvédelmi szakbizott-
sdg a tartomdnyok munkakozds-
ségében) 1990, november 8-4n egy
minta létesitményi  rendeletet
adott ki (M-VAWS), mely dltaldnos
formaban és a legijabb vizvédelmi
jogi szinvonalon megfelel a tarto-
manyok létesitményl rendeletei-
nek

A besorolds katalGgus szerint tor-
ténik, részben jogszabilyi jelleg-
gel.

IV, dvfolyam 1993/1
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Hegesztéanyag felhasznalok
figyelmébe!

Véddgazas és fedéporos
hegesztéhuzalok

Az ISAF S. p. A. (Trento, ITALY) mdr évek &ta jelen van a magyarorszégi hegesztGhuzal
piacon. A nemrég alakult ISAF Kft. az eldzd év végén megkezdte a magyarorszagi
gyartast. A korébban importbdél szérmazd kitund minésé?ﬁ huzalt ezentul hazai
%J%rf’rasbé! minden eddiginél kedvezSbb szaliitasi feltételekkel és Grakon biztositjuk.

gyartasu termékeken kival a hegesztés mas terlletén is gozdag vélasztékkal
Gllunk vevdink rendelkezésére:

Védogazas hegesztdhuzalok

+ teljies meretvdiaszték SG2 és SG3 mindségl huzalokbdl
» jaratos méretekbdl azonnali kiszolgdlas )

¢ 2 0.6 és @ 0.8-as méretbd| 5 kg-os csomagolasban is

+ menet-menet mellé tekercsell huzalok

¢ garantdit mindség. madbizonylat

Fedett ivii hegesziohuzalok

e 52 és5 83 mindségben a jaratos méretekbd! azonnali kiszolgalds
+ 30 &5 100 kg-os csomagolds

Bevonatos elekirdddak

o a6l ismert EB-s és ER-e5 elekirdddk helyett oz azoknak megfeleld OK mdarkajell
ektroddk

* kﬂlbole%s hegesz’réqnyogok aluminium, dntdttvas, szinesférmek hegesztéséhez
¢ kopdsdlid felrakd anyago

HegesztGberendezések és tartozékaik

+ HETRA franszformatorok &s egyenirdnyitok
HegesztGgazok

* AGA hegeszt&-gazpalackok tdltése és bérbeaddsa

ISAF HegesztGanyaggyartd és Kereskedd Kft,
9200 Mosonmoﬁcrévdr. Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf, 27.
Telefon: 98-16532, Telefax: 98-16344
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varratatmenet atémlesztésének
atasa a hegesztett kotések
ulajdonsagaira -

. Poldk, S. Rajec: Auswirkungen des Umschmelzens von Nahtilbergangen
rch Wolfram—Inerigasschiweissen auf die Eigenschaften von Schweissverb-
ungen des Stahls TStE690TM. — Tomdritvény a Schweissen und
iden 1992. okicber 1. szima 564-567. oldaldrdl)

A kozlemény a termomechaniku-
kezelt TStE690TM acélok aktiv-
Sglzas fogybelektrddds ivhe-

téssel ké(;zmﬁrlt kotésének heg-
yag-alapanyag dtmenete AWI e!ca-

torténd atomlesztésének a ki-
si hatdr nivekedésére gyako-

It hatdsvizsgalatirdl szamol be.

llett bemutatja az dtolvasztas to-
abbi fontos, a mechanikai tulajdon-
gok jellemzdire gyakorolt hatdsdt

| Megillapitja, hogy az AWI atol-
sztas (1. dbra) egyrészt az dtmenct
hanikai tulajdonsagainak javita-
egy egyszer( lehetoség, mivel az

ez sziikséges berendezések csak-
minden villalatnél rendelkezés-

1. dbra: Az alapanyag-heganyag dtmenct
metridja

(A - mlesziés nélkiil,

B — AW iimlesztdssel)

D —— i ———
P
:r:a i - - : 4
" - - H
:

.

T
e i i L

~§i -4 N ]
f—
2. dbra: A heganyag itochajlito
vizsgdlatainak eredmiényel

re allnak. Masrészt megallapitja,

hogy ezdltal a kités minden vizsgdlt

tulajdonsiga eldnyosen vdltozik,
azaz

— az dtmenet geometridja javul (1.
abra), feliilete simabb,

- jelentkezik az atdmlesztési hd
szemcsefinom{td és megereszi§
hatasa,

~ megvaltozik a maradofesziiltség
eloszldsa,

- a heganyag atmeneti h6mérsék-
lete kb. 35, a h6hatasovezeté kb.
5 K-nel alacsonyabb (2. és 3. ab-
raj,

- amaximalis keménységerték ki-

sebb és az az alapanyagban mér-
hets (4. dbra),
L —_— o —
S| |
KV MG WG,
L K¥-sAG.  } ‘”;:?
T 7 W
£ P MAG
“Hl" F’"'rty,“;. ] F
= 1%
T} —— - - - g —=4 20
] -l -1 [ b o

g o——

3. dbra: A hdhatdsivezet ditvchajlitd

vizsgiilatainak eredményei

J5

1 ad

pre

750

|

4. dbra: A keményséqmerés eredményel

- a heganyag torési szivissaga
kissé javul (5. dbra),

- a dinamikus szétvalasi (ASTM
szerinti Dynamik—Tear) vizsgd-
lat dtmeneti homérséklete kb. 22
K-nel alacsonyabb (6. dbra),

— a lengési kifsraddsi hatdr 70-r6l
140 N/mm®-re n6.

