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A TELJES GYARTASI ELOIRAS

Az el6zé fejezetben kiilon targyaltam a technoldgiai és
vizsgalati tartalmi elGirasokat. Ez megfelel a hagyomanyos
oszidlyozasnak. A gyartas két {6 része azonban szorosan
bsszeflgg egymassal és célszer( lenne a kélesénhatasukat
az elSirasokban is figyelembe venni. Ami persze még tovabb
névelne a tarolandé adatmennyiséget. Az expert system sza-
mara ez nem jelent nehézséget. Segitségével megvaldsithaté
a gyartasra vonatkozé akar valamennyi adat egyidejti kezelé-
se és igy, példaul a technoldgia és az ellenérzés szintézise.

Ennek szemiéltetésére bemutatom az 1. abrat, ahol a
technol6gia, az ellenérzés és a kétésmindség Osszefliggése
lathaté (7). :

Ennek az expert systemnek a segitségével a Ganz Danu-
bius Kazan- és Gépgyarté Részvénytarsasag a kézelmaitban
80%-kal csokkentette egy gyartmanyanak a vizsgalati kéltsé-
gét, mikézben a minéség valtozatlan maradt. Az igy elén
megtakaritas a teljes gyartasi kéltségnek mintegy 3%-a.

¥ % %

A j6 minéségl termékek gazdasagos eléallitasahoz szilk-
seéges gyartasi eléirasoknak a technoldgiat és az ellenérzést
is magaba foglald, a kettét ésszefiiggésében feldolgozé,
100%-0s informacié tartalmd dokumentumoknak kell tennitik.

Ezt a legjobban az eléirasok szamitastechnikai formai, az

Ugynevezett expert systemek kézelitik meg. Az expert system
szamitégépes nyelve abszol(t nemzetkdzi. Nincs kitéve a
félreforditas veszélyének és teljes kénnyedséggel iépi 4t az
orszaghatarokat, sét a foldrészeket is. Nem elhanyagolhaté
elény ez napjainkban, amikor 1993. januar 1-jétél a 340 milliés
Egyesiilt Eurépa piacan, tébb tucat nyelvet beszéi6 emberek-
nek kell egymas el6irasait megérteni.
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DR. DOMANOVSZKY SANDOR
(Ganz Acélszerkezeti Vallalat)

~E” minoéségd acélok hegesziése

(1. rész)

A Ganz Acélszerkezeti Vallalat az elmult 20 esztendé-
ben kildnféle E minéségli (szavatolt &tmeneti h6mérsék-
let TTKV27 -50 °C) acélokkal, azok hegesztésével hazank-
ban egyediildll6 tapasztalatokat szerzett. A cikk ezeket
foglalja éssze (a terjedelem korlatozott volta miatt két
részben: jelen kiadvanyban a 360 MPa, a kévetkez6ben a
420 MPa névleges folyashataru acéiokrél szamol be).

ELOZMENYEK

A mult szédzadban feltalalt ivhegesztést a huszas évek
vegere fejlesztették olyan szintre, hogy a szerkezetépitésben
—fokozatosan — atvehette a szegecselt kapcsolati méd szere-
pét. Bevezetése, majd a szerkezetekkel, illetve azok hegesz-
tett kbtéseivel szemben tamasztott kévetelmények folyamatos
novekedése szamos, idSkdzben tisztazott, de sok, még nap-
jainkban is megoldasra varé problémat hozott magéval.

A negyvenes években a névelt folyashatart (Un. ,52"-es)
acélokbol épitett hegesztett szerkezeteken bekdvetkezett
nagyszamu ridegtorési eset nyoman beindult lazas kutaté-
munka eredményeként, a hatvanas évekre sikerillt tisztazni a
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hegeszthetdség tényezéinek egymassal §sszefiiggs komplex
fogalomkérét. Eszerint az alapanyag, a hegesztéstechnols-
gia, a konstrukcié és az tizemi kérilmények egyiittese hata-
rozza meg valamely szerkezet rideg téréssel szembenibizton-
sagat.

A hetvenes évek elején a szerkezetépitd ipar feladatai
megoldhaték voltak a ,D” minéségli (TTKV27 — 20 "C) acélok-
kal. Az ilyen acélnak, illetve varratiémnek az el6allitasa akko-
riban mar nem okozott kiildnésebb gondot.

Az ebben az id6ben beindult ,offshore”tech nikafurétornyai,
az arktikus égovd teriileteken épitends nagynyomasu cséve-
zetékek, az atomerémlvi szerkezetek szivosabb, ,E” minésé-
gt (TTKV27 =-50 "C) acélok alkalmazasba vételét kivetelték.
A kutaték és az ipar feladatainak sulypontjat ilyen acélok
gyartasa és hegesztésének eredményes megoldasa képezte,
illetve képezi napjainkban is.

A kohaszat — mikro6tvozék és Ustmetallurgiai eljarasok
révén mar, Ugy tlinik — eredményre jutott, de a hegesztett kbtés
azonos szivéssaganak elérése, illetve az ehhez vezet§ minél

(Folytatéas a 8. oldalon.)
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(Folytatas a 7. oldairol.)

hatékonyabb hegesztéstechnoldgia kidolgozasa nem csekély
feladatot ré a feldolgozéipar szakembereire.

A kutatok egybehangzéan allitjak napjainkban is, hogy a
varratfém szivéssaga a finomszemcsés (,acicuiar’-, ,Nadel™-)
ferrit részaranyaval egyenesen aranyos. A cél tehat a krisztal-
liton bellili finomszemcsés ferrit képz6désének elsegitése a
kristalyhataron kialakuld durvaszévetl proeutektoidos, dend-
rites ferrit rovasara. Ez leginkabb a kristalyosodasi képesség
mikrodtvozékkel vald ndvelése Gtjan valdsithatéd meg. Jelentés
szerepe van itt {éként a titannak, aluminiumnak, bérnak, vana-
diumnak, valamint a nikkelnek, molibdénnek és a mangannak,
tovébba fontos az oxigéntartalom kell6 hatarok kézétti (200—
400 ppm) tartdsa is. A kézi ivhegesztés esetén féként az
elektréda, mig a fedettivii hegesztésnél a huzal-por kombina-
ci6 és a hegesztési munkarend mellett — a jelentds higulés
kovetkeztében — az alapanyag is fontos szerepet jatszik a
hegesziett kbtés szivossaganak forméalasaban.

Hazankban a hetvenes évek elején megijelent eldirasok, a
hazai és nemzetkdzi irodalomban ismertetett korrelaciés rend-
szerek alapjan a Ganz-MAVAG-ban folyé gémbtartalyépités-
ben (28-30 mm-es falvastagsagok esetében) az E” ridegté-
rési érzékenységl acélmingséget kellett bevezetni. Abban az
idében, hasonléan a nemzetkézi gyakorlathoz, még csak a ,D”
fokozatl acélok alkalmazasaig jutottunk el, ezért az 4j igény
rendkivili feladatok megoldasat kovetelte mind a kohaszat,
mind a feldolgozo ipar, elsésorban a hegesztéstechnolégia
szakembereitd|.

Az azéta eltelt idészakban — mintegy 2000 tonna 52E
mindségil lemezanyag felhasznalésaval — 15 db 1000 m3
drtartaimd, 16—20 bar {izemi nyomasu tartaly éptilt. A munka
a szokasosnal szigorubb ellenérzés mellett folyt, ilyen anyagot
nagyobb volumenben nalunk napjainkig is csak erre a célra
alkalmaztak, igy indokolt egyrészt az eredményekre vezetd
kutatémunka bemutatésa, masrészt a kivitelezés soran az
alapanyagokkal és a hegesztéssel kapcsolatosan szerzett
tapasztalatok 0sszegezése, értékelése.

1990-91-ben sor keriilt 16 db, Tengizben felallitandé 500
m? (irtartalma, 18 bar Gizemi nyomas( gémbtartaly MSZ 6280~
82 szerinti E 420 E minéségli, 25 mm falvastagsagu palast-
anyaganak legyartasara (a DUNAFERR Lérinci Hengerm(i
Kft.-nél). Az erre a célra egyenként bevizsgalt 416 db 2000 x
9000 mm méretli, 6sszesen kb. 150 tonna 25 mm vastag
lemeztabla miibizonylatok szerinti vegyi Osszetételének és
mechanikai tulajdonsagainak Gsszesitett értékeit, tovabba
ezen anyagok hegeszthetGségével kapcsolatos vizsgalatok
eredményeit — e folybirat kovetkezé szamaban — szintén
kézreadjuk. (A helyszini szerelést a Vegyépszer Vallalat vég-
zi).

AZ 52 E ALAPANYAGOK KIFEJLESZTESE

A 70-es évek elején a feladat teljesitésére a Dunai Vasm(i
6t kilfoldi eredeti, 6t VASKUT-béI szarmazé és 6t sajat fej-
lesztés( acéltipust hasonlitott dssze. A két legkedvezébbet a
Ganz-MAVAG rendelkezésére bocsatotta, It kiildnféle he-
geszthet8ségi vizsgalatok alapjan kivalasztottuk a késébb al-
kalmazasra kerUl6 (GT 52 jel(i) valtozatot. Ennek fébb jellem-
Z6it az alabbiakban hataroztuk meg:

Szavatolt mechanikai tulajdonsagok:

Kémiai 6sszetétel:

Cmax: 0,1 5% ReHmin: 360N/mm2
Mimax  1,50% Rem: 500-620 N/mm?
S és Pmax! 0,030°/o A5min: 21%

Si: 0,20-0,50% TTKV27: -50°C

Ni: 0,50-0,80% Hajlitasiszég

Vimax: 0,10% (3 s tiskével):  180°

Cfmax: 0,30°/o

Ez az acél megfelel a kés6bb érvénybe lépett MSZ 6280~
74 szabvany ,52 E” tipusanak, de annal - {éként vegyi éssze-
tétel tekintetében — szUkebb hatarok kozé van szoritva. (Pon-
tosabban az MSZ-05 33.3035-79. 4gazati szabvany hataroz-
za meg.)

Az elé6zéek szerint kdrulhatarolt acélbél 1975-79 kdzétt 11
db 1000 m°-es gbmbtartalyt épitettiink, 2 db-ot Horton (1.
abra) és 9 db-ot Leninvarosban. (Jelenleg Tiszauljvéaros.)

1. 4bra. 1000 m®-es gémbtartalyok-

A hetvenes évek végén a Dunai Vasm{ a térbeli izotropia
javitasara, azaz a ,réteges tépSdés” (,lamellar tearing”) elke-
rilésére, illetve a keresztirany( kontrakcié (csaknem nagy-
sagrenddel torténd) megndvelésére svéd licenc alapjan spe-
cialis iistmetallurgiai (Un. ,svédiandzsas fuvatas”) eljarast ve-
zetettbe. Azennek eredményeként - féként akén, de afoszfor
és az oldott gazok tekintetében is — Iényegesen tisztabb és igy
kedvezébb mechanikai tulajdonsagokkal biré acéitipust, az
an. D 52 | (DVSZ 188-80) jelti acéit szallitottak az 1981-ben
Szajolban épitett tartalyhoz.

Tekintettel a hegesztés kéril jelentkezd — a késtbbiekben
részletezésre kerlls — problémakra, a kdvetkezd harom tar-
talynal (Szazhalombatta, 1983) visszatértiink a Ni-V 6tvézék-
re. Az ehhez szallitott acé! azonban szintén kezelésre keriilt a
svédlandzsas eljarassal, igy GT 52 | jellel lattuk el. Ezekbe a
tartalyokba mar 2/3-ad részben 52 D minéségl (MSZ 6280—
82) acélt épitettek be, igy a GT 52 | acél csak a — térbeli
fesziiitségallapotban |évé — lab- és (nem hdkezelt) csonkesat-
lakozasok helyére kerlt.

A FELHASZNALT ALAPANYAGOK TULAJDONSAGAI

Az el6z6ekben leirtak szerint:

— 11 tartalyhoz 330 tabla 28 mm falvastagsagl GT 52,
— 1 tartdlyhoz 30 tabla 28 mm falvastagsagu D 521,
— 3 tartalyhoz 40 tabla 30 mm falvastagsagi GT 52 |

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 3. szam. (1991/3.)
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ered6 vastagsagirany kontrakcio itt nem ké-
pezte vizsgélat targyat — de tudjuk, hogy értéke
a szokvanyos acélok 5%-a helyett 25—-50% k-
v zbtt mozog), és jéval kisebb a foszforral valé
szennyezettsége is.

0, A mechanikai tulajdonsagok terén jelentés
kildnbség csak az Gt6munkanal tapasztalhaté
(figyelemre mélté, hogy nydlas tekintetében a
GT 52 | a legkedvez6bb). A GT 52 | jéval ala-
csonyabb szén-, valamivel kevesebb szilicium-
és mangan tartaimat ellensilyozé nikkel és va-
nadium ennél az acéinal biztositja a legmaga-
sabb folyashatart és szakitészilardsagot, de
: egyben itémunkat is (bar mechanikai tulajdon-
ségok tekintetében a két svédlandzsas kezelé-
st acél kbzétt érdemi kiilonbség nem allapitha-
t6 meg).

Zarvanyossag

A zarvanyosségra vonatkozéan az alabbi
megallapodasok alapjan szdllitottak a lemaze-
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A lemeztablak — szabasmintak szerint — tel-
jes feliletik mentén UH vizsgalattal ellendri-
zendék.

Az elGirasok:

— a szabasminta kontdrjai mentén 50 mm
széles peremzonaban nem lehet hiba,

— a tbbi terllleten négyzetméterenként

max. 10 db 15 em*“-nél nem nagyobb méret(
hiba engedhet6 meg, amelyek minimalis tavol-
séga a nagyobbik hiba 4tmérGjének haromszo-
rosa lehet (ellenkezé esetben a szomszédos
hibakat 6sszevontan kell értékelni).
: Ez utébbi engedmény a lemezek felére vo-
: natkozott, a mésik felénél (ahova csonk-, vagy
l&bcsatlakozésok keriiinek) a DVSZ 139-70 1.
osztalyt (max. 1 cm?® gyakorisaggal) kellett tel-
jesfteni.

—— o e = —
sssssana(fer

Az aldbbi megkétés nagyaranyi meg nem
felgléshez vezetett, ezént a késébbiekben 3 15
cm” egyedi hibahatart 50 cm*®-re, az 1 m°-en

2.4bra. AGT 52,a D521 és a GT 52 | acélok vegyi 6sszetétele

és mechanikai tulajdonsagai

acél keriit feldolgozasra. Minden egyes 10500 x 2200 mm
méret tablat bevizsgaltak. Ennek eredményeit az alébbiak-
ban 6sszegezzik.

Kémlai 6sszetétel és
mechanikai tulajdonsagok

A jobb 4ttekinthet6ség és Gsszevethetéség érdekében gra-

fikus &brazolassal, jellemzéként kiilén-kiildn csoportositva

mutatjuk be a harom acéltipust (2. 4bra).

A hengermiivi bizonylatokb6| szarmazé értékek diagramja-
inak vizsgélata soran az aldbbiak emelheték ki (az aluminium
tartalom nem minden esetben keriilt meghatarozasra, ezért
ezt nem szerepeltettik, de feltehets, hogy mindegyik acél
tartalmaz 0,02-0,05%-ot, a D 52 | acé! nikkelt csak nyomok-
ban, vanadiumot nem tartalmaz).

A svédlandzsas kezelési acélok (D 52 I, GT 52 I} mind az
sszetevdk, mind a mechanikai tulajdonsagok tekintetében
joval kisebb tartoméanyban szérédnak (figyelemre méit6 itt
kiilbnésen a GT 52| 0,12-0,13%-ra beallt C tartalma). Rend-
kivil alacsony ezeknél az acéloknal a kéntartalom (az ebbsi
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el6fordulhaté Ssszes hibak feliiletét 150 cm2-r6|
250 cm®-re médositottuk. Ehhez megjegyez-
zlik, hogy pl. az 1974-ben ﬂzgmbehelyezett
Berlin-Charlottenburg-i30.000m°-es, 10,35 bar
Uzemi nyomasu géztartdly 34 mm falvastagsagl St E 52
min&ségl palastlemezeinél csak a peremzénét vetettgk UH.
vizsgalat ala. A megengedett hibanagysag itt 1 cm® volt,
amelybél négyzetméterenként max. 5 db fordulhatott els.

A lemezel folillotének min6sége

Alemezfeliiletek minGségével kezdetben szokatlan gondok
adédtak. Ugyanis a feliileten korabban ismeretlen, rancjelleg(
benyomédasok keletkeztek. Ezek mélysége helyenként elérte
a 2-3 mm-t is. Hatasuk felderitése céljabél a Vasipari Kutaté
Intézet Gsszehasonlité faraszté és hajlité, valamint fémtani
vizsgalatokat végzett, amelyek segitségével arra a kivetkez-
tetésre jutott, hogy az 1-2 mm-nél nem mélyebb benyoméda-
sok nem csdkkentik a tartalyok ridegtéréssel szembeni bizton-
ségat. lgy a lemezek atvétele a Ganz-Méavag-ban végrehajtott
revétienitést kbvetd feliilvizsgalattal nyert befejezést. Haennél
az 1,2 mm-t meghaladé mélység( benyomédasok sdrdn for-
dultak el6, a lemez visszautasftast nyen. Ellenkezs esetben a
hibét kikdszoriléssel és hegesztéssel javitottuk.

(Folytatés a 10. oldalon.)

9



(Folytatas a 9. oldalrol.)

A késébbiekben a Lérinci Hengerm(i technolégia médosi-
tasok révén ezt a problémat gyakorlatilag kikliszébélte (hen-
gerléskdzben alemeztforgattak és a revét nyirfavesszézéssel
eltavolitottak).