Tomritette: Hoffrunn Sdndor (ITI)

Tea -
e ®| 50 SAG + WIG
75a |20 MAG \ S
; e b ===
¥ & - =
N =
L7 el
g e
B A = &

5. dbra: A heganyag tirési szivossdg
vizsgdlatinak eredményei

. ST
6. dbra: A heganyag dinamikus
szétudldsvizsgdlatial meghatdrozott’
dt mencti hdmérséklete

o

&
e
"a \g{ﬂ = (5 - M = G

P
- -
S MAs
R ——

N . ——

o' 0¥ w w07

M
7. dbra: Alengd kifiiraddsi hatdr
vizsgdlatdrak eredmdnyei

Jelolések a 2-7. abrdkon

KV — jitdmunka;

PB — a kfplékeny tiret részaranya;
MAC —kipuefdlen dtmenet; e
MAG+WIG = kezelt it nienet
S5-MAG = kezeletlen dtmenet;
S-MAGC+WIG - kezelt dtmenet

IV, éviolyam 1983/1



Hiven jelszavunkhoz:

MINDENT A HEGESZTOK RESZERE!

Ajénlatunk Onéknek a kévetkezé:

AUTOGENTECHNIKA

hordozhaté és helyhezkétott lingvagé szerkezetek,
fotoelektronikus és/vagy CNC vezérelt koordindciés langviagégépek,

*
ELSZIVO BERENDEZESEK

hegesztofiist elszivé késziilékek (mobil és helyhezkotott),
sziir6berendezések por- és olajgézlevilasztisra, kipufogégaz elszivé
rendszerek személygépkocsik, teherauték, buszok és egyéb belséégésii
motorral lizemeld jarmivekhez

*

VEDOGAZAS és AUTOMATA HEGESZTO BERENDEZESEK
Volframelektrédis és fogyéelektrédas késziilékek, impulzus
hegesztégépek, CO2 berendezések, gazkeverd késziilékek,
gdznyomdscsokkentdk, aramforrdsok, ponthegeszté késziilékek
karosszéria javitishoz

S
hegesztd és vago rendszerek
* _

KULONLEGES HEGESZTO BERENDEZESEK
csé- és orbitilhegesztik, automatizilt hegesztd rendszerek (BUG-0)

SCHWEISSTECHNIK GMBH WIEN

Alapitva: 1952-ben

A-1200 WIEN AUSTRIA UNIVERSUM STRASSE 26-28.

Magyarorszégi képuiselet:

INTEC Kft. 1138 Budapest, Vici (it 168. Telefon: 120-8363, Fax: 129-6058

Kéd: 19
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DEBRECEN NAGYKANIZSA
Vorteil Kft, Ferroglobus-Vastelep h g t f | d t
Szoboszlal Gt 50. Urhajés utca 4. e eSZ eSI e a a al
4028 Debrecen 8800 Nagykanizsa
Fax. 52/26-488 Fax 92/73-200 m I d b
o 52/26-488 = 93/11-515 ego asa an
52/10-649
DOROG OROSHAZA SZEKSZARD vAC
Gas-Carbona Kit. Troplka Kit, Metalloglobus Vacl Magasépitd Kit.
Rékéczi F utca Tordk lgndc u. 40, Palanki utca 11. Csatamez§ utca
2510 Dorog 5900 Orashdza 7100 Szekszard 2600 Véc
Fax: 33/31-106 Telex: 68/83-843 Fax: 74/16-364 Fax: 27/15-180
o 33/31-411/340 o 68/12-930 o 74/16-538 ™: 27/16-399
74/16-133
eyOnayds PECS SZEKESFEHERVAR VECSES
Matratrade Kit, Mecsektrade Rt. Korona Rt. Karzol Kit.
Régl Téglagyar Nyugat Ipari Gt 1. Fecskepart lerakat F6 1.
3200 Gydngyds, P1. 13. 7634 Pécs BOO1 Székesfehérvar 2220 Vecsés
Fax: 37/11-889 Telex: 72/12-781 Fax: 22/315-424 . 60/10-137
= 37/11-680 o™ 72/25-905 | 22/315-424 1-584-006
KECSKEMET SALGOTARJAN SZOLNOK VESZPREM
Szigma-Bau Vasker. Kft. Piro Kit, Primo Kft. Komfort Kit.
Matksi Gt 16. Honvéd i, Haris kiiz Thoksly at Hazgyéri it 7.
6000 Kecskemét 3100 Salgétarjan 5000 Szolnok 8200 Veszprém Vastelep
Fax: 76/321-764 Fax: 32/10-369 Fax: 56/337-402 Fax: 80/21-431
™: 76/321-784 ™ 32/10-369 T 56/376-010 o 80/27-053
76/322-987
MOSONMAGYAROVAR SZEGED TATABANYA ZALAEGERSZEG
ISAF Kift. H&TB. Forrés Kit. Ferroglabus-Vastelep
Gabona rakpart. 6. Asvényhétsor 12. Erdész it 1. Hock J. utca 59.
9200 Mosonmagyardvar 6753 Szeged-Tips 2800 Tatabanya Il 8900 Zalaegerszep
Fax: 98/18-344 Fax: 62/330-508 Fac 34/11-199 (kdzpont) Fax: 92/12-453
o 98/16-532 : 62/326-899/10 o 3411-041 = 92/14-388 s
62/325-798 =
-~
Kézpont Veviiszolgalat Orvosi Gaz Szerviz Termelés
1016 Budapest, Naphegy tér 8. 1097 Budapest, 1097 Budapest, 1097 Budapest,
Tei.: 156-8282, 117-9595 latos (it 7-9. liatos Gt 7--9. flatos ot 7-9.
- Fax: 118-9726 Tel.: 127-6203 Tel: 127-6249, 147-4143  Tel.: 148-4570, 148-4177
s Telex: 22-3344 Fax: 148-4715 Fax 147-4198 Fax: 147-4198

2 AOGA U4 LENETOSEQENET TEREMT AGA
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SLV-DVS Magyar TUV Rheinland
Miinchen Hegesztéstechnikai Gruppe Koln /Bp.
Egyesiilés
Budapest

Kivan On acélszerkezetet, nyomastarté edényt, kazant,
olaj- vagy gazipari berendezést,
illetve alap- és hozaganyagokat

Felvilagositas,
felkészités,
lebonyolitas
az MHtE-nél

német megrendeld szamara exportalni?