A TARTALYPALASTOK TOMPAVARRATAI

A tartalypalastot alkoté 30 db lemezbél 5-5 db az als6 és
fels6 gombsiivegekbe, 20 db a kézéprészbe kerlilt. Az elGbbi-
ek készrehegeszive, az utdbbiak parosaval elre tsszehe-
gesztve kerillnek helyiikre. gy gyakorlatilag minden hegesz-
tési helyzet el6fordult (3. dbra). A varratokat kézi ivhegesztés-
sel, a francia ETARC cég ESPADON 56 tipus( bazikus elekt-
rédéjaval hegesztettiik.

Oldatneézet % i

Aldtémasztas

Buvdnyllas és csonkok

vY s/
Fellilndzet

3. dbra. A gdmbtartély palédstvarratainak eirendezése

Minden egyes varrat teljes hossza mentén radiogréfiai (a
kdvetelményszint: MSZ 4310/5. lap, R2. fokozat), vitds ese-
tekben UH-vizsgalattal ellen6rzésre keriilt. A varratokat az
dsszehegesztendd lemezek anyagabé! készilt 900 mm

10

hosszlisagu prébadarabon fejeztiik be. Ebbé| szakité-, hajlité-,
(varratk6zépen, lemezfelilletre meréleges ISO V-bemetszés(i)
UtS-, csiszolat- (keménységmérés és metallogréafiai vizsgalat)
prébatestek késziiltek.

A harom acéltipusbél épitett tartélyok varratait kiilénbozé
maédon hegesztettilk, ifletve értékeltik, igy 6sszehasonlitasra
nem addédik lehetéség. Ezért a tovabbiakban kiilén-kilén is-
mentetjilk a hegesztést és atompavarratok 60°-os nyilasszog(
X prébadarabjaibél kimunkalt prébatestek kdziil az itévizsgé-
lat értékeit. A szakité-, hajlité- és keménységmérés eredmé-
nyei minden esetben megfeleltek. Ez utébbi megengedett
max. értéke 350 HV volt. A megengedettnél nagyobb kemény-
ség elkeriilése érdekében a fizések, gydksorok és fedbréteg
hegesztésekor 150° elémelegitést alkalmaztunk.

Az ellendrzéit, mintegy 1000 db prébatest iitémunka értékei
hegesztési helyzetenként az albbiak szerint alakultak (KV-50
.c)'

— A palast k6zéprész el6parositas varratai (forgatbkészi-
lékben, vizszintes helyzetben hegesztve) 330 prébatest atla-
ga: 44 J, maximum: 70 J, minimum 25 J.

— A palast kozéprész szerelési varratai (fiiggéleges hely-
zetben hegesztve) 330 prébatest atlaga: 46 J, maximum 90 J,
minimum 25 J.

Az alsé ésfels6 gémbsiiveg varratai (a gdmbiségbél-adédé
valtozé helyzetben hegeszive) 264 prébatest atlaga: 47 J,
maximum: 86 J, minimum: 27 J.

— Az alsé korvarratok (haranthelyzetben hegesztve) 33
prébatest atlaga: 54 J, maximum: 80 J, minimum: 30 J.

A fels§ korvarratok (haranthelyzetben hegesztve) 33 pré-
batest atlaga: 54 J, maximum: 80 J, minimum: 30 J.

A fels6 korvarratok (haranthelyzetben hegesztve) 33 pré-
batest atlaga: 49 J, maximum: 101 J, minimum: 29 J.

Az eredményeket értékelve, az aldbbi megallapitasok tehe-
ték:

— a kézi ivhegesztéssel, helyszini koriimények kozott
készitett varratok szivéssaga minden esetben megfelelt a
kdvetelményeknek (3 préba atlaganak minimuma: 37 J, mini-
malis egyedi érték: 20 J),

— a csiszolatok képeit a hozz4juk tartozé itémunka-vizs-
galati értékekkel egybevetve, igazolédnak az el6z6ekben tett
megéallapitasok: minél finomabb a szbvetszerkezet, azaz mi-
nél tébb sorral, rétegben, ivelés nélkill, tehat minél kevesebb
hosszegységre esG energiabevitelle! késziil a varrat, anndl
szivésabb lesz. Ebbdl kbvetkez6en a legjobb a legkedvezét-
lenebb helyzetben készitett alsé kérvarrat, valamivel gyen-
gébb a kedvezdbb helyzetti fels6 kdrvarrat, majd az alsé, felsd
gombsiivegek és a kdzéprész fiiggbleges helyzetd, viszony-
lag kis keresztmetszetd, kis fveléssel készilt varratai kdvet-
keznek, mig a leggyengébb eredményt a vizszintes helyzet-
ben, iveléssel, maximalis fajlagos hébevitellel késziilt, legdur-
vabb szdévetl varratok adjék. (Az elbbi eredmények cafoljak
szakmai kdroknek azt az éltalanos felfogasét, hogy a varrat
annal jobb, minél kedvezSbb helyzetben késziil — ez csak a
kilalakra igaz!)

A D 52 | acélbdl gyartott egy darab tartdly (Szajolban)
tompavarratai az el6z6ekhez mindenben hasonléan késziil-
tek, de az lit6probatesteket (el6irasvattozasok kbvetkeztében)
— 25 *C-on vizsgaltuk. Ertékik (90 db prébatesten, KV_-25 -c):
atlag: 81 J, maximum: 1552 J, minimum: 34 J.

Az olbzetes eljarasvizsgalatok soran kiderilt, hogy — az
alapanyagok ismertetésénél bemutatottak szerint — a GT 52-
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nél minden tekintetben kedvezébbnek mutatkozé D 52 | alap-
anyag varratai a kézihegesztésnélis, de kiilondsen a fedettivii
hegesztési eljarassal készitett kétésekben jéval gyengébb
szivésségottandsitanak. gy meghiusult a fedettivi hegesztés
atkalmazésa, bar az OERLIKON OF 40, 41, végll 42 TT
poraival készitett sajat és VASKUT kisérletek a GT 52 acélial
igen kedvez6 eredményeket adtak (TTKV 27 = — 60 ‘C).
Feltételeztilk, hogy a problémat a nikkel és a vanadium &tvé-
26k hianya okozza, ezért visszatértiink a Ni-V 6tvdzés(i alap-
anyaghoz, amelynél azonban a Vasmii szintén alkalmazott
Ustmetallurgiai kezelést (jele GT 52 I). -

A GT 52 | - 52 D acélb6l készilt 3 db tartaly (Szazhalom-
battan) parositasi varratai fedettivii hegesztéssel az iizemben
kertiltek kivitelezésre (OP 42 TT fedépor, UNION S 2 @ 4 mm
‘huzal). A fedettivi hegesztéssel késziilt, gy6koldalbol kimun-
kalt prébatesteket — 20 “C-on {itéttik el. Az értékek a kévetke-
zbk voltak (135 prébatesten, KV_2g ‘c): atlag: 125 J, maximum:
225 J, minimum: 64 J.

A helyszini varratok kézi ivhegesztéssel, OERLIKON TE-
NACITO 60 tipusu elektrédaval késziiltek. A 148 db Utépréba-
test értekei (KV_20 c): atlag: 73 J, maximum: 125 J, minimum:
28 4.

A két utébb ismertetett esetben a varratok itémunka énté-
keit, mivel azok meghataroz4sa nem ~50 ‘C-on tértént, csak
tajékoztatasul mutatiuk be. Figyelemre mélté az utébbinal
mégis az, hogy a fedettivi eljarassal késziilt varratok szivés-
saga — dsszhangban a kévetkez6 fejezetben bemutatott vizs-
galatok eredményeivel — jelentésen felilmilja a kézi hegesz-
téssel készitettekét.

OSSZEHASONLITO KISERLETEK A KULONBOZO
ACELTIPUSOK HEGESZTHETOSEGERE

Az elézéekben bemutatott gyakorlati tapasztalatok egy
alapvetd problémara hivtak fel a figyelmet: az Ustmetallurgiai
kezelésnek alavetett, Snmagaban kivalé mechanikai tulajdon-
sagokat tantisit6 acélok (fékéntfedettivii eljarassal) hegesztett
kétéseinek szivossaga jelentsen gyengébb, mint az ugyan-
olyan technoldgiaval készitett acélok kétéseié. A szakmai
irodalom hasonlo jelenségekrél szamol be, de érdemi megol-
dast nem ad. Ezért kisérletsorozatot végeztlink. Ebben meg-
vizsgaitunk § kiilonféle ,E” mindségii acélbél, két kilénbdzs
gyartmanyu elektrédaval, kézi ivhegesztéssel, valamint 2 k-
16nbdz6 gyartmany fedéporral, fedettivi eljarassal készitett
tompakétést. Védégazas eljarassal nem kisérleteztiink, mert
korébbi tapasztalataink és az irodalmi adatok szerint ezzel az
eljarassal (porbeles elektrédat is szamitasba véve) nem érhe-
16 el a varratfém kell szivossaga.

Az alapanyag hatdsanak kimutatasa céljabél az egyes
eljarasokkal tiszta 6mledék vizsgalatokat is végeztiink.

Az alapanyagok vegyi 6sszetételét az 1. tablazat, mecha-
nikai tulajdonségait a 2. tablazat foglalja 5ssze.

A GT 52 és D 52 | anyagu lemezek 28 mm, aGT 521, D 52
és St 52—3N mindségli lemezok 30 mm vastagok voltak.

Kézi ivhegesztéssel késziilt kétések

Elektrédaként a gyéksorokban @4 mm, a t6ltS és fedGso-
rokban @5 mm OERLIKON gyartmanyi TENACITO 60 és
ESAB gyartmanyl OK 74.78 min6ségi bazikus elektrédak
kerliltek alkalmazasra (az éveken 4t folyamatosan vizsgalt
sokféle elektréda tipus kézill ezek voltak a legkedvezébbek
mind a varratfém mechanikai tulajdonséagai, mind pedig a
hegesztési tulajdonsagok tekintetében).

A hegesztés vizszintes helyzetben, egyenaram pozitiv p6-
lusarél, az @4 mm elektrédanal 170 A, az @5 mm-nél 230 A

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 3. szam. (1991/3.)
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1. tablazat. A tompakétések alapanyagainak

vegyi dsszetétele
| ANYAG Rau Rm As KV-50°C (3)
N/mmi N/mm? Y

GT 52 428 542 3 118 , 105 , 98
DS21 L1 538 30 183, 147, 147
GT 521 LLs 572 28 126 , 150 , 102
520 375 514 28 3,32.5n
St 52-3N 352 564, 29 60,72, 64

2. tablazat. A tompakétések alapanyagainak
mechanikai tulajdonsagai

aramerésséggel tortént. A hegesztést kb. 100 *C-ra valé elé-
melegitéssel kezdtilk és az egyes sorok lerakésa is kb. 100
°C-ra lehiilt anyagon folytatédott. Lemezél-kialakitasként X
varratalakot valasztottunk, 60"-os nyilasszéggel. A varratgyo-
kot kdszorivel munkéituk ki.

Atompakdtésekbd| kimunkalt szabvanyos (MSZ4309) sza-
kito-, oldalhajlit6-prébak, valamintakeménységvizsgalat meg-
felel6 eredményeket adott, ezért ezek részletes bemutatasat
melldzzik. Az Utdvizsgélatok adatait a 4. és az 5. abrak
grafikusan szemléltetik. EzekbSl megéllapithaték az alabbiak:

— minden acéltipusnal, mindkét elektrédaval késziilt varrat
atmeneti h6mérséklete (TTKV27) —60 *C kériil van,

— mindkét esetben a leggyengébb eredményt a D 52 |
(Si-Mn 6tvézésd, ustmetallurgiai kezelésnek alavetett) acél
adja, valamivel jobb, de a t8bbiné| kevésbé szivés a GT 52 |
(Ni-V mikrodtvozésd, Ustmetallurgiaval kezelt) acél varrata.

Az el6z6ekbdl megallapithaté, hogy az Ustmetallurgiai ke-
zelés negativ hatdsa a kézi ivhegesztéssel késziilt varratok-
ban is jelentkezik, de mérnéke — nyilvanvaiéan a csekély
higulas kévetkeztében — nem jelentés, tehat kézi oljarassal az
ilyen acélok is kielégitéen hegeszthetsk.

Fedettivl eljarassal késziilt kétések
A felhasznalt @4 mm-es hegeszthuzal Thyssen gyartma-
nyd, UNION S2 mindségd volt. Vegyi 6sszetétels:
C:0,10%, Si: 0,15%, Mn: 1,06%, P: 0,025%, S: 0,016%.
(Folytatés a 12. oldaion.)
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(Folytatas a 11. oldalrél.)

FedGporként —a szamunkra hozzaférhetdk és bevizsgaltak
kéziil a legjobbnak taldltakat — az OERLIKON OP 42 TT és az
ESAB OK Flux 10.62 mindségeit alkalmaztuk. Ezek bézicitasi
foka Boniszewski szerint 3,1, illetve 3,4.

A hegesztést egyendrammal, ESAB gyartmanyu, A6 T
tipusu automatéval végeztilk. Hegeszt6aram az alapsorban
500 A, 25 V, a fedésorban és a két gydkoldali sorban 600 A,
26 V. A hegesztési sebesség 28-33 cm/min. Varratalak kettds
Y, 60 "-o0s nyflasszégekkel, 4 mm-es orrmagassaggal. A gydk-
oldal kdszoriiléssel kimunkalasra kerult, az aramerdsség, illet-
ve a higulas alacsony szinten tartasa érdekében.

60°. Kv {3,

rec -b0 -Lo -10 0

4, 4bra. Kézi ivhegesztéssel, Tenacito 60 elektrédaval
késziilt varratok Gitémunka értékei

A varratok vegyi dsszetétele, szakitdszilardsaga, (MSZ
4309/2 szerint) a 3. tablazatbé! olvashaté ki.

Az oldalhajlité prébak minden esetben megfeleltek (MSZ
4309/3 szerint). Az litévizsgalatok értékeit az OP 42 TT porral
késziilt varratokra 6. 4bra, az OK Flux 10,62 porral készitet-
tekre pedig a 7. &bra grafikusan szemléltetik. A varratok,
atmeneti Ovezetek, alapanyagok keménységi énékeit a 4.
tablazat foglalja 6ssze.

A varratok mikroszkdpivizsgélata egyérteimiien igazoita az
el6z6ekben hivatkozott, az irodalomban gyakran ismételt
megallapitast: annal szivésabb a kbtés, minél nagyobb hanya-
dot képvisel szévetszerkezetében a finomszemcsés ferrit.

Az el6z6ekben ismertetett vizsgalatok és f6ként az itémun-
ka-diagramok az alabbi kévetkeztetésekhez vezetnek:

— az alapanyag kedvez6tien hatasa a kétés szivossagara
a nagyobb higulassal jaré fedettivi eljarasnal jelentds,

12

_HO_Z_AG ANYAD

=L Il KV ()

150

4‘ I

5. abra. A kézi ivhegesztéssel, OK 74, 78 elektrédaval
késziilt varratok (itémunka értékei

Si HnRJS:ICr Ni | v[cu|al| Rm

ALAPANYAG | FEDOPOR |
0|1 |0.0l00l0.0 olo0l 0/0,0N/mm?

GT 32 CP 42 TT|07|20|16 |16 |11 |2 |16 |1 |07 [17 [ S67

G 52 OK 10.62 |10 20|06 |19 11| 2 [23]2 |07]17] 560

D szt OP 42 TT|12{27|23|20(07| 2|0 |0 07|28 603

0 s21 0K 10.62 | 1126|123 [22]07(2| 0| 0|o06)28| 592

GT sz | OP 42 TT[1030[27 (17 |07[3 |25| 3 [11|25| 633
GT 524 oKk 1062 [ 10|25 2|17 07| 2 26| & [ 11|26 603
520 OP &2 TT|10(28| 2518|053 | 0| 3 [10]27] 563
520 0K 10.62 |10 12934 |27 |07 |6 (02| 0 |06 |25 568

St 52-3N  |OP 42 TT[10]29(34 (18|09 6 |02| 0 |08|22]| 563

St 52-3N |6k 10.62 [10|23[18 {26075 |02]| 0 |08] 17| S67

p—

- OP 42 TT|10|26|46|27|08|4 (01 1 |06 17| 531

- 0K 10.62 |[08|21|04|28(17|& |02] 0 |12]17| 533

3. tablazat. A fedettiv(i eljarassal késziilt kdtések
varratainak vegyi dsszetétele és szakitészilardsaga

— az Ustmetallurgiai kezelésnek alavetett D 52 | acél
kétésének atmeneti hémérséklete mintegy két, a GT 52 |
acélénak pedig egy fokozattal magasabban fekszik a hagyo-
manyos acéloknal.
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6. abra. Fedettiv(i hegesztéssel, OP 42 TT fedSporrai és

S 2 @ 4 mm hegeszté huzallal kész(ilt varratok
{itémunka értékei 7. abra. Fedettiv(i hegesztéssel OK Flux 10.62

fedéporral és S 2 @ 4 mm hegeszt8 huzallai készdit
varratok (té6munka értékei

ALAPANYAG | FEDOPOR 12 B .;\» E:z& t;suz‘/tmsxf o.mo)’ =
GT 52 0P &2 1T 175 | 120 | 198, 199' 238 | 260 | 251 | 248 | 236 |238
GT 52 0K 10.62 180 (177 | 198 | 193 | 239 238 | 245 | 242 | 234 235
psz21__ of 42 1T 181 | 87 | 199 | 193 | 243 | 262 | 258 | 267 | 236|233
0s2t 0K 10.62 191 (181 | 199 | 187 | 258 |233 (233 | 230 | 212 |209
GT 521 oP L2 71 193 | 193 220 | 212 | 266 | 254 [ 220 | 236 | 251 |254
GT 52 | oK 10.62 180 | 183 [206 | 205 | 236 | 251 |236 | 243 [23¢ i]!
520 oP 42717 W1 | 175 |'206 | 206 | 230 | 220 | 227 | 220 | 209 | 206 Ertelme26 ébra a 4' téblézmhoz
520 Ok w6z M5 a1 (99 | 97 226 | 239 207 (220 236 f23 A fentiekbSl megéllapithaté, hogy fedettivi hegesztéssel
- T (az altalunk ismert technolégiaval), kell§ biztonsaggal csak az
STV | OPARTT | wa e | 20f 199 200205 255 |28 235 1 Ustmetallurgidval nem kezelt acélok hegesztése oldhaté meg.
-3N 0K 1.82 178 | 176 | 200 | 198 | 238 | 241 276 | 245 233 | 232
St 52 * * *
A cikkben Osszefoglaltuk az 52 E (360 MPa névleges
4.14blézat. A fedettivd eljérassal készitett kdtések folyashatara, -50 *C szavatolt 4&tmeneti h6mérsékleti) acélok
keménységi értékei (Folytatas a 14. oldalon.)
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(Folytatas a 13. oldalrol.)

harom hazai gyartasu tipusanak hegesztése soran masfél
évtized alatt gy(ijtétt tapasztalatokat, bemutattuk a nagyszamu
roncsolasos gyartaskozi vizsgalat eredményeit. Ismertettiink

tovabba egy kisérletsorozatot, amellyel azt kutattuk, hogy az -

Ustmetallurgiai kezelésnek alavetett acélok hegesztése és
kilbnésen fedettivii hegesztése miért jar gyengébb ered-
ménnyel, mint a hagyomanyos eljarassal késziilt acélokeé.

Bar erre egyértelmi valaszt adni ma még nem tudunk, a
vizsgalatok hasznosaknak mindsithetGek, mert felhividk a fi-
gyelmet arra, hogy az 52-es acéicsalad hegeszthetésége
rendkivil széles skalan mozog, ezért egy acél hegeszthetésé-
ge csak rendkiviil kérultekintéen végrehaijtott eljarasvizsgala-
tokkal hatarozhaté meg. Az, hogy az acél énmagéaban kivalé
tulajdonsagokkal rendelkezik (szivésség, izotrépia, kedvezé
vegyi dsszetétel, nagyfoku tisztasag), kulondsen fedettivi he-
gesztés esetén nem elegend6 biztositék arra, hogy e tulajdon-
sagok a hegesztett kbtésben is megvaldsithatéak.

A folydirat kévetkez$ szamaban az E 420 E (420 MPa
névleges folyashatart, —50 °C szavatolt &tmeneti hémérsék-
letii) acélokkal szerzett tapasztalatainkrol szamolunk be.
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DR. KOMOCSIN MIHALY
(Miskolci Egyetem)

Moduldlt ivd AW/ hegeszies

A hegesztett kétésekkel szemben tamasztott kévetel-
mények szigorodasa, az uj, hasznalati tulajdonsagai alap-
jan kivalé, de hegeszthet6ség szempontjabél kritikus
alapanyagok fokozottabb elterjedése az AWI hegesztés
alkalmazasat helyezi el6térbe. Az er6sen 6tvézétt acélok,
az aluminium és tvozetei, a magnézium és a titan 6tvo-
zetek hegesztése mellett, a kiilbnlegesen j6 min6ségui
varratot igényld szerkezetekben még az 6tvézetien acélok
hegesztését is ajanlatos AWI eljarassal végezni.

A kényszerhelyzetben, példaul fejfelett végrehajtott he-
gesztések esetében csak kis térfogatt hegfiirdSk engedheték
meg, a lecsépdgés, a visszafolyas veszélye miatt. Ezt a he-
gesztGaram, igy a teljesitmény korlatozasaval lehet elérni. Az
aramerdsség korlatozasa ugyanakkor az athegesztheté
anyagvastagsagot is mérsékli, ami a szilkséges rétegszamot,
a hegesztési id6t noveli.

Az utbbbi évtizedben a félvezetégyartas és a mikroelektro-
nika fejlédése lehetdvé tette olyan hegesztétapegységek eld-
allitasat, amelyek kis- és nagyarami szakaszokat periédiku-
san képesek véltoztatni. A kis- és nagyarami szakaszok
helyes véltogatasaval, a modulalt (impulzus) ivvel a nagy
aramok idején mélyen bemerils, mig a kisarama szakaszban
gyorsan dermedé flirdSt lehet létrehozni. Ezzel az eljarasval-
tozattal kényszerhelyzet( varratokat is iehet termelékenyen
hegeszteni.

A jelen ismerteté a modulalt ivii AWI hegesztéssel kivanja
megismertetni az olvasdt, illetve a gyakorlati munkajahoz ki-
van segitséget nyujtani.

MODULALT (V0 AWI HEGESZTES

A hagyomanyos egyenaramot alkaimazé AWI eljaras ese-
tében a kis szelvényvastagsagok, illetve a kényszerhelyzeti
kotesek megkdvetelte kis firdétérfogat, kis aramerésség al-
kalmazésat teszi csak lehetvé, ami viszont kis beoclvadési
mélységhez és kis termelékenységhez vezet. Azt akényszert,
hogy a kis szelvényvastagsagl anyagokat, illetve a kény-
szerhelyzetl kétéseket kis aramerGsséggel, igy kis termelé-
kenységgel kell hegeszteni, a modulalt iv alkalmazasa oldja
fel.

Az elmult évtized elektronikai fejlesztései révén megjelen-
tek a teljesitmény tranzisztorok, tirisztorok, az integralt diéda-
tirisztorok, amelyek Iehetdvé tették a hegeszidivet taplaié
aram gyors, szabatos vezérlését villamos Gton. Ezekkel a
villamos elemekkel nagy- és kisaramokat lehet valtogatni egy-
méssal, percenként 10-500 alkalommal. A nagy csicsaramok
hatasara az alapanyag gyorsan megolvad, a nagy ivnyomas
hatasara a hegfiirdé szamottev6en bemélyil az alapanyagba.
A hegfirdé kdzel gdbmbszelet alakl. A csicsaram idétartama
alatt megolvasztott dmledék a kisteljesitmény(, alaparama
szakaszban a viszonylag hideg alapanyag hiit6hatasara gyors
kristalyosodasnak indul. A hegesztGivet természetesen mind
acslicsaramu, mind az alaparam( szakaszban azonos sebes-
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séggel vezetik a hegesztendé kétés hossza mentén. gy az
alaparamot kbvetd Ujabb csticsaram mar a varrat irdnyaban
elérehaladva, egy masik pontban olvasztja meg az alapanya-
got. Az alap- és cslicsaram( szakaszok periodikus ismétiédé-
se lényegében egymast részben atfedé gémbszelst alak(
dmledékek sorozataval hozza létre a varratot. A folyamatot és
a varrat sematikus felllletnézeti képét szemlélteti az 1. abra.

aram

csucs
Gram ©$

alap
drom g

idd

1. dbra. Az d&ramer&sség idébeli valtozasa modulalt iv(
hegesztéskor, valamint a képz6d6 varrat feliilnézeti képe

Az iv modulalasaval, az alap- és a cslcsaram nagysaga-
nak, de méginkabb a cslcs- és alaparamidé értékének valtoz-
tatasaval nagyon széles tartomanyban valtoztathaté a varrat-
alak, a beolvadasi mélység. '

A hagyomanyos egyenaramu AWI hegesztéskor elegendé
egyetlen adat, az aramerésség megvalasztasa. A modulalt ivi
hegesztéskor az atlagaram (l) négy paraméter egyitteseként
adédik az 1. Osszefiiggés szerint.

1= 'csles*la'a A (1)

tes +1a

ahol

les ... csUcséaram, A,

la ... alaparam, A,

tes ... csticsaramidd, s,

ta ... alaparamidé, s.

A helyes bedllitas csak az egyes paraméterek hatasanak
ismeretében végezhets el.

(Folytatas a 16. oldalon.)
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(Folytatas a 15. oldalrél.)

A MODULALT iv0 HEGESZTES
VILLAMOS PARAMETEREI

A csticsdramnak olyan nagynak kell lennie, hogy az alap-
anyag gyors megolvasztasat eredményezze, ugyanakkor ne
vezessen az anyag intenziv elg6zolgéséhez. A szilkséges
minimélis és a megengedhet6 legnagyobb cslcsaramot a
hegesztend6 anyag olvadés- és forraspontja, fajhéje és héve-
zet6képessége befolyasolja. Néhany jellegzetes anyag he-
gesztésére ajanlott csicsaram értékeket az 1. tablazatban
foglaltuk dssze.

ﬂ_ 1. tablazat. Csucsaram ajanlott értékei, A
Anyag Csucsaram, A

6lom I__ 50
Stvozetlen acél | 120
alpakka 150
ausztenites acél 150
nikkel 220
titan 240
bronz - 260 =
sargaréz 320
réz 400

Az alaparamnak csupan az a szerepe, hogy a cstucsaram
idészakok kézétt fenntartsa a stabil ivet. Az iv kialvasa és
Ujragyujtasa mar egy instabilabb ivfolyamatot hozna letre az
indulé aramlokések és az atmeneti villamos jelenségek miatt.
Az alaparam névekedése viszont lassitja a hilési, a kris-
talyosodasifolyamatot, ezért amodulalt iviihegesztés elényeit
mérsékli. A két kévetelményt egyidejiileg akkor lehet kielégi-
teni, ha az alaparam

la = 10-30 A értékd.

A cslcsaram idétartamat az alapjan kell megvélasztani,
hogy milyen anyagon, milyen beolvadasi mélységet kivanunk
megvalodsitani. A csicsaram mikodésiid6tartaméanak novele-
sével ugyanis a gdémbszelet alaku fiirdé nemcsak megnydlik
kissé, hanem egyre jobban bemélyll az alapanyagba. Akivant
beolvadasi mélység és az anyagmindség fliggvényében a

javasolt csticsaram idéket a 2. tablazatban foglaltuk 6ssze.

Az alaparam idGtartamét Ggy kell megvélasztani, hogy a
cslcsarami szakaszban megolvadt dmledék jelentds részben
megszilarduljon, ugyanakkor az egyes pontok &sszefliggd
sorozatot alkossanak. Altaldban a pontok 60%-o0s 4tfedése
kelléen egyenletes varratszegélyt, megbizhatd kbtésmindsé-
get eredményez.

A kristalyosodas kivant mértéke akkor érhetd el, ha az
alaparam ideje azonos, vagy nagyobb, mint a cslcsaram
ideje:

ta = fcs.

E feltételek teljesitése mellett az alaparamidé szabadon
megvalaszthaté. Az alaparamidé novelése mérsékli az atros-
kadas veszélyét, mig csokkentése kedvezébben befolyasolja
a kétés héhatasdvezetének szovetszerkezetét, annak iranyi-
tottsagat és szemcsenagysagat.

Ausztenites szerkezetl Cr-Ni 6tvozés(, kilénbdzé vastag-
sagl lemezek hegesztéséhez javasolt paramétereket foglal-
tuk dssze a 3. tablazatban.

AZ [VGYUJTAS ES KIOLTAS

A nem olvadd elektrédos ivhegeszt6 eljarasok esetében,
igy az AW! hegesztéskor is, az iv gydjtasa nem hajthaté végre
rovidzarlattal. Zarlat esetén ugyanis az elektrédbél kisebb-na-
gyobb mennyiségl anyag kerilhet a hegfiirdébe zarvanyokat
okozva, tovabba megséril az elektréd felllete, ami aszokéasos
kériilmények kdzétt a hengerszimmetrikus iv torzulasat, ,fél-
reégését” okozhatja.

Az ivgyujtashoz nagyfesziiltségl, 5-20 kHz frekvencidjd
valtbaramot hasznalnak az AWl eljaras esetében. Ez a nagy-
fesziiltség, de kisenergiaju valtéaram nagy térerésseget hoz
16tre, amely elésegiti a katdd felliletébd! az elektronemissziét
és gazatitést eredményez. A gazatiités soran ionizalodott, s
ezaltal vezetéveé valt gazkézegben az aramié elektronok mar
hémérséklet névekedést, igy termikus ionizaciét is 1étrehoz-
nak. Az ivgyUjtas kdzben az ionok keletkezése lancreakci-
szerivé véalik, ami, mint tranziens jelenség egy viszonylag
nagy aramlokésben nyilvanul meg. A hirtelen nagy aram ha-
tasara az alapanyag tul gyorsan heviithet fel, ami a hegfirdé

kifrbccsenéséhez vezethet. Ezt el-
keriilend§, a korszer( hegesztétap-

egységeken allithatdé az aramfelfu-

2. tablazat. tas sebessége az ivgyujtaskor.
Csucsaram ideje, s AWIi hegesztés esetén, a hegesz-
- —  tés befejezésekor mas eljarasokkal
Beolvadasi mélység, mm szemben, nem az eiekirédot kell el-
Anyag | tavolitani amunkadarabtdl, hanem a
0,2 0,5 | 07 | 1 1,5 2 3 4 hegeszt6aramot kell lekapcsolni.
- = Ennek indoka kettés. Egyrészt az
réz 0,003 [0,01 (0,025 (0,05 |01 0,48 (0,50 |0,70 | argon kedvezS ionizacios tulajdon-
sagai miatt az v rugalmassaga
nikkel 0,005 (0,018 (0,040 (0,07 |0,18 (0,30 |0,70 [1,2 nagy, amit a 2. dbrdn bemutatott
- . : ivhosszlsag-feszultség kapcsolat is
CrNiacél 0,007 0,027 [0,065 (0,10 027 (050 (1.0 |18 e
= ! ]. | | hoz hasznélt hegesztd tapegységek
s aramtartd jellege (3. dbra) miattaz iv
otVf)zetIen 0,008 |0,033 0,08 |0,14 |0,31 0,60 |11 2 tbb iz miliméterre is meggy(ithato,

acel | anélkil, hogy kialudna.
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2. bra. Argonban W katod és Cu anéd kézétt létesiilt

fven létrejové feszliltségesés az ivhosszisag

fiiggvényében

Ugyanakkor az elektrdd, illetve a hegesziéfej eltavolitasa-
kor megszlinne a még meleg kétés védelme. Kihasznalva,
hogy a hegesztéfej még néhany masodpercig a hegesztés

3. dbra. AWI dramforréas statikus karakterisztikaja

befejezésének helyén marad, vezérelhets az aramlefutas se-

bessége is. A hirtelen arammegszakitaskor a hegfird6 kris-
talyosodasa tul gyorsan menne végbe, ami végkrater, porozi-
tas és repedés kialakulasahoz vezethet. Ennek elkeriilésére

a hegeszt6aram kioltasi ideje szabalyozhaté. Az egyre csok-
kend aram és hételjesitmény lehetévé teszi a hegfiirdé felszi-
nének kisimuldsat, a végkrater létrejottének elkeriilését is.

3. tablazat.
Ausztenites Cr-Ni 8tvdzés(i acélok tompavarratos kotéselhez javasolt
hegesztési adatok
Lemezvastagsag, mm
Heg. adatok
0,5 1 1,5 2 25 3
csucsaram, A 150 150 150 150 150 180
alaparam, A 20 20 20 25 30 30
csucsaramidé, s 0,03 0,1 0,27 05 0,8 1
alaparamidé, s 0.1 0,2 04 0,7 0,8 1
atlagaram, A 50 63 72 77 90 105
Megjelent! Megjelent!
@ o 4 [ ]
Anyagvizsgalok lapja
Evi eldfizetési dij: 450,- Ft
Megrendelhetd: 1124 Budapest, Térpe u. 8.
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MICHAEL HERETH
(Oerlikon Zrich)
Forditotta és kézreadia: Kuti Sandor (Oerlikon Budapest)

Ausztenites- és szénacél anyagok
hegesztett koléese

A nem pontosan specifikalt alapanyagok hegesztése-
kor a nagy széntartalom vagy a mér kis krommennyiség
is a varratban kereszt- és hossziranyu repedéseket okoz-
hat. A cikkben olyan specialis hozaganyagokat javasol a
szerz6, melyek egy kiegyensulyozott ausztenit-ferrit var-
ratot eredményeznek.

A gyakorlatban t6bbszor el6fordul, hogy hegesztéskor is-
meretlen az alapanyag hegeszthet6sége. Talan egy Gsrégi
vagy nem pontosan ismert alapanyagot kell hegeszteni vagy
hegesztéssel javitani.

Gyakran jelentkeznek a nehézségek, mert a lemez vagy a
csé nagy széntartalommal rendelkezik és talan kis mennyiség-
ben krémot is tartalmaz. A normél alacsony 6tvezésii elektré-
dakkal készitett varratokban kereszt- és hossz-repedések ke-
letkezhetnek.

Mas esetben rosszul hegeszthet6 acélt felrakd hegesztés-
sel kell feldjitani. A szakember ez esetben altaldban egy
parnavarratot vagy parnavarrat-sort alkaimaz. Ez a fesziiltség
kiegyenlités olyan hatasu, mint egy gumiszalag a rosszul
hegeszthet6 alapanyag és a kemény felsé réteg kozott. Ezzel
elkeriilhetd a felrakott kemény réteg lepattanéasa.

Esetleg kovetelményként jelentkezik a szénacél és az eré-
sen 6tvozott korr6ziballé acél kbtések elkészitése (kbznyelven
fekete-fehér kités). it is gondosan kell eljamni, hogy ne kelet-
kezzenek repedések a hegesztett kbtésben.

AZ ALAPANYAG KEVEREDES ELONYE

Mindharom el6z6 példa megoldasa olyan hozanyagot igé-
nyel, amely egy ausztenites-ferrites varratot eredményez. A
legismertebb 6tvozetbazis kb. 29% krémot és 9% nikkelt tar-
talmaz. Az ,Inox 29/9” és a ,Cronidur 299 HR” elektrédakkal
ez a feladat megoldhaté. A kérdés, miért szilkséges kétiéle
elektréda.