\ 4

Mert ha igen, ehhez sziitksége van a DIN 18800 Teil 7
vagy az AD Merkblatt HP O, illetve W O szerinti
uzemalkalmassagi tanusitvanyra,
illetve DIN 8563 szerinti tizemtanusitasra.

@

Az MHLE és az SLV-Miinchen,
valamint a TUV Rheinland Gruppe
kozott 1étrejott megallapodas alapjan
@ olcsobban ¥ gyorsan @ forintért
teljeskorii szakmai tamogatassal kaphat a felsorolt
termékcsoportokra nemzetkozi érvényd mindsitést.

\ 4

Termékdokumentacioé kotelez6é hatosagi eldvizsgalatat,
illetve termékeinek atvételét elokészitjik.

Cim: Magyar
Hegesztéstechnikai
Egyesiilés

H-1148 Budapest,
Fogarasi ut 10-14.

Telefon:

(36 1) 183-5268
Telex: 22-62-63
Fax: 163-3295

IV, éviolyam 198371

Kod 21
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Nincs meg 1994. evre naptarrendelese?

Nalunk olcson megvasarolhatja!
Kérésére cégesitett kivitelben is, kilén téritésert.
Kivitel: dupla fémspirallal kartontasakban.
Kulféldieknek is szép ajandék
a MAGYAR NEPSZOKASOK NAPTARA
a hatoldalon haromnyelvii (magyar, német, angol)
népszokas-leirasokkal.

Ara: 270 Ft/db (AFA-val

Megrendelheto a 147-5327-es fax szamon,
vagy levélben postaciminkon.
ITC PLANTIN Kiado és Nyomda Kift. .
Cimiink: 1107 Budapest, Bihari ut 6.  llantin
Postacimiink: 1476 Budapest, Pf.: 239 =

L }h.‘q} -1‘ L

. Tordk Janos festményein nagyapdink életét,
unnepeit, a foldmivelés jeles eseményeit lathatjuk viszont.
Voltaképpen a magyar nép multjaval talalkozhatunk.
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b
Korszer(i plazmaivvagas

{B. Irving: High-Tolerance Plasma Arc Cutting Carves Out Some Niches in
TIndustry. Tomdritvény a Welding Journal 1992. oktSberi szdma 33-37. olda-

kirdl)

Alegutdbbi idoszakban, elsGsor-
ban Japdnban és kisebb mértékben
az Egyesiilt Allamokban is, tohb-
szaz olyan berendezést helyeztek
lizembe, amely a plazmaivvdgds
(PAC) technologidjanak legijabb
fejlesztési eredmeényeit hasznositja.
Az alkalmazott 1j technolégidval
sokkal finomabb vigott feliiletek
| alakithatok ki, mint a hagyoma-
nyos plazmaivvégéassal és az elér-
hetd mindségi szint gyakorlatilag
megegyezik a lézeres vigas meg-
valdsithatésdgdval. Az alapvets el-
térés a hagyomdnyos technika és a
PAC Gjabb véltozata kozdtt a ki-
sebb atmérdjia plazmaivben fogal-
mazhatd meg. Az eljirés elnevezé-
sére a mikroplazma, precizios plaz-
ma, finom-plazma elnevezéseket
probaltik haszndlni, azonban ipari
szinten a pontos tiréssel dolgozd
plazmaivvagas (HTPAC) kifejezés

terjedtel. Az Gj plazmatechnol6giat
elsGsorban azok a cégek vezetik be,
amelyek nem rendelkeznek a lézer-
technika lehetdségeivel, de ame-
Iyek olyan vagott fellileti mindsé-
get kivdnnak létrehozni, amely
kdzbenss helyzetet képez a hagyo-
manyos plazmaivvigds és a lézer-
vagads kizott, és upyanakkor az el-
jirds sebessége megfelel a lézer-
technol6giandl alkalmazottnak. Az
1. 4bra szemlélteti Gsszehasonlitas-
ban az Gj plazmaivvigas (HD-
1070) és a folyamatos lézersugaras
eljaras (CW-1ézer: 1000 W) esetében
az elérhetd lizemszer( vagasi se-
bességet (m/min) a lemezvastag-
sig figgvényében.

A vagasi hézag 30 A estében a
hagyomdnyos PAC eljards eseté-
ben 1,54 mm, mig az (j technika
alkalmazasakor 0,6350,76 mm.

Az amerikai fejlesztésG Hyper-
therm végofej alkalmazasaval 14
kiilonféle nehezen megmunkalha-
t6 Gtviizet vagasat végezték az elja-
rassal eredményesen, beleértve a
haditechnikai és banydszati célok-
ra alkalmazhaté kopasallé acélo-
kat. Arendszer megszakitas nélkiili
3 heti lizemeltetésével a vagott fe-
lilet mindsége kb. 75%-kal bizo-
nyult jobbnak a hagyomanyos
plazmatechnolégidhoz képest, mi-
kizben az alkalmazott elektrida
élettartama négyszeresnek bizo-
nyult.

A japin Komatsu-Cybermation
rendszer alkalmazasaval 4,76 mm
lemezvastagsag esetében 0,38
mm-es tirést lehetett acélok vagott
feliileteire elérni. Az Gj fejlesztési
eredmények alapjan ma mar 60
in./min vagasi sebesség érhetd el.
Az eljirds eldnyei kozé tartozik,
hogy szemben a hagyominyos
technol6giaval, itt sckkal kisebb
méreti a fivoka és az elektr6da
kopasa. lly modon a vagdsi hézag
redkiviil szigoni tirésekkel készit-
hetd a gyartdberendezés (favika,
elektrodacsiics) élettartama sordn.

HD=-1070

/ 15 Amps

HO-1070

riasgs

HO-1070
70 Amps

az fizemszeriien végzell
vigdsi mirveletek szima

af technologn

hagyomidnyos
- oxigén—plazma eljdrds
4

4 10 ‘e0 £ a0 0|

a vdgds dtlagos idStartama (mp)
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A technolégia alkalmazdsakor kri-
tikus az ivfesziiltség szabdlyozasa,
amelyet befolydsol a vagépiszioly
és a munkadarab egymas kozotti
tavolsdga. A hagyomdnyos eljirds-
kor 5V a szokasos érték, mig az Gj
technika esetében 1 V. Erdekes
tsszehasonlitani a hagyomadanyos
és az uj PAC eljarast az elektroda
koltségek szempontjabdl. 70 A-rel
torténs uzemeltetéskor a hagyo-
maényos eljarasnil az elektrdda kb.
9 $-ba keriil és hasznos élettartama
1-15 6ra. Ugyanilyen anyagi
elektréda esetében az G eljarashoz
sziikséges elekir6da 19,90 $-ba ke-
riil, de élettartama legaldbb 3-6 dra.
A Hypertherm rendszer a fivéka-
val, az elektréddval, a védégdzke-
verékkel és az indito gizkeverék-
kel kapesolatosan szabadalmaztat-
ta az eljdras részleteit. Plazmagdz-
ként oxigént alkalmazva a 2. dbra
szemlélteti, Osszehasonlitisban a
kétféle eljaras kozotti eltérést. Az
dbran a vigdsi miiveletek sziama
lathatd a mivelet dtlagos idGtarta-
ma fliggvényében a hagyomanyos
oxigén-plazma eljards és az qj,
nagy €lettartami technoldgia al-
kalmazasakor.

Japinban a Komatsu-rendszer
szerint mikodo 4j berendezések
koziil tobb mint 200 van jelenleg
alkalmazdsban a kovetkezd ipara-
gakban: mezlgazdasdgi gépek,
élelmiszeripari berendezések, szel-
15zGegységek, villamos szerelvé-
nyek, fémmegmunkdls és szer-
szamgépek, valamint tehergépko-
csi és jirmigyarté ipari berendezé-
sek. Ezeken a tertileteken a kordb-
biakban mindenféle termikus va-
gasi miiveleteta hagyomanyos oxi-
gen-éghets gdz eljarassal végeztek.
Az 1j technoldgia bevezetésével
csOkkent a szallitasi id0 és jelentG-
sen jpvulta termékek mindsége. Az
Gj plazmatechnika irdnt ma mér
olyan cégek is érdeklédést mutat-
nak, amelyek a lézersugaras vagads-
ra vannak berendezkedve.

A Dberuhdzis szempontabdl
ugyanis az Gj plazmatechnika ked-
vezSbbnek mutatkozik. A Hyper-
therm-rendszer beruhdzasi koltse-
ge 135-150 ezer US §, mig az ennek
megfeleld lézervagd berendezés
esetében ez az érték eléri a 350 ezer
$ értéket is.

Tomortetie.: Pdnki Tamds (MSZH)

Gépesiteni kivan?

Munkaeré gondja van?

Vegye igénybe

segitséginket!

Technologiai
tervezés

Gépek beszerzése

Haszndit gépek
ertékesitése,
gépkdlcsdnzés

Adatbank

Ajaniatunk

) ® VARJUK
ERDEKLODESUKET!

technoldgiai folyamatait
megtervezzik!

hegesztd, hegesziést elbkészitd
és varrat hékezelb gépeket,
automatakat, robotokat,
acélszerkezet megmunkald
horizontdl vagy egyéeb forgdcsold
karusszel gépeket elényds
feltételek mellett megszerzink.

kivansagara gépigényét jo
dllapotu hasznalt gépek
formajaban, olcsén, oz Gttelepités
megszervezésével egyuft
megoldjuk. Gépszikségletét
kdlcsOnbérlet formdéjaban is
lehetdvé tesszUk. Ha szikséges,
kezelst is biztositunk,

ha van gépfeleslege, amelyet
eladnl kivan, ha van kélcsdndzhetd
gépe, munkaerdje vagy ilyen
iradnyd igényét kivanja bejelenteni:
iépjen kapcsolatba
adatbankunkkal,

1 db IGMRT 280/6 hegesztd robot

kiegeszitd berendezésekkel

® 1 db KPE cs6 tUkdrhegesztd gép.
@ 20-125 mm

® 1 db levegd kompresszor 40 m>/h,
10 bar, 300 literes tartéllyal

® 1 db horizontdl fard-mard gép
S070 x 2250 mm alapterdletd,
2755 magas.
az asztal mozgdsi tartomdanya
hosszirdnyban 1.140 mm
kereszt iranyban 850 mm
orsé mozgas: asztaitdl 30-800 mm

® 1 db MVE 2000 tipusu esztergapad

8 1 db vésdgép 250 mm IGkettel

® 1 di 80 1-Gs hidraulikus présgép

MAGYA
HEGESZTESTECHNIKAI
EGYESULES
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon: 183-5268,
Telefon/Fax: 163-3295

Kad: 24
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Magas hémeérsékletd,
széles resforrasztas |
nagymeretu acelkonstrukcioknal

Prof. Dr. sc. techn. W. Radsiewskij: Hochtemperaturloten bei grossen

Stahlkonstruktionen mit breitem Litspal

f.