Az Inox 29/9, amelyet el@szor fejlesztettek ki, egy magasan
6tvdzétt maghuzalon alapul, amelyet kb. 29% krémmal és 9%
nikkelle! étvdztek. Ez az 6tvézet kis atméréknél hizassal
nehezen alakithaté és ezenkiviil rendkiviil draga. Ezént az
elektrodat 2,5, 3,25 és 4,0 mm méretben gyartjak. Tehéat az
Inox 29/9. egy huzalbtv6zésl elektréda kdzel 100%-o0s kiho-
zatali ardnnyal.

Nagyon gyorsan jelentkezett afelhaszn4lék részérdl kisebb
&mérsji elektroda igény. A kistizemek tébbnyire kisteljesit-
mény hegesztégépekkel dolgoznak és ehhez az elbbbieknél
vékonyabb elektrédakat lehet csak hasznalni. Ennek alapjan
keletkezett az étlet egy bevonat 6tvézés( elektréda kifejlesz-
tésére, Stvdzetlen maghuzallal. Egy ilyen elekiréda 1,5 mm
méretben is elSallithatd. Ezért, hogy a magasan 6tvozétt var-
ratot elérjék, az 6tvézetlen maghuzalt bevonattal kellkompen-
zalni. Ehhez az &tvéz6 komponenseket olyan nagy mennyi-
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ségben kell hozz4 adni, hogy a létrejévé nagyteljesitményi
elekiréda 160%-o0s kihozatali aranyt ad. Ez az elekiréda a
Cronidur 299 HR, amely vizszintes helyzetli hegesztésnél
rendkiviil eredményesen hasznélhaté.

Mindkét elektrodanak, hala a rutil bevonatnak (savas bevo-
nat) j6 az ivstabilitisa, egyendrammal (+ Pol.) és véltéaram-
mal j6l hegeszthet. A varrat finoman pikkelyes, a salak na-
gyon j6l eftavolithaté.

A két elekiréda a tiszta varratban kb. 25-35%-o0s ferrit
tartalmat mutat. A hegesztés folyaman Sigma-fazistfeltételez-
ve a tiszta varratnak alacsony az itémunka értéke, habar a
nyGlas a magas varratszilardag dacéra tébb, mint 22%. Azént,
hogy a kivant tiszta varratésszetétel megmaradijon, tdl vastag
anyagok nem hegesztheték. Az alapanyag keveredés értéke,
ami a sarokvarratnal és tompavarratnal ismert, azt jelzi, hogy
15 mm anyagvastagsagig el6nyds az el6bbi elektrédak hasz-
nalata.

A SZOVETSZERKEZET GRAFIKUS ABRAZOLASA

Példaul egy .fekete-fehér kotés” dbrézoldsa Schaeffler
diagramban megmutatja, milyen varratsszetétel varhaté. A
szévetszerkezet grafikusan felrajzolhaté és az 6tvozok 6ssze-
tételébd| az ereds szévetszerkezet a kdvetkezé médon meg-
allapithat6. Mindenek elstt kiszamitandé a hegesztésre keriilé
két anyag kémiai 6sszetételébbl a krom és nikkel egyenérték

Krém-egyenérték= % Cr+% Mo+1,5x % Si+0,5 %
Nb+2x%Ti

Nikkel-egyenérték= % Ni+30x% C+0,5%Mn.

Az dltalunk vélasztott példaban egy St 52-3 gyengén Stvé-
z6tt acélt hegesztiink kdt6hegesztéssel egy erdsen tvizott
1.4571 anyagszamu anyaggal (anyagfaijta: X 10 CrNiMoTi 18
12). Az St 52-3 (C=0,17%Si= 0,5% Mn= 1,4%) kémiai 6ssze-
tételébdl kiszamitjuk:

Kromegyendritek:
0%Cr+0%Mo+1,5%0,5%Si+0,5%Nb+2x0%Ti = 0,75

Nikkelegyenértek:
0%Ni+30x0,17C+0,5x1,4Mn = 5,8

Az 1,4571-es anyag kémiai Osszetétele
(C=0,1%Si=0,8Mn=2% Cr.18%Ni=12% Mo=2,5% Ti=0,5%)
alapjan kiszamitjuk:

Cr-egyenérték:
18%Cr+2,5%Mo+1,5x0,8Si+0,5x0%Nb+2x0,5Ti = 22,7

Ni-egyenérték:
12%Ni+30x0,1C+0,5x2%Mn = 16

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 3. szam. (1991/3.)



A Schaeftler diagramban 1.4571. anyag
metszéspontja azt mutatja, hogy 8sszetéte-
le alapjan A+F (ausztenit-ferrit) tartoméany-
ban helyezkedik el és felismerhetd, hogy az
alapanyag szerkezeti 6sszetétele ausztenit,
kevés (2-3%) delta-ferrittel.

_ A Kkét alapanyag kétGhegesztésénél —

abbdl kiindulva, hogy a két anyag egyenlé
mennyiségben keriil olvadékba — a diag-
ramban a két egyenérték pont kdzétt a ko-
tésvonal egy egyenessel dbrazolhaté. A ké-
tésvonal mértani kézéppontja (1:1 pont) ad-
jaavarhaté szévetszerkezetet, ami az ese-
tinkben A+M (ausztenit+martenzit) teriile-
tén lenne, ami nagyon kedvezétlen és nem
alakithaté struktara.

A KEVEREDESI ARANYTOL FUGGO
TENYEZOK

A kémiai 8sszetétel alapjan ,a varrat-
Osszetételt” a két elekirddanal kiszamitot-
tuk. A diagramban ezt a pontot RS jellel
jeldltik. Apont helyének alapjan felismerhe-
t5, a tiszta varrat-Osszetétel ausztenit+ kb
35% delta-ferrit. Az RS pont a két alapanyag
keveredési pontjaval (1:1) egyenessel
Osszekothetd és az alapanyag és az elekt-
réda keveredési vonalat adja. Ezen a vona-
lon, ami 10 egyenld részre felosztasra ke-
rilt, a hegesztett kotés az elvarhato szovet-
szerkezet 6sszetételre bedll. A pontos he-
lyet legtébbszor csak hozzavetélegesen le-
het felbecsiini az alapanyagok émledéke
és az elekiréda keveredési fokaté! fuggéen.
A szamitasnal abbdl lehet kiindulni, hogy a
kézi ivhegesztésnél a hegesztési feltételek-
t6l fliggbéen az dmledékben 20-40% az
alapanyagok aranya.

Tehét, ha 30%-os alapanyag értékkel
szamolunk, Ugy az elvarhaté szévetszerke-
zet &sszetételi aranya 30%, tehat a kevere-
dési vonalon az RS ponttél a diagramban
1/3 tavolsagra helyezkedik el. Ebbé| kdvet-
kezik, hogy ez a pont SG az ausztenit terii-
leten van kb. 15% delta-ferrit értékkel. Ez a
jellegli kétés a delta-ferrit tartalom alapjan
kitliné melegrepedés 4ll6.

A technolégiai megfontolasok alapjan,
ha védégaz-ivhegesztést alkalmazunk a
Fluxinox 309 L jelli porbeles huzallal, az
elézéekhez hasonié eredményeket érhe-
tink el a fekete-fehér™kotés gazdasagos
kialakitasanal. Egy kilén diagramban jelsl-
juk a porbeles huzal varratésszetételét, a
kézi ivhegesztésnél levezetett médon. A
Schaeffler diagramban abrazolt Fluxofil 309
L azt mutatja, hogy a hegesztett kétés itt is
az ausztenites mezdben helyezkedik el 5—
10% delta-ferrit tartalommal. Az elézéekben
ismertetett tényezdk mellett j6 alakithatosa-
gi jellemzékkel.

(Folytatas a 20. oldailon.)

Ni - égyenérték = %/eNi+30x%C + 05x% Mn

Ni- egyenériék =/ Ni+30x°/C + 05x% Mn

°/oNi + 30x°/eC + 0,5%°/ Mn

Ni - egyenérték
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Kétés abrazolasa
St 52-3 és x10 Cr Ni Mo Tj
1810 (1.4571 nack DIN)

anyagok k6z6tt. Az alkalmazott elektrodak:
1. Inox 29/9. 2. Cronidur 299 HR. 3. Fluxinox 309 L.
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Folytatas a 19. oldairél.

A Fluxinox huzalok 308L és 316L minGségben is kaphatdk
kitiné frécskdlésmentes tulajdonsagokkal. A hegesztést ke-
vertgazzal végzik M21 (82% Ar+ 18% CO2 DIN 32 526 szerint.
A salak kénnyen levdlik. A sarok-varratoknal és a sarkok
cslicsainal sincs salak maradvany. Sima varratok finom rajzo-
lattal készithetGk bemetszés nélkiili &tmenetekkel. AFl eljaras-
nél, ellentétben a témér huzallal, a Fluxinox pérusmentes
varratokat ad. Ehhez tartozik az, hogy a salak minden egyes
cseppet bevonva keril} a kdtésbe és igy az oxidaciotol bizton-
sagosan védett.

A porbeles huzalok, mint hozanyagok j6 hegesztési ming-
séget adnak, j6 hegesztési sajatossagokkal rendelkeznek és

b

100 150 200 250
——— Amp.

i

Beallitasi értékek a feszliltség és az aramerdsség
faggvényében Fluxinox hegesztéskor

A leolvadasi teljesitmény grafikus értékelése

& Fluxinox és kézi elektrodak kézott

e mellett a védégazas hegesztés gazdasagossagat is fokoz-
z&k. A leolvadasi teljesitmény grafikus dsszehasonlitdsa a
Fluxinox és a kézi elektréda kozott maga helyett beszél.

Az Inox 29/9, a Cronidur 299/HR és a Fluxinox 309L olyan
konstrukcioknal alkalmazhatdk, ahol az {izemi hémérseklet
+300 "C-nal nem nagyobb.

Magasabb Uzemi hémérsékletnél fennall a széndiff(zi6 ve-
szélye a fekete anyagbdl a fehérbe. Ezaltal iétrejon az atme-
netizéna elszéntelenedése és ezaltal aleggyengébbteherbiré
teriilet. liyen esetekben a hegesztésnél a nikkelbazisu elekt-
rédakat kell alkalmazni, mint példaul ,Nitherme 7015 Cr” (S-Ni
Cr 15 Fe Nb —DIN 1736).

gunkbe, illetve fjanak ilyen jellegl cikkeket.

Tisztelt Olvasd!

Szeretnénk cikkeket megjelentetni a hegesztéipar torténetérdl, nevezetes eseményeirdl. A
tematika feldleli a hegesztéssel kapcsolatos eljdrasok és technoldgidk, eszkdzok és gépek,
anyagok fejlédését, a kutatds, tervezés, szabvdnyosités és oktatds alakuldsdat, valamint

megemiékezéseket a szakterllet jeles képviselSirdl. Kérjuk azokat a kollégdkat, akik ipartorté-
neti érdekességl fényképekkel, dokumentumokkal rendelkeznek, kuldjék el szerkesztGsé-

KoszOHnettel

P

DR. D6mMotdr Zoltdn
felelds szerkesztd
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DR. VISONTAY ISTVAN
{Autogéntechnika)

Autogéentechnikai kereszitimetszet

(l. rész. Gepi ldngvagas)

A gépi langvéagas napjainkra az egyszer( darabolasbél
6nall6 megmunkalasi folyamatta véltozott. A langvagé-
. gépek az utolsoé 25 év alatt igen-gyors és nagy fejiédésen
mentek keresztlil, melynek soran viszonylag egyszer(
készilékekbbl és gépekbbl nagy termelékenység(i és aze-
I6tt elképzelhetetlon munkapontossagu, nagy gépekké

fejlédtek. E fejl6dés legfontosilbb fokozatai voltak a foto-

elektromos vezériés, a koordinata-hajtés, és az utébbi
években a numerikus vezériés, amelyek bévitették a nagy
langvag6 gépek alkalmazasi lehet6ségeit és kapacitasat.

A gépgyantas, nehézgépgyartés, a nagy késziilékek gyar-
tésa és a haj6ipar modern langvagé-gépek nélkiil ma mar
elképzelhetetion.

Az NSZK adatai szerint gépi langvagassal évente egymillié
km vagasi hossz készil.

Ez csak a szerszamgépeknél kézismert modern digitalis
elektronikanak a langvagas teriiletén is kihasznait elényébél
kévetkezett; tilmenden azon, hogy az égék szamanak ndve-
lésével egyidejlileg tobb azonos alkatrészt tudtak mar el54lli-
tani.

Annak ellenére, hogy az utolsé néhéany év fejlédése alig
kévethetd nyomon, még mindig tartja magat az az allitas, hogy
ez a nyolcvan éves eljaras nem jutott el fejiédése cslicsara,
kulénés tekintettel arra, hogy napjainkban mar langvagé robo-
tok is egyre szélesebb kérben keriiinek alkalmazasra (1. éb-

_ra).

A nemzetkdzi fejlédés Magyarorszégra is atterjedt, de al-
kalmazasi, technolégiai és egyéb szempontokbdl kiilénleges
helyzetet teremtett.

Belfdldi gyartasbol csak minimalis gépi vagdpisztoly igény
elégithetd ki; valamennyi hordozhaté és helyhez kétott beren-
dezés importbdl szarmazik.

Raadasul a langvagégépek importja a felismerhetetlensé-
gig szerteagazoé:

— volt KGST" vagy ,16kés” relacié,

— gyarté orszag,

— elBallité vallalat,

—tipus

szerinti megkilénboztetés alapjan egyarant.

(Folytatas a 22. oldalon.)

1. tablazat

Gyart6 neve orszaga Kaldnféle géptipusok
ESAB-HANCOCK NSZK Pilot, Cadett, IMP
Messer-Griesheim NSZK Secator, Quicky, Secator S
AGA Svédorszag DW-22*, korabban: Curty, Curvator
BOC** Anglia KAT, Bantam, stb.
Giloor Svijc ‘Glooromat
Perun Lengyelorszag YCa-50; YCa-100; YCa-300
Apolda NDK TO-1; TO-2; TO-4
Chotebor Cseh RS-12*; RS-OM; RS-13
Artogenmas Szovjetunié Raduga

* Gyértdsa megsz(int.
** Kivonult a magyar piacrol.

Hegesztéstechnika, . évfolyam 3. szam. (1991/3.)
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1. abra. Portalkivitell langvagé robot CAD-szerkezet(i elrendezésben

(Folytatas a 21. oldalrél.)

HORDOZHATO LANGVAGO-GEPEK

A szakteriilet mar évtizedekkel ezelétt eljutott a hordozhaté
kézi langvago-gépek — vagémotorok — alkalmazasahoz, ame-
lyet a szakmai zsargon helytelen széhasznalattal — egy gép-
fajta fantazianevét hasznélva — ,szekator’-nak nevez.

Fémérndkségink felmérést végzett azokrél a javitasra be-
kerlt hordozhatd langvagoé-gépekrél, amelyekbdl legaldbb 10
darabot importaltak az elmult évek soran. (1. tablazat)

A rendelkezésre 4llé6 adatokbd! egyértelmiien megéllapit-
hatd, mintegy 25 kulénféle kézi langvagoé kerilt megvasarlas-
ra; azokon Kivill, amelyeket egyenként, szérvanyosan vasa-
roltak, vagy nem hivatalos importbé! kerultek az orszagba.

A tablazatbol bnmagatél adodik a kovetkeztetés: a magyar

ipar igényeihez mérve a tjpusvalaszick rendellenesen magas,

s6t, ismerve a miszaki adatokat, nyilvanvald, hogy megkéze-
litéleg azonos technoldgiai tartomanyban alkalmazhatdk.

A berendezések kétharmada nyugati cégek terméke és
mintegy harmada a korabbi ,szocialista” orszagokbdl keriit
megvasarlasra.

Belfdldon ilyen gépeket nem allitanak elS. Az allandé és
ndvekvé igényeket tobb, mint tiz orszag, ma mar 25-30 kiiién-
bbz6 tipusu gépével fedezik. Jarulékos kérdésként jelentke-
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zett az import szervezettségének teljes hianya.

A berendezések kézétt jelentés szamban talalhatdk olya-
nok is, amelyeknek gyartasa mar régen megszint, pét-, vagy
tartalék alkatrészellatasa nincs, a tipusok kifutottak.

Ez most hatvanyozottan érvényes a kelet-eurdpai orsza-
gokbol vasarolt berendezésekre; ugyanis a volt NDK-bol szar-
maz6é berendezések szdllitisa vagy alkatrészellatasa csupan
ilizié; raadasul a cseh gyartmanyu és népszerl RS sorozat(
berendezések gyakorlatilag korabban mar ,atprofilirozédtak”
az NDK-ba.

Jelentés mértékii az az érték, amely raktarak mélyén, hibas
gépek alakjaban talalhat6, esetleg minimalis javitasi munka
igényével; a szerviztevékenység teljes hianya miatt.

Veszélyessé valhat a helyzet, hiszen a tébb tizezer deviza-
forintért beszerzett gépek a javitasi igények elmaradasa miatt
pillanatokon belill a kohékba keriilhetnek.