Scheveissen und Schueiden 1992. 11. sz. 603-605. oldal

Bevezetés

A kitoforrasztdsokndl kilonbsé-
get tehetiink résforrasztas és illeszté-
si forrasztis kdzott. Az illesztési for-
rasztasnal a kapilliris eré nem tudja
amegolvasztott forraszanyagotazil-
lesztési résben tartani. Azt a forrasz-
anyagra haté nehézségi erd juttatja
be. Ezért szoktdk gyakran az illeszté-
si forrasztishoz az ismert 6mleszié-

tdi munkatechnoldgidkat al-
kalmazni.

Ennek a variacionak - hasonléan
az dmlesztGhegesztéshez — a hitrd-
nya a megnivekedett idoréforditds,
hiszen a forrasztott kitéseket egyen-
ként, és idében egymds utdn kell ké-
sziteni. Az egyidejd illesztési forrasz-
tis csak specidlis fiirdd biztositassal
valosithatd meg.

Egy masik lehetGség az vigyneve-
zett széles résforrasztis. Ebben az es-
setben egy specidlisan kiképzett,
nyomids alatti berendezést alkalmaz-
nak. fgy a széles résforrasztds egy
:‘:}jﬁos forrasztdsi eljdrasnak tekint-

Az eljaras alapjai

. Alaldban feltételezhetjiik, hogy
ha a forrasztdsi rés nagysiga na-

- gyobb, mint egy mm, a megfelels
mechanikai tulajdonsigok romla-
nak, Ezzel szemben bebizonyoso-
dott, hogy széles résforrasztisnal,
ahol a rés nagyobb, mint 2 mm és
fémporral van feltoltve, a mindség
Rvitdsdnak egy tjlchetd adddik
(1. dbra). A porozitisok elkeriilése,
illetve csokkentése érdekében pedig
elonydsen alkalmazhaté a vikuum
alatti forrasztis. A vdakuum alatti,
széles résforrasztds elénye, hogy a
{émpurok részecskéi a diffiziss fo-
yamatok révén egymadssal kapeso-
latba kerulnek. s

Fémporok megfelel6 telitettségé-
nél, dmleszto forrasztissal a forrasz-
flird§ kulonféle szovetszerkezetei ér-
hetdk el. A fémpor csekély oldGké-
pessége heterogen szovetszerkezetet
képez alacsony alakithatosigi tulaj-
donsidgokkal. Magasabb oldGképes-
ség esetén a mechanikai tulajdonsa-

k mar javulnak. Egy tovibbi javi-
tisi lehetdséget jelent még, hogy kii-
16nbdzd széntartalmii por részecské-
ket alkalmaznak. A legjobb mechani-
kai tulajdonsdgok pedig ugy érhetdk
el, ha a por részecskék a klesonhatis
kivetkeztében a forrasztas helyére
disz alnak. llyenkora forraszfir-
dd diszperz zdrvianyokat tartalmaz
(0,005 mm - 0,02 mm).
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1. dbra: A résszelesség befolydsa a széles
résforrasztott kitds fitdmmnka ériékére
(réz—mangsdn forraszanyag, vas-nikkel por)
Jeloiés 1. forraszids whin normadl izzitds;

2. a forrasztds utdn edzés és megereszlés;
3. a forrasztds wbin normalizdlds

Az eljaras alkalmazasa

Aczitt leirt résforrasztis kivitelezé-
se a szerkezeti elemek nagysagatol
fiigg. Kisebb elemek forrasztisa ha-
gyomédnyos vikuum kemencét igé-
nyel. A nagyobb méreni szerkezeti

emek forrasztisa hagyomanyos iz-
zitd kemencében tortenik. Ilyenkor
az ugynevezett auté-vikuum for-
rasztast hasznaljik (2. dbra). A fém-
porral toltott széles rést hegesztéssel
hermetikusan lezdrjik. A réshez hoz-
z4 hegesztenck még egy szorpcios
pumpidt is, amely fémes szorpcids
anyagokkal van feltéltve, Hevitésnél
ezek oxigént, nitrogént és szénmono-
xidot vesznek fel. Ezzel a forrasztdsi
résben létrejon egy 6nallo - a forrasz-
tast kielégitd ~ vdkuum. Ezenkiviil
még a réshez egy kiilon forraszanyag
tartGt is hozzdhegesztenek, ahonnan
- a megolvasztis utdn - a forrasztis
az elgdzolgitt anyagok nyomadsa ré-
vén arésben létrejon. Ezzel az eljards-
sal egy 1000 mm hosszd forrasz rés
j61 feltilthetd és hibamentes forrasz-
kités hozhaté Iétre. Es az iranyitott
utéhGkezeléssel elérhetd, hogy a
kész forraszkités az alapanyaggal
egyezd mechanikai tulajdonsdgok-
kal rendelkezzék.

Ttmdritette: Zsilavoez Liszld

2

2. abra: Az autd-vakuum szeles résforrasz-
tis sermatifoes dbrdzoldsa

Jeldlés: 1. Hegesztési varrat;

2. Szorpeids pumpa;

3. Nyomdds az elgézolgitt anyag révén;

4. Forraszanyag tdrold;

5. Anti-vrkuum

IV, éviclyam 1993/1
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Abraziv vizsugaras
vagoberendezések

(P. Etchells: Abrasive water jef systems for production line cutting
Toméritvény a Welding Review International 1992. novemberi szdma

158-160. oldaldrdl)

1985 6ta a legkiilonfélébb fémes és
nem fémes anyagok vigisihoz egy-
re novekvs mértékben alkalmazzdk
a vizsugaras poradagolisos vagobe-
rendezéseket. Ez a kiilénleges techni-
ka bizonyos anyagok eset¢ben jelen-
65 eldmyodket nyujt a hagyomanyos,
kétdimenzits wvagasi eljarasokkal
szemben. Lényegileg az ecljards két
kiilondlld folyamatot testesit meg:

r(l a vizsugdr nagy nyoma-
son, kiillonleges filvokdkon keresztil
jut a felhaszndlasi helyre a hang se-
bességét tobb mint kétszeresen meg-
halado sebességgel. A nagyon nagy
nyomds és a kis fivikadtmerd kivet-
keztében csak igen kis mennyiséga
viz felhaszndldsara van sziikség,

Masrészrol a hatékonysdg javita-
sdra a fuvdkdt elhagyd viziramba
koptatd hatdsi anyagot adagolnak,
amelynek természete és felhaszndld-
si koriilményei alapvetden befolya-
solfik a végott feliilet minfségét és a
folyamat sebességét.

A legutobbi idokben alapvets fej-
lesztési eredményeket hasznositot-
tak ezen technolégia alkalmazdisa-
kor. Kiilonleges tervezési viagofeje-
ket, manipuldtorokat és kezelG-ele-
meket alkalmaznak, a vizsugir nyo-
miisa egyes estekben eléri a 415 MPa
érteket.

A koptaté hatdsi anyag energia-
sunisége olyan nagy, hogy gyakorla-
tilag birmilyen alapanyag vagdsa
megoldhatd ezzel az eljdrassal, bele-
értve az aluminiumon és az acélon
kiviil az Girhajézdsban alkalmazott ti-
tan- és a nagy nikkeltartalmu otvize-
teket, tovabba olyan rideg anyagokat
is, mint az iiveg és a marviny.

A nagynyomadsi vizsugar és a be-
adagolt koptatd hatdsi anyag egyit-
tes hatdsa gyakorlatilag ugyanolyan
hatdst fejt ki a viigand$ alapanyagra,
mint a tengernek a szikldkat eroddlé
befolydsa. A nagysebességi vizsugér
hatisira az er6zids és abraziés hatd-
sok igen nagy sebességgel jatszdd-
nak le. Ezen kivul a folyamat megfe-

lelGen kontrolldlhatd. Az eljarast sza-
mos paraméterrel lehet szabalyozni
és a miikodtetdnek a legkiilontélébb
vilasztisi lehetdségek dllnak rendel-
kezésre a kivant vagasi schesség és
hatékonysig megvaldsitisira. A be-
folydsold paraméterek kozé tartoz-
nak példaul a viz nyomdsa, a fidvika
atmeérdije, a fokuszalo csb, a fokusza-
16 cs6 atmérdje, a koptatd anyag ada-
golasinak mértéke, a koptatd anyag
&s szemesemdrete, valamint a vagasi
scbesség. A vagott fehilet mindsége,
a feliileti érdesség és a vigott feliilet
hajlasszoge fiigg ezeknek a paramé-
tereknek a bedllitasatol. Altaldbanel-
mondhats, hogy minél kisebb a va-
gasi sebesség, anndl jobb feliileti mi-
ndség érhetd el. A vagas mélysége
csaknem linedrisan nivekszik a viz
nyomdsanak fliggvényében egy kri-
tikus nyomdson til, amely alatt a va-
gasi folyamat ledll. A koptaté-anyag,
por adagolisinak ndvelése bizonyos
mértékig noveli a vigias mélységét,
majd azt kivetden csokkenti. Ennek
az az oka, hogy a por tiltelitGdése
jatszddik le, ami csokkenti a részecs-
kék sebességét s energiacsokkenést
is idéz eld annak kovetkeztében,
hogy novekszik a részecskék kozotti
iitkozések mértéke. A vizfelhasznd-
las mértéke és a porfogyasztis no-
vekszik a favioka dtmérdjének nove-
1ésével, mig a vagiasi mélység elsd-
sorban a koptaté-anyag adagoldsa-
nak mértékétol fligg. A vigas mély-
sége nagyobb, ha durvabb szemeséja
port alkalmaznak, biar a finomabb
szemesék révén nyilvdnvaléan si-
mébb felilet érheté el. Bizonyos ke-
ramikus anyagok vigasahoz nagyon
kemény koptato-anyagok, porok
szii k, példaul az aluminium-
karbid és a sziliciumkarbid. Kiilonle-
ges tervezési Uj portovibbitd rend-
szerek segitségével 500 kg-os kapaci-
tis valdsithatd meg folyamatos
tizemben, ami dltaldban elegendd két
nyolcdrai miszakhoz.

Ezek altaliban oOnszabdlyozd
rendszerek. A port pillangészelepen
keresztiil egy nyomastarto edény fel-
sd részébe adagoljik. A szelepet a
levegd nyomdsa zarja és a rendszer
stritett levegdvel miikidik. A tar-
talybdl a por rugalmas témlén ke-
resztiil jut egy tdrolé-edénybe, amely
a vizsugaras vagofejre van felszerel-
ve. Elektronikusan szabdlyozott
szerkezet adagolja a port megfelels-
en szabdlyozva a keverGbe, ahol
fsszekeveredik a nagy nyomdsa viz-
sugdrral. A szerkezet altaliban kii-
lonleges szerkezetd manipulatorok-
kal van elldtva.

A nagynyomdsd vizsugarat nyo-
maskompenzaciés hidraulikus szi-
vattyu szolgdltatja, amely az eldre
meghatirozott nyomdsra van beallit-
va 6s a rendszer nagy nyomadsa hasa-
dé-tircsdval van elldtva, amely telje-
sen fuiggetlen a mechanikus nyomas-
csokkentd szeleptdl. A vészjel26 kap-
csold benyomadasakor miikédésbe lép
egy specidlis biztonsagi szelep,
amely a rendszert nyomdasmentesiti.