Belféldn a mechanikus és az elekiromos egységek javita-
sa kénnyen megoldhaté; sét az AUTOGENTECHNIKA Fé-
mérnokség rendelkezik olyan gépi vagopisztoliyal, amely
ezekre a berendezésekre felszerelhetd. (2. dbra)

Feltétleniil meg kell jegyezni, hogy gépi vagopisztolyokat a
Hegesztokésziilékek Gyara tobb, mint 30 évvel ezelétt mar
gyartott.
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2_abra 3. dbra
2. tablazat

Gyarto Orszag Fébb tipusok Vezérlési médok
ESAB német KORDIREX, NUMOREX, TELEREX, fotéelektromos numerikus

ERGOREX stb.
Messer-Griesheim |német MULTISEC, STATOSEC, VERTISEC, fotéelektromos numerikus

_ OMNIMAT stb
BOC angol |FALCON, KESTREL, CONDOR fotéelektromos numeii_kus
Chotebor csehsziovak RS-4; RS-5 és alfajai (pl. RS-501) ~ |magnesgodrgds
Apoida volt NDK Universal, MOD lll. K 70 magnesgorgds, késébb
fotéelektromos

KOIKE japan IK es ,MYNUC” sorozatok, VERTEX, fotéelektromos numerikus

HYBRID*** _
Avtogenmes |szovjet _.OGYESSZA, CSERNOMOR magnesgorgds és fotdelektromos

“** Automatikus gyujtasi rendszerrel

HELYHEZKOTOTT
LANGVAGO-GEPEK

Az utdbbi két-harom évben a langvagé automatak importja
felgyorsult, bar volumene nem éri el a hordozhaté gépek
mennyiségét. Egy-egy gép beszerzésének forintértéke azon-
ban jelentésen meghaladja a milliés nagysagrendet. Azismert
fébb tipusok elsésorban az ESAB és Messer-Griesheim cé-
gektd! szarmaznak. lit kell megjegyezni, hogy a BOC a ma-
gyar, illetve az eurdpai piacrdl teljesen visszavonult és a
Miagyarorszagon talalhaté berendezések javitasa gyakoriati-
lag lehetetlenné valt.

Hasonlé a helyzet a volt szocialista orszagokbél vasarolt
berendezésekkel is; azonosan a hordozhaté langvagd-gépek-
nél emlitettekkel.

A legelterjedtebb gépfajtakat a 2. tablazat ismerteti.

Bar a berendezések javitasi igénye sokkal ésszetettebb,
mint a hordozhaté gépeké, de ez is megvalésithatd.
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Autogéntechnikai javitasi igény gyakorlatilag a szelepek és
a vagopisztolyok feldjitasara korlatozodik, kiléndsen a vagé-
pisztolyok elégése vagy felrobbanasa miatt (3. abra)

Magyarorszag nem nélkildzheti az orszagos javitasi igény
szervezett ellatasat.

Ez a meglévé berendezések aranyaban jelenleg mind-
Ossze 5-8%-a a szilkségletnek.

Az Autogéntechnika FGmérndkség a javitasi feladatok
megoldasara kell§ kapacitassal rendelkezik.

Sajnalattal kell megallapitani, hogy a langvagé gépek szer-
vizellatasara tett masfél évtizedes erbfeszitések, tanul-
manyok, palyazatok, felsébb szintl miszaki szervezetekiilyen
iranyu tajékoztatasa, figyelem felhivasa — mind a mai napig —
eredménytelen maradt.

Ez még akkor is stlyos hiba, ha napjainkban a fangvagasra
szakosodott mihelyeket még nem lehet ellatni elegendé meg-
rendeléssel; azonban az egyedi, vegyes felhasznéalasu, nagy-
teljesitmény(ilangvagé gépek javitasa, karbantartasa, feldjita-
sa feltétlenlil kbzponti megoldast igényel.
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DR. BALOGH ANDRAS
(Miskolci Egyetem)

Kis hétagulasu otvéozetet tartalmazo
bimetall alkatrészek gyartasa
dorzshegesztéssel

A dorzshegesztés j6l alkalmazhaté eltéré
Osszetétell és  tulajdonsaga  otvozetek
Osszehegesztésére. A kis hétagulasa 6tvoze-
tek (pl. az invar) és az acél alkotta bimetall
alkatrészek vizsgélataink szerint probléma-
mentesen hegesztheték. A kotés szakitoszi-
lardsdga alapjan matematikai alapon
optimatizalt technolégia finomitasat hajlité-
vizsgalattal végezve, minden szempontbél kifo-
géstalan kotés nyerhetd. A bemutatott csé-csé
hegesztési alapeset eredményei a tovabbi pa-
rositasokra (csé-rad, rad-rud, csé-lemez, rad-
lemez) is atvihetdk. ,

Egyes, hére érzékeny készillékek, gépek és mas szerke-
zetek gyartasahoz olyan alkatrészekre van szlikség, amelyek
ateljes lizemi h6mérséklet intervallumban megtartjak mérete-
iket. llyen alkatrészek nélkildzhetetlenek pl. a geodéziai md-
szerekben, a preciziés szerszdmgépekben vagy a radié és
televizié adéberendezések hangolt rezgbkdreiben. A méretal-
landdség elérése érdekében ezeket az elemeket teljes tdme-
glikben olyan anyagokbdl készftik, amelyek a hémérséklet
véltozasakor csak kis mértékben véltoztatjak méreteiket. llyen
anyag az invarnak nevezett, 36%-os Ni tartalmi vasétvozet.
Az invar hétagulési egyitthat6ja 200 °C alatt egy nagysag-
renddel kisebb, mint a szerkezeti acéloké. Az invar Stvdzet
viszonylag driga, s egyes félkésztermék-féleségek csak im-
portbél szerezhetdk be. Ezért minden olyan tervezéi-techno-
l6giai fogas, ami invar megtakaritist tesz lehetfvé, javitia a
gyéartas gazdasagossagéat.

A hegesztéstechnika fejlédésével napjainkra lehet6vé valt,
hogy az egyes alkatrészeknek csak a funkcié altal megkdvetelt
legfontosabb eleme késziljon draga 6tvézetbdl, a tovabbi,
tébbnyire csak mechanikai igénybevételnek kitett részekhez,
a szerkezeti acél is megfelel. A célra rendelkezésre all6 kevés
hegesztSeljaras kozll kiemelkedik a dérzshegesztés. Vitatha-
tatlan tény, hogy ha az eltéré otvozetek Gsszehegesziése
dérzshegesztéssel megoldhaté (ennek fbleg csak geometriai
és méretbeli korlatai vannak), akkor ennél nincs gazdasago-
sabb, egyenéntékl mindséget eredményezd hegesztd eljaras.

A KETTOS ANYAGU ALKATRESZ
_ NYERSDARABJAINAK
DORZSHEGESZTESCENTRIKUS
KIALAKITASA

Aszéban forgd, kis h6tagulasi szekcibt is tartaimazé alkat-
részek a takarékos gyartasi elvnek megfeleléen tobb, eltéré
dsszetételld és tulajdonsagl nyersdarabbdl hegeszthetdk
ossze (1).

Alapesetnek az tekinthetS, amikor az alkatrész egy invar
részb6l és egy szerkezeti acé! elembél all. Az ilyen, Un. bime-
tall alkatrészek késziilhetnek rad-rad, rdd-cs6, csé-cs6, rid-
lemez és csé-lemez nyersdarab parositdsokkal. Az alkatré-
szek geometridjat tekintve gyakoriak az reges kialakitasok,
ezért a ¢s6-cs6 kapcsolatnak kiemelt szerepet tulajdonitha-
tunk.

A dérzshegesztés szempontjabdl ez a pérositas tekinthet6
az egyik legtdbb koriitekintést igényld feladatnak (egytenge-

Apyag— Magyar Kémiai bsszetétel tdmegszazalékban
mindség :
. szabvény . .
jele c Mn Si S P Ni Fe
C15 a1 0,12 0,30 max. max. max - maradék
0,18 0,60 0,40 0,035 0,035 - maradék
FoNi 36 13722/1 max. max. max. max. max. 35,0 maradék
0,06 0,50 0,20 0,020 0,020 37,0
1. tablazat
24 Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 3. szam. (1991/3.)
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lytiség, alakhliség megtartdsa, megfogési és sorjavezetési
problémék stb.), tovabba magéban foglalja a t6bbi parositas
més természet nehézségeit is, ezért a csé-csé kombinacio
leginkébb alkalmas a célfeladat modellezésére.

A dorzshegesztésre széant Ureges bimetall alkatrészek
elégyartmanyahoz feihasznéit nyersdarabok legfontosabb
tervezési szempontjai a kvetkezbkben foglalhatok dssze:

1. A nyersdarabokat lehetéleg jaratos méretli kohaszati
félkésztermékekbd! (csdvekbdl) célszerd kialakitani.

2. Mindkét darab jél megfoghaté, az egyik fél emellett
forgathatd is legyen és az dsszehegesztett eldgyartmanyt a
gépbdl el lehessen tavolitani.

3. A nyersdarabok a rugalmas tartomanyban viseljék el a
dérzshegesztéssel egyiittjaré nagymérték tengelyirany eré-
hatast és a dinamikusan feilép6 csavarényomatékot.

4. Anyersdarabok képlékeny alakvaltozas nélkil viseljek el
a befogérendszer (tokmany, parhuzamsatu, patron) szoritoe-
rejét ( a rovid és vékonyfald, vagy készremunkalt feltletd
darabok kulondsen kritikusak).

5. A nyersdarabok méreteit a megfelel6 rahagyas figyelem-
be vételével kell elirni. Ezek f6 komponensei a kovetkezék:

— a kohdaszati félkésztermék alakhibaja és mérettlirésének
anyagba irdnyuld része,

— a dbrzshegesztégép befogd rendszere &ltal okozott be-
nyomodas a felliletbe (pl. tokménypofak nyomai),

— a hegesztégép tengelyvonal excentricitasi és széghiba-
12,

— a dbrzshegesztési folyamat soran Iétrejovo révidilések
(a rovidilések a két nyersdarabnal nem sziikségképpen azo-
nosak),

— a tovabbi megmunkalasok rdhagyésai.

AZ ELTERO ANYAGU DARABOK
DORZSHEGESZTESENEK
TECHNOLOGIAI SAJATOSSAGAI

Hdéaszimmetria

Az invar — lagyacél anyagparositaskor a kildnbdz6 fizikai
jellemzék miatt héfejl6dési aszimmetria fellepesével kel sza-
molni, ami azt jelenti, hogy a tompan illesztett csévégekben
nem azonos hételjesitmény generéiédik. Az 1. tablazatban
adott vegyi dsszetétell szerkezeti acélt 1, az invar 6tvozetet
2 szamijeggyel indexelve a képz4ds hételjesitmények aranyéat
kifejezé megosziasi tényezé a kdvetkezéképpen szamithaté

(2):
Ps1 W ()

km Ps2 A2.C2.p2

ahol km: megoszlési tényez6;

Ps1, Ps2 W: a dérzshegesztési folyamat réteghforrasanak
hételjesitményei; .

M, A2 W/mmK: lineéris hévezetési tényezbk;

c1, 62 J/gK: fajlagos hékapacitasok (fajhok);

p1, p2 g/mm?>: strlségek. :

Mivel a Aj, ¢i €s pi (i=1; 2) jellemz8k hémérsékletfiggbek, a
dérzshegesztés soran a megosziasi tényez6 folyamatosan
valtozik. A tendencia a kiegyen!itédés irdnyaba mutat, de az
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igen rovid hegesztési idé miait a tényleges kiegyenlitédésre
soha nem ker(il sor. Behelyettesitve az (1) &sszeflggésbe az
1. tAblazatban kozoit 8sszetételld FeNi 36 (MSZ 13722/1) jell
invar dtvdzet és a C 15 MSZ 31 jeld acél 20-1400 °C hémer-
séklettartoményra atlagolt jellemzéit, eredményil km = 1,8-es
érték adédik. Eszerint az érintkezd darabok mechanikai
ellendllasan atalakulé hémennyiség 64%-a a szerkezeti acéit,
36%-a az invart heviti, A megadott szamértékek a folyamat
egészének atlagat jellemzik, a hegesztés kezdetén ennél na-
gyobb, a végén pedig kisebb a hételjesitmények kiilénbsége.
APs hételjesitmények hegesztési f6idére vonatkoztatott integ-
ralja adja meg a hegesztésre forditott hémennyiséget, s mivel
az elBbbiek végig kilénbdznek, megéllapithaté, hogy a két
nyersdarabot a dérzshegesztési folyamatban jelentésen elté-
r8 hémennyiség heviti.

A héfizikai jellemz6k kiildnbozéségének tovabbi kbvetkez-
ménye, hogy az érintkezési felllet két oldalan kilénbsz6

.hémérsékletgradiens alakul ki, ami lényeges hatassal van a

hegesztés soran bekdvetkezd képlékeny alakvéltozas mérté-
kére.

Alakvaltozasi aszimmetria

Adbrzshegesztés egyik alaptétele szerint a minéségi kites
Iétrehozasahoz egy adott minimalis értékl képlékeny alakval-
tozésra van sziikség. Ez a tézis egyenesen kévetkezik abbol
a ténybdl, hogy a ddrzshegesztés a szilard fazisd
sajtolbhegesztések csaladjaba tartozik, ahol a felllet tisztula-
sa és a megfeleld racsorientacid csak elégséges mértekd
képlékeny alakitassal érhetd el. Azonos anyagl és geometri-
4ju darabok hegesztésekor az alakvéltozés mindket oldalon
azonos nagysagu.

Kiildnbdz6 dsszetétell dtvdzetek hegesztésekor az anya-
gok alakitasi szilardsagéanak és az alakitasi szilardsag hémér-
sékletfliggésének eltérése alakvaltozasi aszimmetriahoz ve-
zet. Kisebb mértékben erdsiti ezt a folyamatot a hémérsék-
letgradiensek eltérése, ami szintén kihat a képlékeny alakval-
tozasi folyamatra (2, 3).

Az adott anyagpérositasnal az alakvéaltozasi aszimmetria
jelentds, értéke az 1. dbrén bemutatott kisérleti daraboknal a
révidiilések statisztikus atlagértékébdl szamitva az invar olda-

(Folytatas a 26. oldalon.)

1. abra. Kézepén invart tartalmazoé
dérzshegesztett darab
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(Folytatas a 25. oldalrél.)
lon 1,55 mm, a szerkezeti acél oldalon 2,65 mm volt.

Az alakvaltozasi aszimmetria csdkkentésének egyik szoka-
sos médja a jobban deformalédd anyag alakvéltozésanak
korlatozésa. Ez egyszer( segédeszkdzzel (sorjatereld matri-
ca) vagy a képlékenyebb anyag( darab jellemz8 méretének

~ (csbszerl darabokindl a falvastagsagnak) a megnovelésével
érhetd el.

Rideg k6zbenso fazis

Kildnbdzé kémiai dsszetétell Gtvozetek Omlesztd hegesz-
tésekor szamos nehézség (eltéré olvadaspont, 6ntétt strukid-
ra, zarvanyok és mikroszegregéciok) akadalyozza a mindségi
kotés 1étrehozaséat. A dérzshegesziés, mint szilard fazist he-
gesztés ezeket a problémékat csaknem egészében kikliszo-
béli, mindazonaltal néhany inkompatibilisnek tekintett anyag-
parositasnal (Cu, Mg, Nb, Zr, Ti és Al 6tvézetek kombinaciéi)
(3, 4) a kétési folyamatot rideg, intermetallikus fazis képzédése
kisérheti. Az acél-invar anyagpéarositasnél az olvasztas elma-
radésa és arendkiviil révid hegesztésiidé (1...2 s) miatt arideg
fazis keletkezésének az esélye rendkivil kicsi, rdadésul ilyen
fazis l6trejdtiének veszélye a kémiai Osszetételbdl sem kovet-
kezik. Ezt az elméleti kvetkeztetést a metallogréfiai vizsgélat
kdzvetlenill, a mechanikai vizsgalatok kbzvetve bizonyitjék.

A DORZSHEGESZTES OPTIMALT
PARAMETERE!I

Az energiatérolés dorzshegesztésnél tdbbféle parameter-
kombinéacié eredményezhet kbzel azonos kotésminbséget. Az
eljaras harom 6 paramétere esetében a kivalasztott mecha-
nikai jellemzéhéz (szakitészilardsag, kifaradasi hatar, hajlitasi
vagy elcsavarodasi szog stb.) tartozé izofellletek haromten-
gely( 4ltaldnos ellipszoidok, amelyek meghatarozasahoz ki-
sérlettervezéses matematikai médszerek alinak rendelkezés-
re (5).

Az acél-invar csé-csé kapcesolat dérzshegesztési feladata-
ban olyan hibamentes kétést eredményezé technolégia kidol-
gozéséra térekedtink, amelynél a szakitévizsgélat soran a
térés az alapanyagban kévetkezik be. Az igy kapott, viszony-
lag széles intervallumot az alakvaltozasi jellemzék (adott eset-
ben a szegmenses prébatesteken meghatérozott hajlitasi
sz8g) legnagyobb értékének biztositasa igényével szlkitettik.

A kiilsé atméré 47,5; belsé atmér6é 36 mm méretekkel
jellemzett csére vonatkoz6, a kell§ biztonségot is magéba
foglalé munkarendet a kivetkezé paraméterintervallumok jel-
lemzik: '

— fajlagos térolt energia: 75115 J/mm?, ezen belill:

* tehetetlenségi nyomaték: 2-2,5 kg m2,
* csliszasi sebesség: 5-5,5 m/s, '

— kezdeti szogsebesség: 240-260 I/s,

— fel(ileti nyomds; 80-100 MPa,

— kovécsolé nyomés: 80-100 MPa,

— kovécsolasi idd: 2-3 s.

Ahegesztésre kerlil6 fellletek esztergaltak voltak, 0,05 mm
hossztengelyhez viszonyitott merdlegességi tlrésekkel. A
homiokfellileteken tisztitast nem sziikséges végezni, a forgé-
csolas hiité-kend folyadéka a hegesztési folyamatot érdem-
ben nem befolyasolja.
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A DORZSHEGESZTETT KOTES
MINOSEGELLENORZESE

A dbrzshegesztett kotések szokdsos mindségellendrzési
forméja a szakitovizsgélat, amelynek sordn a darabnak a
katésfelilettdl tavol, a gyengéhb alapanyagban kell szakad-
nia.

A dorzshegesztett kdtések preciz szakitdvizsgalatdhoz a
hegesztési sorja eltavolitasa szlikséges. Csé-csé kapcsolat-
nél ennek a mlveletnek a belsé és a kllsé felliletre egyarant
ki kell terjednie. A felliletek sériilésmentességének biztosi-
taséra esetiinkben a klils6 fellletrdl 1,25 mm-t, a belsé felllet-
r6l 0,5 mm anyagvastagsagot leesztergalva 4 mm falvastag-
ségu csbéhoz jutottunk, amelynek felszeletelésével lapos, eny-
hén ivelt prébatesteket kaptunk.