A fivikaméret dltaliban 0,1-0,35
mm, ezért a vizet a fivikaba valo
bevezetés elStt sziirni kell, és egyes
esetekben még kilon lagyitani is az
oldott részecskék eltavolitdsdra, mi-
utdn ezck eldidézhetnék nagyobb
nyomason a flavokdk eltomodesét.

Az eljaras révén rendkiviil pontos
vagott feliiletek alakithaték ki, héha-
tas-Ovezet vagy rétegzédési hibik
nélkil. Kildn elonyként kényvelhe-
t0 el hogy a kialakitott rendszerek
konnyen integralhaték a mar miiko-
dé gyartd rendszerekbe. A technolé-

ia a legtobb anyag és anyagvastag-
ﬂg eslec%ébcn a!I{aE!uzha{ﬁggs gyg-
korlatilag olyan specidlis felhaszna-
lasi tertiletek is valaszthatok, ahol a
hagyomanyos vigisi madszerek al-
kalmazdsa gazdasagtalan vagy mi-
szakilag nem megoldhatd.

Megvaldsitidsaval  napjainkban
mar tobb mint 2500 ilyen vizsugaras
poradagoldsos vigoberendezést he-
lyeztek viligszerte izembe a kilon-
bozi gyartdedgek. Afejlddés mértéke
jelenleg kb. 20% évente.

Toimudrtetle: Befwkd Tamds (MSzIH)

IV, éviolyam 1993/1




MUSZAKI GAZOK
Az alabbi gazokkal allunk
rendelkezésére:

Acetilén (Dissousgaz)

Argon
Corgon® (Ar, CO; keverék)

Dinox (altat6géaz)

Hélium

Hidrogén

Nitralgin

Nitrogén

Oxigén
Széndioxid

Kiilonleges gazok, gazkeverékek

SZOLGALTATASAINK

Linde telephelyek Magyarorszagon:

Linde Gaz Kazincbarcika KA.
Cim: 3702 Kazincbarcika, Bélyai tér 1.
Telefon: (06-48) 12-866, Fax: (06-48) 10-898

Kivalé mindség,
tiszta, viztelenitett,

Linde Dunafer Gaz K#. : :
Cim: 2400Dunadjvaros, Vasmi tér 1-3. szaraz gazpalafikotk,.

Telefon: (06-25) 83-253 specialis szeleptomités

Fax: (06-25) 83-540, Telex: 29-272 hazhoz szallitas

lerakatok az egész orszag teriletén,

Linde Gz Miskole K1t rovid szallitasi utvonalak.

Cim: 3540 Miskolc, Puskin utca 33. . : .
Telefon: (06-46) 70-124 Minden gazt egy helyrdl!

Fax: (06-46) 54-704

Hasznalja ki ennek elényét!

Linde-Répcegdz At
Cim: 9653 Reépcelak, Pf. 1.
Telefon: (06-94) 24-207, (06-94) 24-208
Fax: (06-94) 25-206, Telex: 037390

Keressék lerakatainkat az alabbi varosokban:

Budapest, Békeéscsaba, Balatonboglar, Debrecen, Dombévar, Eger, Gydr,
Gybngybs-Visonta, Hédmezdvasarhely, Kaposvar, Kecskemét, Nagykanizsa,
Nyiregyhaza, Ozd, Pécs, Salgodtarjan, Siéfok, Szeged, Székesfehérvar,
Szekszard, Szoinok, Szombathely, Tata, Tiszaflired, Veszprém, Zalaegerszeg.

Szakembereink készséggel
tajéekoztatjak Onoket.

Kod: 25
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedoes Olvasonk!

Ertesftiﬁk Oniket, hogy szakfolydiratunk 1V. évfolyama (1993. évi) a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft. gondo-
zisdban jelenik meg. Kérjiik ezért Onoket, hogy a tovibbiakban az eldfizetési és hirdetési dijakat a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés MHB 202-—14205 bankszamldjdra utaljak at vagy postai utalvinyon kiildjék meg,
esctleg személyesen telephelyilinkon (1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.) a pénztirba sziveskedjenek befizetni
(Pénztari 6rik: kedd és cslitirtok 10—13 éra).

Kérjiik tovabbd, hogy Szerkesztdségiink részére jelezzék frisban, ha a kordbbi kiadé, a MONTEDITIO Kft. részére
* 1993. évre mdr eléfizetdi dijat, esetleg hirdetSi koltséget folydsitottak,

« ha 1992, évi szerzdi honoririummal az el6z6 kiado tartozik.

Koszonjuk faradozdsukat és reméljiik, hogy intézkedésunkkel a kordbban tapasztalt hidnyossdgok megsziinnek.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Kérjiik Ondket,

» terjesszék szakfolydiratunkat,

* afinljanak benntinket a hirdetni kivandé villalatok részére,
» irjanak vagy bardti és szakmai koriikkel irassanak kézérdeklodésre szamot tart cikkeket.

Az el6fizethi és hirdetési dijak az alabbiak:

Méret _
Al A/S

Szines hirdetés boritd kiilsdn 45 eFt 24 eFt

Szmes hirdetés boritd belsdn 42 eFt 22 oFt

Szines hirdetés beliven 38eFt 20 eFt

Fekete—fehér hirdetés beliven 21 eFt 12 eFt

A fekete—fehér hirdetések dra az egy kisérdszint is magaban foglalja. A dijak AFA nélkil értendok.

KEDVEZMENYEK

A folyéirat minden sziméban hirdetok részére 17% engedmény. Az egyes példanyok dra 100~ Ft,
az eldfizetési dij évi 400~ Ft.