A hegesztett allapotl prébatestek kivétel nélkil a C 15
alapanyagban szakadtak 413 MPa atlagos szakitdszilardség-
gal. Az invar anyagra eldirt stabiliz&l6 hékezelés (izzitds 830
°C-on 30 percig, vizh(tés, megeresztés 315 “C-on 60 percig,
levegbhlités, megeresztés 95 “C-on 48 6raig, hltés kemencé-
vel) utdn a szakadas minden prébatestnél az invar alapanyag-
ban kévetkezett be 476 MPa szakitészilardsag 4tlag mellett.

Az optimalt technolbgidval készitett kdtés kivalé alakvalto-
76 képességét bizonyitja, hogy a szakité prébatestekkel azo-
nos médon kialakitott 15x4 mm keresztmetszetd, enyhén iveit
prébatestek 10 mm-es radiusz( tlskével valé hajlitasakor
mind hegesztett, mind stabilizalt llapotban 180 °C-ig voltak
hajlithatok.

KOVETKEZTETESEK

— A méretallandésagot legjobban megkdzelitd invar — 6t-
vozetlen acél bimetall atkatrészek mlszaki és gazdasagi
szempontbo! legkedvez6bb hegesztd eljardsa — a geometriai
és méretalkalmasség teljesedése mellett — a dorzshegesztés.

— Invar— dtvdzetlen acél anyagkombinacid hegesztésekor
intermetallikus fazis nem keletkezik, de a héfejlédési és alak-
véltozasi aszimmetridra szamitani kell.

— A szakitészilardsagra optimalt hegesztéstechnolégiaval
elérhetd a kotésfellletiél tavoli szakadas. A szakadasi hely a
hékezeltségi allapottdl fliggéen lehet az acél vagy az invar
alapanyag. A kdtés alakvaltoz6 képessége igen jo, a hajlitasi
szdg szegmenses prébatestekkel mérve eléri a 180°-ot.
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DR. HORVATH IVAN
okl. gépészmérndk

Nagymervu hdéingadozas hatasa a

A keménypolietilén cs6bdl késziilt gazveze-
tékek esetenként mostoha koriilmények k6zott
iizemelnek (pl. nagymérték( hdingadozasnak
kitéve). A gaz- és talajhémérsékletek felméré-
sét, a vizsgalt gazvezeték hegesztéstechnol6-
gial hidnyosséagainak vizsgélatat, a konkrét
vezeték meghibasodas értékelését, s a kdvet-
keztetések eredményeit részletezi a cikk.

A hazai gézellatasi rendszerekben tapasztalt jelentés mér-
ték( gazhémérséklet-ingadozas ténye évek 6ta ismert, s az
1990. évben a Tiszantdli Gazszolgaltaté VAllalat megbizdséara
az Epfitésligyi MinGségellendrzé Intézet kutatasi munka kere-
tében feltarta a konkrét géz- és talajhémérsékleti adatokat,
taglalta a varrathibdk, s a hdmérséklet-ingadozas okozta ve-
zeték meghibasodéas Osszefliggéseit a csbfekietés esetleges
hidnyossagainak fiiggvényében.

A hazai elbirasok régzitik, hogy a keménypolietilén (KPE)
cs6 nem alkalmazhaté olyan gazvezeték épitésére, amelynél
a hémérséklet nem éri el a—10 °C-o, illetve meghaladja a +30
°C-ot.

Aklfdldi el6frdsok kbzott talalhatéd ennél szigordbb megkd-
tés is (pl. csehszlovék szabvény), amely nem engedi meg,
hogy a csé hémérséklete tillépje a +20 *C-ot.

A nagymérvid hbingadozds — a feltételezések szerint —
Jjelentés fesziltség ndvekedéssel jar egyiitt, mert:

—a KPE cs6 hétagulasi egyitthatéja nagy (mértéke az acél
hétagulasi egytitthatéjanak mintegy tizszerese),

— elbirdsszerl cséfektetésnél a csd hosszirdnyban nem
képes taguini.

A vizsgélt vezetékszakaszon meghibasodés fordult els,
amely indokoltta tette az okok kivizsgéalasat.

ELMELETI OSSZEFUGGESEK

Aszéllitott géz, illetve a KPE cs6é hémérsékletének valtoza-
sa eltérd mértékben jelenthet problémét:

— a csbfalméret, csbirany valtozas,

— a klonféle kotésmodok,

— az eltérd hegesztéstechnolbgiai rendellenességek

esetében.

Egyenes vezetékszakasznal a cséfalban — akadalyozott
hédilatacié esetén — egyenletesen elosztott hiiz6- vagy nyo-
méfesziiltség ébred. Ledgazasndl, iranytérésnél azonban a
varratban egyszerre ébred hiizé- és nyoméfesziitség, amely
mér jobban igénybe veszi a hegesztési keresztmetszetet.

A kiildnféle kétésmébdok eltéré médon képesek a véltoz6
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olietilen csé hegesztett kotéseire

irany( feszlltségeket elviselni, példaul a lazakarimas cs8ko-
tés, amelyet a hegesztett rendszerben sokszor alkalmaznak a
szerelhetGség, illetve az acél mitargyak kapcsolhatésaga mi-
aft, méar problematikusnak tinik, els6sorban stirin vaitozé
feszlltségirany esetében.

A hegesztéskivitelezés rendellenességei, amelyek szér-
mazhatnak a cs6 és idom gyartasi hianyosségaibél (pl. eltérs
méretek), a hegesztégép funkciondlis hib4ibél, az alkalmazott
hegesztéstechnol6giai paraméterek helytelenségébdl, kilon-
féle varrathibakat okoznak, amelyek kdzil a repedés jellegii
hibék érzékenyebbek a fesziiltségvéaltozésokra, mint az reg
Jjellegd hibék.

A HOMERSEKLETI VISZONYOK

Avizsgalt szakaszon értékelésre kerlilt:

— a széllitott gaz,

— atalaj

hémérséklete.

A szdliftott gaz hémérséklietének értékiése harom év adatai
alapjan tortént Ggy, hogy a szGr6prébaszeriség és az Altala-
nosfthatésag garantait legyen.

A mért értékek bizonyitottak, hogy:

— a legmagasabb gazhémérsékliet +31 °C,

— alegalacsonyabb -6 °C,

— a legerételjesabb hémérséklet-vatiozasi érték 3 *C/6ra

volt.

A napi gazhémérséklet szélsGértékeket és az atlagos érté-
keket az 1. 4bran mutatjuk be az év hénapjaira vonatkoztatva.

(Folytatés a 28. oldalon.)
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2. abra. Napi talajhémérséklet értékek

(Folytatés a 27. oldalrél.)
A gézhdmérsékleti értékek véltozasa:

— a rendszerbe betaplait gaz hémérsékletétdl (hécseréld
hatéasfok stb.),

— a gézfelhasznélas mértékétdl,

— a talaj hémérsékletétdl,

— a KPE cs6 falvastagsagéatol, hdvezetési egyitthat6jatol

figg.

A vizsgélt gazhémérséklet értékek bizonyftottak, hogy:

— az étlagos gézhémérséklet érték — tendencidjdban —
kéveti a kémyezeti hémérséklet lefutdsat,

— a napi és a heti gazhémérséklet-valtozas értékek perio-
dikusan ismétlédéek,

— az eltérd években — azonos idSpontokban —mért értékek
jelentésen eltérnek egyméstol.

A vizsgélt térségben, a csbvezeték mélységében mért ta-
lajhémérséklet széisbértékeit és atlagértékeit a 2. dbra mutat-
ja be.

A Meteorologiai Intézet dltal kdzdlt adatok szerint:

— a maximélis talajhémérséklet +19,6 °C,

— a minimdlis +2,7 °C

volt 1989. évben.

A széllitott gz és a talaj (4tlag) h6mérséklet valtozasainak
értékeit a 3. &bra reprezentélja, amelybdl megéllapithatd,
hogy:

— a két gérbe jellege megegyezd, a maximum és a mini-
mum értékek azonos idészakra esnek,

— a gazh6mérséklet valtozasa erbteljesebb, mint a talajé.

Miutan a talaj- és a gazh6mérséklet atlagértékek nem tér-
nek el nagy mértékben egymastél (maximum 8 °C), s miutan
a KPE cs6 hévezetési egyltthat6ja 0,41 W/mK’, amely azt
jelenti, hogy rovid idej hémérsékletvaltozassal szemben
nagy az ellenalléképessége, nem kell szdmolni mértékadd
keresztiranyu feszliltség ébredésével.
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3. bra. Atlagh6mérsékiet értékek egybevetése

A VEZETEKMEGHIBASODAS
KRITIKAI ELEMZESE

A mintegy 500 darab varrat kbzil — a 11 év lizemeltetése
sorén — csupén egy tompavarrat hibdsodott meg, amelynek
komplex min&ségellenérzé vizsgélata sordn megéllapitast
nyert, hogy sllyos hegesztéstechnolégiai rendel-
lenességekb6l fakadé dudorarok-repedés, Uregesedés és ké-
téshiba volt a meghib&sodott varratban, s a hibak — elsésorban
a dudorérok-repedés — a hosszl {izemidd alatt bekdvetkezett
tdbbszbri hiz6- és nyomdéfesziiltség valtozas hatdsara varrat-
szétvalast, illetve gazémiést okoztak.

Avezeték néhany tompavarratan — a kutatasi munka sorén
— roncsolasmentes ellenérzé vizsgélattal bizonyitottuk, hogy:

— ameghibasodott varrat és a vizsgalt varratok 6 jellemzdi
megegyeznek, tehat azonos hegesztéstechnolégiai paramé-
terekkel készllhettek,

— a varratokban azonos tipusa varrathibék vannak, amely
tény tovabbi meghibasodast okozhat.

A cséfektetés koérilményeinek rekonstrudlasat, amely a
feszilltségébredés mértékét nagyban meghatarozza, a Mé-
szaros és Tarsai Méroki Tan&csadd Kozkereseti Tarsaséag
végezte el, s megdllapitotta, hogy:

— a csévezetéknél jelentkezett csG-hdmérséklet valioza-
sok a legkedvezétlenebb feltételek mellett sem okoznak csé-
tengely irAnyd elmozdulast, s

— a gétolt hosszvéltozas miatti csbtengely irdnyd fesziit-
ségek nem jelentés mértékdek, de véltozé elbjeldek, ami
féraszi6 igénybevétellel tdmadja az esetleges varrathibékat.

[ o N o

Az elvégzett vizsgalat ismételten bizonyftotta, hogy a KPE
anyag és az alkalmazott tompahegesztési technol6gia igen
elénydsen alkalmazhat6 még mostoha kériiimények kdzott
izemel$ gazvezetékeknél is. Az a tény, hogy ilyen nagymérvi
héingadoz4s, s az ezzel parhuzamosan jelentkez hegesziés-
technolégiai hianyossagok sem okoznak szdmottev§ meghi-
bésodast, azt bizonyitjak, hogy kell§ technolbgiai fegyelem
mellett végzett kivitelezésnél az igen veszélyes gaziizemre is
kival6an alkalmas a KPE csé, illetve annak oldhatatlan kdté-
sére a tompahegesztéses médszer.
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V. TAMMI, M. DIOS (A. Binzel Schweisstechnik)

Kozreadja: Cooptim Kift. SzakertS: dr. Kovacs Mihaly (Banki Donat Miiszaki Féiskola)

A védégazaramlas vizsgalati eljarasa

Ahhoz, hogy megfelelé varratmin8séget lehessen elérni,
védbgéazas ivhegesztéskor optimélis gazvédelemrdl kell gon-
doskodni. :

A hegesztési varratot a levegd hatésaitél a laminaris géza-
ramlas jobban védi, mint a turbulens aramlés. Csak igy lehet
szavatolni, hogy

— nem jut az dmledékbe levegd és nem képzbdik oxidré-
teg, ami a gazok kijutasat csokkenti;

— a varrat nem oxidalédik

— a védbgézfelhaszndlas kisebb lesz.

A laminéris gazéramlést a gézfivéka geometridja és a
géztér szerkezeti kialakitasa befolyésolja.

A helyesen bedllitott gazmennyiség egyik feltétele annak,
hogy a géz a gézflvékan at zavartalanul &tjusson, s mindemel-
lett tekintettel kell lenni a kérnyezeti hatdsokra is.

‘AGAZARAMLAS OPTIKAI
MEGFIGYELESET SZOLGALO KESZULEK

A glzéramlas optikai szemiéltetésére holografikus mod-
szert alkalmaznak. Emellett egy hélium-neon gézlézert hasz-
néltak, ami egy interferenciaképet allftott el6, amely a g4za-
ramlés tulajdonséagait lathatéva tette és lehetdvé vélt a lami-
naris vagy a turbulens gadzaramlas megfigyelése.

Ehhez el6szbr egy gazaramlas nélkili hologramot (megvi-
l&gitott holografikus lemez) allitottak el6. Csak koherens fényt
kibocséatod fényforras (esetinkben lézer) tette lehetévé eqy
kiértékelhetd kép elallitasat.

Alézersugarat két részsugarra (a targysugarra és a vonat-
koztatési sugdrra) osztotték fel és egy optikai rendszeren
keresztlil (tlkrok, lencsék) egy holografikus lemezre Ugy iré-
nyitottak, hogy ezek a tartomanyok egymdstdl elvaljanak. A
targysugar és a vonatkoztatasi sugar interferenciat mutatott és
a hologram ennek az interferenciaképnek az intenzitaselosz-
las4t fotografikai Uton tarolta. Ha a hologramot Gjbél a targy-
sugar sugarképére vetitjlik, igy megjelenik egy gazaramlas
nélkili, vildgos hologramkép.

Avizsgélat sorén csak a vizsgalathoz hasznalt g4z 4ramlik
&t, amelynek aramlasat befolyasolja a védbgazas ivhegesztd
pisztoly szerkezeti kialakitasa, a trgysugér és ez a lézersugér
téréséhez vezet.

Atargysugdr fazisa a vizsgal6gaz és az dramlési viszonyok
&ltal meghatérozott alak szerint véltozik. Egy egyértelmi kép
kialakitasahoz fontos a vizsgalogéz térési indexe, amelynek
lehet8séqg szerint alevegd térési indexétdl erésen killdnbdznie
kell. A kbvetkez6 adatokb6l I&thatd, hogy csak a szén-dioxid
és a hélium alkalmazhaté a fentiekbdl kifoly6lag.

A térési index 589 nm/0 °C-n4l, 1013 mbar nyoméason és
633 nm hulldmhossznAl:

Argon 1.000281,

CO2 1.000449,
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Nitrogén 1.0002986,

Hélium 1.000034,

Levegé 1.000292,

A gazéaramlast vildgos és s6tét vonalakbdl 4ll6 interferenci-
akép jellemzi, amelyet egy CCD-kameréval vettek fel és egy
elektronikus feldolgozérendszerrel tovabbitottak. Személyi
szémitégéppel dolgoztak fel azutan az igy felvett informacié-
kat.

MERESI EREDMENYEK

Alapvetden fontos, hogy minden vizsgalati eredményt do-
kumentéljanak. Ehhez egy képfeldolgozé rendszert alkalmaz-
tak, amely az interferencia képet egy személyi szamitbégép
segitségével régziteni (pl. diszketten, lemezen) képes vagy az

(Folytatas a 30. oldalon.)

2, dbra. Gazlencse nélkili-pisztoly (SR 18 gazatfolyas 8 I/min).
Ezen a felvételen a szabvényos pisztolybél kilép6 turbulens
aramlés jol megfigyelhetd.
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3. abra. Gazlencsés pisztoly (SR 18 gazatfolyas: 8 I/min).

A gézlencse a pisztoly belsejében egy drvénymentes, laminéris
gazaramlast tesz lehet6vé, amely kisebb gazfogyasztas mellett
jobb gazvédelmet szavatol. Az Grvénymentes dramlas
kovetkeztében nem jut be levegd a kérnyezetb6l.

5. abra. MB 501 tipusu hengeres kialakitasG gézfivéka
(gézmennyiség 15 i/min). Az 4bra a gézéramlast 1 m/s nagysa-
gu oldalszéInél mutatja. A gadzvédeimet nem lehet szavatolni.

(Folytatas a 29. oldalrél.)

dsszehasonlitashoz kinyomtatja. Kilénbdz6 sz(ird és mérési
modszerrel lehetvé valt, hogy az aramlasi viszonyokat tudo-
manyosan elemezzék és a gazvezet szerkezeti kialakitasa-
nak a gazaramlésra gyakorolt hat4sait vizsgaljak.
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4. abra. LC 350 tipust pisztoly (gézétfolyés 8 I/min). Itt egy Uj
generaci6ji integrait gaziencsés AWI pisztoly lathat6. Az
Gjonnan kifejlesztett radidlis gaziencse és a gaztér atalakitasa
abszolut laminarius 4&ramlasi viszonyokat hozott létre, amely
egy biztosabb gazvédelmet, s ezéltal jobb minéségi varratot
eredményezett.

AWI pisztoly

Az alabbi felvételek egy AWI hegesztépisztoly aramldsi
viszonyait szemléltetik, melyet egy holografikus interferome-
terrel vizsgéltak és dokumentaltak. It egyértelmien latszik,
hogy a gazaramlést a pisztoly szerkezeti kialakitdsa befolya-
solja. A2. dbra egy AWI pisztolyt mutat (SR 18 tipus( gézlen-
cse nélkiil), a 3. 4bra egy gézlencsés pisztolyt. A 4. 4bra
végezetll egy Uj generacidju AWI pisztolyt mutat, amely integ-
rélt gazlencsével van ellatva.

EGY AFI/CO, VEDOGAZAS FOGYOELEKTRODAS
PISZTOLY KORNYEZETRE GYAKOROLT HATASA

A vizsgélathoz hasznalt készllék szintén lehetdvé tette,
hogy a védégézas hegesztés kdrnyezetre gyakorolt hatésat is
szimuldlhassuk, amint azt a kévetkezd példa mutatja.

A feladat az volt, hogy egy 4llé helyzet( pisztoly gdz&ram-
lasét oly médon javitsuk, hogy 1 m/s nagysagu oldalszél
esetében is — szabadban végzett hegesztéskor — biztos
gazvédelmet nyljtson. A gézteret Ugy valtoztattdk meg, hogy
a pisztolyt egy erésen kénuszos géazfavokaval latték el.

A vizsgélatokat szélcsatorndban holografikus interferomé-
terrel végezték el. A 5. &bra mutatja a szabvanyos kialakitasd
gazfufbkaval végzett vizsgalatot 1 m/s nagyséagu oldalszélnél.
A 6. dbra ugyanezt mutatja egy atalakitott pisztoly esetében.

VIZSGALATOK FUSTGAZELSZIVASU PISZTOLYNAL

A flstgézelszivast pisztolyndl arra kell Ggyelni, hogy a
védbgazt az elszivé ne szivija el. Az elszivasi viszonyokat az
elszivofavéka pisztolyfivkatol mért tavolsdgéval vagy pedig
az elszivbberendezés teljesitménye &ital iehet véitoztatni.

L ol o
A lézer-dramldsvizsgalatok azt mutattak, hogy az azonos
vagy hasonlé kisérleti elrendezésl védbgazas hegeszitdpisz-
toly mind a mindennapos, mind a killdnleges feladatoknak
megfelel.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 3. szam. (1991/3.)
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. T 5 8. abra. MB 501 kénuszos kialakitasd gazfivékéval
5 5 kit k . . - . .
1 n?/sé:;a 526?2';2;1212'2:; l((éaélfmleiit; lgsizf‘:‘&’_’él /na1in) (gézmennyiség 15 /min). A laminaris gazéramés igazolja a
gysag : gazfavoka és a bedllitott gdzmennyiség helyes kombinaciéjat.

AN

RS

7. dbra. MB 501 tipusi hengeres kialakitdsa gazfavéka 9. abra. Itt a gazfivéka tavoisagéat novelték, a fuvokatavolsag
(gazatfolyas 15 I/min). A beallitott gdézmennyiség nem elegendé (30 mm) helyesen lett bedllitva. Az elszivasi teljesitmény
ehhez a gazflivokamérethez. Az dramiési sebesség til lassi. A (50 m¥/h) llandé értékd voit. A gazvédelem a varrat teljes

kialakulé turbulens gézaramlas a varratban porozitast idéz elé. tartoméanyéban szavatolt.
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DR. REJTO FERENC
(Miskolci Egyetem — Informatikai Intézet)

Ivhegeszté aramforrasok fejlettségi szintjei

A felhasznal6 oldalarél az fvhegeszt dramforrasok oszta-
lyozasénak els6dleges természetes szempontja az eljarasval-
tozathoz valé alkalmassag. Az igy adéd6 besoroldsok egyik
hidnyosséaga, hogy sokszor nem abszolit &rvényiek, hiszen
példaul a legtébb AW! dramforréssal BKI is végezhets, vagy
példaul a t8bbszéz amperes, nagyarami, lapos jelleggorbéji
— mondjuk eredetileg CO2 — tdpegységek alkalmasak lehet-
nek AFI, fedettiv és porbeles huzalelekirédas technoldgidk-
hoz. Tovébbi héatrany, ha a technol6giai csoportositas mellett
a berendezések miszaki szinvonaldval kapcsolatban semmi-
féle behatarolas nem tdrténik.

A hegesztéstechnolégia nyolcvanas években kezd8dott Uj
korszakéban elsérendli szemponttd valik az aramforrdsok
fejlettségi szintje, ha (igy tetszik, generécioja szerinti egyértel-
mi megkiilénbdztetés. Tobbféle tényezd megvizsgélasa alap-
jén olyan eredményre juthatunk, hogy az vhegeszt§ 4ramfor-
rasok harom nemzedékét: a ,hagyoményost®, az ,ljgeneraci-
ost”, illetve a kézbilsé fejlettségl dramforrdsok ,atmeneti”
csoportjat kell megkiilénbdztetni. Nem dnmagukban a megne-
vezések lényegesek, hanem a felhasznél6i oldalon jelentkez6
bizonyos lehet8ségek vagy ezek hidnya, més szdval a hasz-
nalati érték lényeges klilonbdz6sége.

Az &ramforrasok fejlettségi kategorizélaséhoz

— f6aramkori villamos felépitésik;

— irdnyitastechnikai rendszerik;

— hegesztéstechnolégiai (hegesztd) tulajdonsagaik és

— a hegesztésben betdltott szerepik

sajatosségait kell egyidejileg és egyméssal 6sszefliggés-
ben értékelni.

A hagyomanyos aramforrasok villamos f6egységét szerke-
zetiikben tébbé-kevésbé médositott, de lényegében klasszi-
kus villamos gépek: generétorok vagy hal6zati frekvencids
transzformétorok képezik. Ezek kielégitik a hegesztéstechno-
I6giai oldalré! sziikségszerd, legalapvetébb kévetelményeket:
biztositjak bizonyos tartoméanyban a munkaponti &ram-fesz(ilt-
ségértékeket, a munkapontok stabilitdsét az energiaforrés-fv-
fogyaszté rendszerben, tovabbé galvanikusan szétvalasztjak
a taplalé hél6zat és a villamos iv aramkareit a biztonsagos
munkavégzéshez. Af6aramkér hegesztési paraméter bellita-
sét szolgal6 vezérlése kapcsoldkkal, bedllitd ellenéliasokkal,
megcsapolt fojtétekercsekkel, mozgatott vasmaggal elektro-
mechanikusan torténik.

A hatvanas évekt6l a hegeszt6 egyeniranyitékban témege-
sen hasznalnak félvezets dibdakat és tirisztorokat, ezzel tagit-
va a hagyomanyos aramforras felépitési kereteit és egyben
lehet&séget teremtve a tovabblépéshez. A tirisztoros egyen-
iranyit6k elektronikus vezérlése az elektromechanikus megol-
déasokhoz képest kedvez6bb miszaki paramétereket jelent:
folytonos értékbedllitas, gyorsabb valtoztatas, kisebb vezérlé-
si teljesitmény. Azonban 6nmagéaban az elekironika alkalma-
zésa még nem jelenti az igazi generaciévéaltést. Ez a tovabbi
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szempontok elemzésébdl Iathat6 be.

Irdnyftastechnikailag a hagyoményos fvhegeszt6 &ramfor-
rasok fGaramkére nyitott hataslancu, vezérelt rendszerd. A
hegesztési folyamatra hat6 &ram-, illetve feszlltségszabélyo-
Zést nem alkalmaznak. (Ebbe a megfogalmazasba belefér
egyes dramforr4s tipusok visszacsatol4ssal mikads, an. Gres-
jarasi feszlitségvédelmi automatikaja.) A vezérelt aramforras-
fvterhelés rendszerben a beépitett villamos részegységek,
példaul transzforméator-egyeniranyitd- fojtétekercs tulajdonsé-
gai kbzvetlentl dontik el az &ramforras statikus és dinamikus
jellemnzéit. A vezérlés, az dramforrds beéllitasa iényegében a
statikus jelleggérbe helyzetét modositja. A jelleggdrbe alakja,
lefutdsa és a dinamikus jellemz6k a gép villamos felépitésé-
nek, miikodésének torvényszerliségeibdl kdvetkeznek, a ke-
zel§ 4ltal nem befolydsolhatéak: spontén alakulva kévetik a
statikus jelleggdrbe helyzetbedllitadsat. Az aramforras kezeld-
je, hasznalbja er6sen kiszolgéltatottja az adott tipus adott
villamos, ezen keresztill hegesztéstechnoldgiai tulajdonséga-
inak, de az dramforras mindenkori beéllitisanak is.

Nem véltoztat Iényegében ezen a megéllapitason, hogy a
tdbbfokozatl féaramkori induktivitissal rendelkezé dramforré-
sok esetében kivételesen koriatozott lehet6ség nyilik a dina-
mikus jelleg megvalasztasara. (Rovidives, véddgéazas, leolva-
d6 elektrédas eljardsokban az ivvel sorbakétott induktivitas
optimélis értéke technolégiai paraméter!)

Eppen a korlatozott technikai lehetdségek kévetkeztében a
hagyoményos dramforrasok hegesztéstechnol6giai, mindség-
befolyAsol6 szerepe sokszor héttérben marad. Ezért a szak-
emberek az &ramforrdsokat gyakran mellékes eszkdzként
kezelik, amelyeknek az energiaforras funkcién tal nem tulaj-
donitanak jelent6séget. A helyes értékelésben a technol6giat
befoly4solé hatasrél sem szabad megféledkezni. Ez az igény
viszont feltételezi az dramforrdsok Un. hegesztbtulajdonsaga-
inak (pl. ivgyljtokészség) legalabb nagyvonald elméleti és
gyakorlati ismeretét is mind az ok, mind a kdvetkezmény
oldalérél.

Az Gjgeneracids ivhegeszt6 d&ramforrasok legfontosabb sa-
jatossaga, hogy a technoldgiét befolyasold, mindségbiztositd

.szerep el6térbe kerlil. Az energiaellaté funkei6 fontossagéval

egyenértéklvé valb funkcid azért jelent Iényegi véaltozast, mert
az Ojtipus dramforréssal a technolégus egyfel6l a berende-
zés oldalérdl is lehetéséget kap a komplex mingségbiztosité
rendszer létrehozaséra, masfeldl olyan 0 eljarasvaltozatokat
alkalmazhat, amelyek eleve kildnleges, pozitiv tulajdonsa-
gokkal rendelkeznek a hagyomanyos technolégiékhoz képest.

Elektronikus hegeszt6 dramforrasok mér mintegy 25 éve
vannak kereskedelmi forgalomban. Ezeknek egyik, kordbban
kifejlesztett csoportjara az jellemzd, hogy a tirisztoros f6aram-
kéri egyeniranyité elektronikus szabéalyozésaval szabjak meg
az aramforras statikus és — korlatozottan — dinamikus viszo-
nyait. A dinamikus tulajdonsagokat dontSen a klasszikus villa-
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Generaciés besorolas)

Jellemzé Hagyoményos

v

Médositott klasszikus
villamos gépek

Villamos szerkezet

Elektromechanikus

Vezérld eszkbz

IrAnyitastechnikai rendszer Vezérelt

Nincs

Az alkatrészek ( a hard-
ver) villamos tulajdonsagai
a meghatarozok

| Beépitett mikroszamitogép

Hegeszt6tulajdonsagok
eredete

Hegesztéstechnolégiai
funkcié

Az energiaforras funkcié
els6dleges

Atmeneti Ujgeneraciés
e Frekvenciaatalakitos
Egyenllianylto rendszer (inverter)
Tirisztor Tranzisztor
. . , Statikus és dinamikus
Inkagﬁbsa::t:(::btéullaégggsé- tulajdonségokban
g y szabalyozott
Lehet ‘ Van
Részben hardvertdl Abeépitett tudas

fliggetlenek (a szoftver) a meghatarozé

A technoldgiat befolyasold, mindségbiztosité funkciék
el6térbe keriilnek

 — —

Az ivhegesztoé aramforrasok meghatérozé jellemzéi

mosgép egységek, a transzformator és a fojtbtekercs — a
hegesztd ivvel sorbakapcsolédé — induktivitdsai hatarozzak
meg. Az elektronikus tApegységek ezen csoportjat nevezhet-
jlik ,&tmeneti™-nek. Ugy véljiik, hogy az ,Atmeneti” jelzé mind
torténetileg, mind a technikai megoldést, tovabba mind atech-
nolégiai szerepkdrbeni valtozast illetéen érvényes.

Az elektronikus aramforrasok mindsége alapjaban két
Osszetevd fuggvénye:

a) Az energiafolyamatot kdzvetlenll befolydsol6 ,erésara-
m0", teljestményelektronikai egységé, melynek a mindségét
szabélyozasi ideje, ,reakcidsebessége” hatarozza meg.

b) A teljesitményelektronikai egységet kdzvetlenlil és koz-
vetve befolyasol6 ,gyengedrami” elektronikaé, amelyet egé-
szében szokas elektronikus szabdalyoz6 egységnek nevezni.
Minéségét hardver, de féként szoftver Gsszetevék hatarozzak
meg.

Az aramforrasok elektronikjanak konkrét minéségi kéve-
telményeit, természetesen a kiszolgalt technoldgiai sajatossé-
gait, igényeit véve figyelembe kell meghatérozni.

Az elektronikus aramforrdsok kdzott tobben az 1971-ben,
Aachenben kisérleti célra késziilt, tranzisztorizalt 600 A-es,
MIG/MAG tapegységet tartjak mindségi attérésként szamon,
azaz ezt tekinthetjlik az elsb Gjgeneraciés vhegeszté aram-
forrasnak. Ugyanakkor az Gjtipus &ramforrasok ipari alkalma-
z&sdig még mintegy tiz évnek kellett eltelnie. Ebben az id6-
szakban jelentds kutatésok (pl. fvanalizis) folytak a hegeszt6-
ivben lejatsz6dé bonyolult folyamatok tisztdzasa érdekében,
hiszen csak Ujabb ismeretek birtokdban lehetett kielégitéen
megfogalmazni és megvalésitani a vezéri6elektronikaval
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szembeni technolégiai eredettl igényeket. Masképp fogalmaz-
va: a villamos- és irdnyitastechnikai értelemben tébbet tud6
aramforrds el8nyeit csak az Uj technolégiai részismeretek
megszerzése utén lehetett a hegesztéstechnolbgia szdmara
annyira kidomboritani, hogy érdemes legyen ezeket az &ram-
forrésokat tomegesen” hasznalni.

Avillamos felépités kérdései érthetéen a hegeszibszakem-
ber figyelemkorén kivil esnek, ezért itt csak két megoldast
emellnk ki:

1. Ha az analég erSsitd Gzemmddid tranzisztor vezérld
elemet a halézati transzformator szekunder oldalén helyezik
¢l, akkor a legegyszer(bb és leggyorsabb szabalyozAst aram-
forrast kapjuk. Ez a fajta Gjgeneréciés aramforrds viszont
Iényegében 6rdkli a hagyomanyos dramforras tdmegét és elég
rossz a hatasfoka.

2. Ha a kapcsolé Uzemmdd( tranzisztor vezérld elemet a
transzformétor primer oldalan helyezik el a mar egyeniranyitott
&ram Utjaban, akkor a tobb tiz kHz-es mikddési frekvencia
altal meghatérozott gyors szabdlyozasi lehetéséget kapunk.
(Erre a megoldasra az ,inverter” einevezés terjedt el.)

lgen latvanyosan cstkken tovabba a megnbvelt frekvenci-
an mikodé transzformétor tdmege és j6 a rendszer hatasfoka.

Az Gjgeneracids elektronikus aramforrasok hegesztéstech-
nolégiai szempontbdl mértékadb dsszes statikus és dinamikus
jellegd tulajdonsagét, és ezzel generdlisan az &ramforras he-
gesztéstechnoldgiai tulajdonségait is kizarélag az elektronika-
ba ,beépftett” tudas hatarozza meg. A hardver lehetévé teszi
a szoftver dominans szerepét. Ez széges ellentétben &l a

(Folytatas a 34. oldalon.)
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(Folytatas a 33. oldalrél.)

hagyoményos rendszeri dramforrdsok esetével, amikor az
alkatrész sajat villamos tulajdonséga volt a meghatarozéja és
egyben korlatja a fejlesztési lehetéségeknek.

Az (jgeneréaciés aramforrasok viszonylag bonyolult elektro-
nikajanak fejlesziése és a mikroszamit6gépek elterjedése a
hegesztéstechnika szolgdlatdban egymés mellett, egymast
kiegészitve és egymassal dtvdzddve is végbemegy. A mikro-
szamitégépet, illetve mikroszamitogépes rendszereket magé-
ban foglalé vagy ezekhez kapcsol6dé djgeneracios dramfor-
rasokat joggal nevezhetjlik intelligens vhegeszt6 aramforra-
soknak.

A szamitégépes irAnyftdstechnika az elektronikus aramfor-
rasokban a feladatok tobb csoportjat oldhatja meg:

a) hegesztési paraméterek programozésa (dialégus méd-
szerrel is);

b) tarolt, kapcsol6dé paramétercsoportok kezelése;

¢) az aramforras statikus és dinamikus tulajdonségainak
kézvetlen vezérlése és programozésa;

d) adaptiv szabdlyozasi rendszer megvalésitasa;

) az aramforrdshoz kapcsolddd késziilékek és perifériak
irAnyitasa;

f) a rendszer Ontesztelése;

Q) .protokoll” készités a fontos adatok nyomonkdvetésé-
hez;

h) an. szinergikus irdnyitdsméd, stb.

A c)-ben leirtakbdl is természetesen kbvetkezik az Ujgene-
raciés dramforrasok alapjaban univerzélis jellege. A berende-
zés akér eljarasvari4cidkat is programozottan tud kielégiteni a
hegesztési miveletsor elvégzése sorén: példaul rdvidives
gybkhegesztést kévetSen szbréives feltoltd varrat készitése

vagy pulzdlé i hegesztés, stb.

Az Ujgeneracids aramforrasok beszerzésével kapcsolatos
kéltségnbvekedés igazolasanak (igye a legkritikusabbak k6zé
tartozik. Emiatt bizonyos kérdéseket egyértelmiien szikséges
megvélaszolni. Példaul az Ujgeneréciés aramforras a meglé-
vékhoéz képest

— lehetévé teszi-e a hegesztett kdtések gazdasagosabb
létrehozasat;

— bizonyithat6an lényegesen jobb kotési mindséget ered-
ményez-e;

— képes-e olyan kétés hegesztésére, amely esetleg lehe-
tetlen hagyomanyos &ramforrassal;

— csbkkenti-e a hegesztés elbtt, illetve utani miveleteket,

— cstkkenti-e a dolgozok fizikai igénybevételét?