NTERWELD K. W o E
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Informacio

autogéntechnika

Gazhegesztéstechnikai Szolgaltatd és Kereskedelmi Kft.
Telephely: 2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon: (06-27) 42-091; 42-105; Telex: 224039;Fax: (06-27) 42-105

Tarsasagunk szeretettel meghivja valamennyi Kedves megrendeldjét,
a HEGESZTESTECHNIKA minden olvasojat és az érdekléd dket

a SZERSZAMEXPO 793

kiallitasra
Helye és ideje:
Koves & Forcon Szerszamaruhaz
Székesfehérvar, Mitra utca 9.
1993. aprilis 26 — 30.

Tisztelettel felhivjuk szives figyelmiiket, hogy ebbdl az alkalombél bemutatjuk
teljes hagyomdnyos termékeinket és legtijabb fejlesztési eredményeinket.

Munkatarsaim és a magam nevében
mindenkit szeretettel meghivok a fenti rendezvényre.

Kiallitasra, illetve ismertetésre keriilnek még az dltalunk kizarélagosan
képviselt — j0l ismert ~- kiilfoldi szakcégek termékei:

a W gazkeverdi és biztonsagi szerelvényei;

Forgaté asztalok az n p S termékvilasztékabdl;

Mindezek egy helyen, az AUTOGENTECHNIKA Kft-nél!

Keressen fel benniinket és személyesen gy6zdjék meg tevékenységiinkral.

HELYSZINEN DIJTALAN SZAKTANACSADAS!

eqhivo

Kod: 28

IV éviolyam 1993/1




Informacio

Tevékenységunk, termékeink

1.) Alexander BINZEL termékek forgalmazasa

MIG-MAG védégazas hegesziépisziolyok L bobter sy e it
WIG-TIG (AWI) védgazas hegesziGpisztolyok
MIG-MAG és WIG-TIG (AW!) automata pisztolyok
tolé-hizd (push pull) MIG-MAG pisztolyok
fiistgazelszivo hegeszidpisztolyok
plazmavago hegesztdpisztolyok
MIG-MAG és WIG-TIG (AWI} kbzponti csatlakozok
vizhité berendezések
hegeszi6 kabelek gyorscsatlakozdval (alizat és dugo}
hegesziGberendezések, eszkizdk
testeld és elektrokabelek
frécskolésgatié spray és paszia
huzaladagolo herendezések €s tartozékok

Robothoz valo kiegészitd egységek, tartozékok

: WIG-TIG (AWI)
Hegesztagépek és berendezések, segédanyagok hegesztépisztolyok

forgalmazasa - gdz- vagy vizhitéses

® kezi- és védbgazas hegesztogépek - mersy vagy Hexibilis
® cilenallashegesztdk . cooxcr PN
@ langhegeszi6 és vago berendezések, akatrészek szeleppel

® siekirédak LTy #mets
® CO, mindsitelt hegesztdhuzalok

@ kiilbnféle Gtvozetd WOLFRAM elekirodak i
®

heges2td segedeszkizik
HegesztGberendezések javitasa

Szaktandcsadas

b Minden pisztolytipushoz
plazmavago pisztoly PSB 60 $/121S rubol::is’:lolﬂaﬂzu

12

plazmavigé pisztoly PSB 31

A BINZEL és a BIKOX markanév C@ ®0ptlm

valamint a BINZEL-pont
a Foéld mald minden grszégéban COOPTIM Ipari K, 2040 Didsd, Patiii S u. 21

i i Telsfon: (1) 1850021  RadiGisleton; (50) 1 2043
jegyzett védjegyek ol 64— Placanuman — $1-+

Telefax: (1) 227 3678 (600 1 2045

IV, éviolyam 1893/1




MIG-MAG
EDOGAZAS
HEGESZTOPISZTOLYOK

£ _(m —
ALEXANDER BINZEL =3 CACA ¢ Op__..ll 7]
*
BrNEEL
COOPTIM . 2045 Didsd, Pardhl 5. u. 21.
Telpion: (1) Raididteleton: (601 1 2043
{1}

SCHWHISS TECHNK

i Kit £
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Igrn

RT 280 Kompakt-ivhegeszto robotrendszerek

Off-line programozAs
M IPAS off-line
programszerkeszid rendszer

Erzékelbk, kiegészitd
berendezések

W gazfivokas munkadarab
keresés

W ivvezérelt varratkeresés

Alkalmazott technolégidk

B MIG/MAG hegesztési eljaras
B T.L.M.E. Process

W WIG/TIG hegesztési eljaras

Befogb és tart6 készllékek
W igény szerint

Biztonsagtechnika
W megfelel a hazai
biztonsagtechnikai elérasoknak

Egyeb

W oldhaté pisztoly tomidkoteg
W fustelszivas

W nyomésfokozas

MW pneumatikus pisztolytisztitas
W mechanikus pisztolytisztitas

Az IGM Kompaktrendszerek modul rendszerben késziilnek, gyorsan telepithetSk és viszonylag egyszer(ien
beilleszthetdk a termelésbe. A 150, 300 vagy 500 dN-ig terhelhetb kilénbdzs egy- és kéttengelyes munkada
rab-manipulétorok lehetdvé teszik a legklléribdzébb munkadaraboknak a vevlk igénye szerinti hegesztését.
A MIG/MAG hegesztéshez optimalizalt hardware és software alkalmas a T.LM.E. Process és a WIG/TIG elja-
rasokkal végzett hegesztésre is.

ROPER P
kizarolagos
ROBOTTECHNIKA KFT  magyarorszagi képviseldje

9027 Gyor, Kandd Kalman u. 2. Levélcim: 9008 Gydr, 8. Pf.: 11.
Telefon, telefax: (36-96) 13-521. Telex: 24-360, 24-622.
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