Az el6z6ekben kifejtetteket végll tabldzatban foglaljuk
6ssze. (Lasd a 33. oldalon.) Ebben természetesen nem sze-
repeltetjlik a viszonylag ritkdbb vagy kevésbé jellegzetes meg-
oldasokra vonatkozé adatokat. Felhivjuk a figyelmet, hogy
mint a legtébb osztilyozas esetén, a hatarvonalak egyes
esetekben itt is elmos6dnak. Példaul a vezérelt rendszerd
tirisztoros hegeszt6 egyenirdnyité inkdbb hagyoményos, a
tirisztoros inverteres dramforrds pedig inkdbb Ujgeneracios
jeflegt.

Adott hegesztd aramforrds hasznélati ertékét végered-
ményben nemcsak a potencilis lehetéségek, hanem az alkal-
mazési feltételek, nem utols6 sorban a szakértelem szinvona-
la dénti el. Az dramforr4sok fejlettségi szintjeinek ismerete és
figyelembevétele ma méar nélkilldzhetetlen a hegesztéses
gyartas eszkbzrendszerében. (Atémdrélrészletesen sz6lmég
a fogybelekirédds vhegesztésrdl kGzreadott cikk folybiratunk
1991/1. és 2. szaméban. A szerk.)

ph
Ujdonsag

Ujonnan kifejlesztett huzalelektré-
da védbgazas, fogybelekirédas he-
gesztéshez. Alkalmazasi terllete a
nagyszilardsagu finomszemcsés ne-
mesitett acél hegesztése. A specia-
lis mikro6tvozésnek kdszdénhetéen a
nagy szilardsag mellett j6 képlékeny-
ségi tulajdonséaggal és repedéssel
szembeni ellendllassal rendelkezik.

Vegyi 6sszetétel: C=0,1%,
Si=0,5%, Mn=1,75%, Cr=0,3%,

Bohler X 90-1G

\

Mo0=0,45%, Ni=2,5%.
Szilardsagi értékek Ar+ 18% CO2
keverékgaz alkalmazasanal:

Folyashatar = 890 N/mm?.

Szakitészilardsag = 940 N/mm?.

Nyulas = 16%.

Utémunka (KV)

20°C=100J-60°C 60 J.

Alapanyag: StE 890 V, XABO 90,
0X 1002 stb.

/
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DR. VISONTAY ISTVAN
(Autogéntechnika)

Tajékoztato
az ISO/TC 44/SC 8 albizottsagi tilésérdl
(1991. majus 2-3. Berlin)

Az Ulést Grothe ur elndki megnyitdja vezette be, majd

a megjelent delegéatusokat, illetve delegaciékat mutatta.

be.

Az §sszesen 18 résztvevd az alabbi orszagokat kép-
viselte: Dél-Afrika, Egyesiilt Kirdlysag, Franciaorszag,
Magyarorszag, Németorszag, Svajc és Svédorszag.

Személyesen képviseltette magat az eurépai Gaz-
Egyesdilés.

A titkarsag beszamoidja:

Miutan az el6zetes napirendet a szakérték elfogad-
tak, a titkarsag beszamol6ja kovetkezett, amelyet a
Német Szabvanylgyi Hivatal részérdl Zentner ur tartott
meg.

Aszakértdbizottsag két 1SO szabvany kiadasat készi-
tette el6:

— IS0 7289: 1990 ,Gyorscsatlakoz6k visszacsapas-
gétlé szeleppel, hegesztéshez, vagashoz és rokonelja-
rasokhoz”;

— IS0 7291: 1990 ,Hegesztés, vagéds és rokonelja-
rasok — Kdzponti nyomascsdkkentok.”

Az aldbbi nemzetkdzi szabvéanyjavaslatok kerdltek
véleményezésre:

— ISO DIS 3821: 1991 ,Hegesztés — GumitdmIok
hegesztéshez, vagashoz és rokoneljarasokhoz.”

—ISO DIS 7287: 1990 ,Grafikai jelek termikus vago-
berendezésekhez.” .

— ISO DIS 8206: 1990 ,Atvételi probak oxigénes
vagégépekhez — Ismétlési pontossag — Kezelési jelleg-
gorbék.”

Javaslatként elkésziilt az ISO DIS 9013 ,Termikus
vagas — Vagott felliletek oxigén és éghetégazas langva-
gasnal — Min6ségi osztalyok — Mérettlirések. " ¢. szab-
vény. A DIS 9013-hoz f(iz6tt magyar észrevételt — ame-
lyet kiilén szakbizottsagi Gilés dolgozott ki—a helyszinen
adtam &t a titkarsagnak.

Uj munkénak mindsitette a szakért6bizottsag azt a
francia javaslatot, amely a rugalmas mlanyag tomi6k
felhasznalasat kivanja lehetévé tenni a hegesztés teri-
letén.

A titkarsag beszamoléja utdn mas nemzetkézi
egyesiiletekkel kapcsolatos beszamolokra kerdlt
sor.
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A Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (IIW) . Bizottsaga
tart szoros kapcsolatot az ISO eme szakbizottsagaval.

Ennek keretében beszamoltam, egyrészt az I. Bizott-
ség elmult évitevékenységérdl, masrészt az I/E albizott-
sé&g budapesti llésérdl, amelynek sorén az elébb mar
emlitett ISO/DIS 9013 javaslatot is megtargyaltuk.

Erre a tevékenységre az IIW |. Bizottsaga az elmdilt
évben adott megbizast részemre és felkértek, hogy a
szabvényositas terliletén 6sszeko6té feladatokat lassak
el a két szakértébizottsag kozott.

Gaz-Egyesiilés részérél Combe (r szamolt be; a
beszédmolét N 553 szamu dokumentacié tartaimazza.

Az Eurdpai Szabanyositasi Testiilettel (CEN) val6
egyttmdkodés rendkiviil jelent6s. Ennek oka egyrészt
ateljesen azonos feladat, masrészt, hogy mindkét szak-
bizottsag elndke azonos személy, Grothe tr. A besza-
molét az N 549-es dokumentacié tartaimazza.

Ezutan kerilt sor ,Hegeszt6-manométerek” 1ISO 5171
szaml szabvanyanak médositott javaslatara.

A kovetkezd napirendi pont ,Kézi hegesztd és véa-
gopisztolyok” az ISO 5172 sz. szabvényanak felll-
vizsgélata volt.

Az (lés a hengeres testd gépi langvagobpisztolyok
javaslatanak targyalasaval folytatédott, amely a kozel-
jovében ISO/DIS 5186-0s szamon kerlll majd szavazas-
ra. A véleményezésnél egy teljesen Ujonnan késziilt
magyar eléirést kell majd figyelembe venni; az MSZ
4319/3. lap tartalmét és a tébb évvel ezelbtt elkésziit M
4590 sz. miszaki iranyelvet.

A napirendben szereplé alabbl anyagok csak
1992-ben keriilnek majd targyalasra:

— Atfolyadsmérds nyomascsokkentd (CD 7292)

— Cs6vezetéki nyomascsbkkentd (CD 7290)

— TomlScsatlakozdk (CD 8207)

A jovébeli munkaknal az ISO 2503 sz. ,Hegeszt6
nyomascsokkentdk”, tovabba az 1ISO 3253 sz. ,Tomis-
csatlakozasok hegesztéfelszerelésekhez”  targyu
szabvanyok felllvizsgalatat is tervezi a szakér-
t6bizottsag.

Befejezésil a szakértébizottsag hatarozatot hozott,
amelyeket az N 558 dokumentum tartalmaz.
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__ Szeretnénk bemutatni Onnek
a VILLAMOSSAGI ES SZERELESI CIKKEKET ’ERTEKESITé VALLALAT-ot,
ismertebb nevén a VILLERT-et.

A vallalat jogelddjét Engel Karoly alapitotta 1888-ban.
A kis kereskedésbdl hamarosan a hazai elektrotechnika egyik legnagyobb ellatéja lett, mely hazai
gyartmanyok mellett import termékek kereskedésével is foglalkozott. Ezen az alapon jétt létre
, 1951-ben a VILLERT Vallalat.
A VILLERT ma Magyarorszagon az erGsaramu elektronika legnagyobb — kilkereskedelmi joggal is
rendelkez6 — kereskedelmi véllalata.

Az el6dok hagyomanyait kdvetve igyekszik megfelelni a piac igényeinek, a vevlk kivansaganak.
A VILLERT kereskedelmi tevékenysége a villamossagi termékek rendkiviil széles skalajat fogja
at, mintegy 40 ezer féle termékre kiterjedéen. A forgalmazott termékek kb. 55-60 sz&zalékat
azonnal, raktarrél tudja kedves Vevéi rendelkezésére bocsatani.

A termékek sokfélesége miatt, ezek részletes felsorolasa nem lehetséges, ezért most csak a
legjelentGsebb termékcsoportokat emlitjiik meg.
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VILLAMOSSAGI ES SZERELESI
CIKKEKET ERTEKESITO

Villamos hegesztégépek:

— hegeszté dinamék, — hegeszté célgépek, z
— hegeszt6 transzformatorok, — miianyaghegeszi6k, VALLALAT
— félvezetSs kézi ivhegeszi6 be- — plazma- és langvagék,
rendezések, — motorinditék, garazsipari dram- 1117 Budapest, Galvani u. 44.
—védégazas ésfedettivii automata forrasok, Postacim: Bp. 1519 Pf. 295.
és félautomata berendezések, — huzalel6tolé és hegesztépisztoly Telefon: 1851-522.
— pont- és vonalhegeszték, tompa- alkatrészek. Telex: 22-4194.

és dudorhegesziék,
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s> ESAB-HANCOCK GmbH
ESAB D-6367 Karben 1.

e Robert Bosch Strasse

_ Langvagégépek minden méretben, — CNC-vezérlések;

fényelektromos és/vagy numerikus —Programozé allomasok;
vezérléssel; — Kiegészito felszerelések;
— Plazmavago berendezések; — Kiilonleges vagoeljarasok.

Magyarorszagi képviselet,
Szerviz és
alkatrészraktar:

ESAB Kft.

H-1117 Budapest, XI. Budafoki ut 95/97.
Tel.: 18-13-979 Fax.: 16-69-084 Telex: 22 4024
16-69-979 22 5643
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JOZSEFVAROSI PU,

GANZ-MAVAG

Tevékenységiink:

- javitasi technoldgidk kidolgozésa, kivitelezése,

- szaktandcsadds, hegesztdberendezések szervi-
zelése,

- hegeszt6gépek, vagdberendezések, eldbmelegi-
1ok,

- elektrodak, palcak, huzalok, fémpordtvdzetek,
hozaganyag.

- SC 2 SC 3 mindsitett CO2 hegesztdhuzalok,

- WOLFRAM elektrodék,

- hegesztdépajzsok, TESTOTHERM hémérsékletmé-
rék, Uvegek és egyéb hegesztési segédanya-
gok értékesitése.

Tajékoztatjuk Onoket, hogy az UTP. SCHWEISSMATERIAL AG.
képviseleteként, de 6ndllé formaban

Mf\\vari tech «

néven mikddiink az aldbbi cimen:

Bp. VIII. Mez6 I. u. 30/a.

Telefon: 134-3982, 133-9545, 133-9594. Telefax: 133-9133.

Ajanlatunk:

KONSZIGNACIOS raktarunkkal megoldjuk készle-
tezési, pénzugyi probléméit. Anyagigényuket 1
éven belll a kivant idében és sdlybontdsban
teljesitjuk. lgény szerint szallitast is vallalunk.

IBEDA AKCIO! A nalunk vasarolt hegesztépiszto-
lyok arébdl, aleadott régi, kiselejtezett darabok
utan a kulfoldi cég 10-15% KEDVEZMENYT AD!

VISZONTELADOINK véasarasaik utan kedvezményt
kapnak.

Varjuk szives megkeresésiuket:

Mirko Kalmar Polydk Janos
Ugyvezetbk

FLUXINOX-porbeles huzalok alkalmazasa Cr-Ni, valamint
Cr-Ni szénacél hegesztéséhez elegans megoldas.

Tel: 01/307 6111
Telex: 823 412 cord ch
Telefax: 307 63 12

Schweissindustrie Muszaki szakeérts:
Qerlikon-Biihrle AG KUTI SANDOR
CH-8050 Ziirich/Schweiz 1212 Budapest

Szebeniu. 113.
Tel: 277-4012, 168-2225
Fax: 276-2002

OERLIKON
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g CSEPEL MUVEK
OKTATASI VALLALAT

Budapest XXI., Bajéki Ferenc u. 1. 1751 Budapest, Postafiok 145.
Oktatésl és kulturdlis szolgéltatésaink az ipar szolgélatéban.

Véllalatunk széles tevékenységl kdre a munkavédelmi oktatéstdl a vezetSk képzéséig terjed. Ezen belil feléleli a
szakmunkasképzést és tovabbképzést, a k6zép— és felsSfoku képesitésliek szak— és tovabbképzését, tovabba véllal-
kozunk olyan specilis igények kielégitésére is, amilyen péidaul a rehabiliticiés szakmunkésképzés. Ez a széles profil
lehet6vé teszi megrendelSink szdmdra, hogy oktatasi tennivaléik nagy részét egy intézménnyel végeztessék, ami
megkoénnyiti munkéjukat.

Készitiink audi6vizudlis anyagokat, tematikékat, jegyzeteket és korszer( oktatasi segédleteket.

Gondoskodunk megrendeléink nyomtatvanyellatésaro! is.

Gépkezel6 tanfolyamok Automatika tanfolyamok
Alulrél vezérelt darukezels 60 dra , .
Daruvezets 162 éra Ipari elektrqua 85 dra
Targoncavezet6 135 6ra Villamos hajtasszabélyozas 110 6ra
Kisgépkezeld 30 éra Programozhat6 quérlék 'PLC 120 6ra
Kénnyligépkezels 127 éra PLC grogramozésl technikék 40 6ra
Nehézgépkezelé 172 éra Robotika tanfolyamok
Robottechnika alapjai 120 6ra
Robot— és manipulétorkezel$ 80 6ra
Hegeszt6 tanfolyamok Robotok vezérléstechnikéja 170 bra
Kézi ivhegeszt 136 6ra Ipari robotok programozésa 100 6ra
Gézhegeszt6 136 6ra
'é‘g; ‘czgggizzzgg::ftg :g g:: Karbantart6 tanfolyamok
Minshett hegeszt6 80 6ra Pneumatikus rendszerek 150 éra
Hegesztd Gjraminésté 50 6ra Hidraulikus rendszerek 130 éra
Mindsftett hegeszt6 képesség felmérs 20 éra Ipari robotok villamos karbantarté 220 6ra
Tlizvédelmi szakvizsgék 20 6ra Ipari robotok mechanikus karbantarté 160 6ra
NC tanfolyamok Szakmunkésképzés
Fels6foku NC programozési és Gzemeltet6i 400 6ra Anyagvizsgélé 355 6ra
Fels6fokd NC elektronikus karbantarté 392 6ra Mechanikai késziilékszerels 278 6ra
Kozépfokid NC, CNC programozs, Vas— és fémalakité 265 6ra
gépkezeldi o 180 6ra Feliletkezels 265 6ra
AIapfoku NC technikai fvhegesztd 305 éra
alapismeretek 130 6ra L&nghegeszts 305 6ra
Gépi forgacsol6 355 bra
FESTO tanfolyamok EpftSipari fenntarté 882 6ra
Bevezetés a pneumatikaba 36 6ra i
Bevezetés az elektropneumatikdba 36 6ra Mesterszakmunkas—képzés
Pneumatikus rendszerek Gizemeltetése,
karbantartisa 36 6ra Gépgyartas . 250 6ra
Pneumatikus vezériések tervezése 366ra  Villamosgep és energiaipar 250 éra
Bevezetés a programozhaté logikai vezérl§ Musz_enpar 250 6ra
(PLC) rendszerekbe 36 6ra Paplripar 250 6ra

MegrendelSink megkeresésére részletes tanfolyami tajékoztatét és drajénlatot kiildiink.
Igényeik kielégitését a helyszinen, személyes megbeszélésen egyeztetjiik.
A tanfolyamokat a megrendel6 telephelyén is megszervezziik.
Vidéki hallgatéinkat vendéghézunkban helyezziik el.
“Telefonjaink: kdzpont: 277-2222. Tanulményl osztély: 276-3662, 3211 m.
Tovéabbképzési osztaly: 276-6240, 3704 m. Vendéghéz 277-0865.
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autogéntechnika

FOMERNOKSEG: 2120 Dunakeszi, Alagi-major
Tel.: 06-27-42-091, 06-27-42-105
Telex: 22-4039, 22-6771
Fax: 06-27-42-105

NE DOBJA EL - KULDJE HOZZANK! TEVEKENYSEGI KORUNK:
- Hegeszt6eszkozok javitasa.
~ Kozponti gizzellaté rendszerek tervezése, kivitelezése, meglévé rendszerek ellendrzése, karbantartésa,

bévitése, felujitasa.
- A miiszaki fejlesztési tevékenység keretében gazhegesztés és langvagas eszkozellatasa, védbgaz
hegesztés nyomascsokkentdinek gyartasa, pébé- €s foldgaziizemii melegit6- és forraszt6pisztolyok, edzéfejeﬁ

korégbk elallitasa.
- Kotelez6en el6irt negyedéves hegesztéeszkoz—ellendrzd feliilvizsgilat egész orszéagra kiterjed6 végzeése!

NE BARKACSOLJON!
Hibas, feliilvizsgélatnél ,,ROSSZ"-nak bizonyult hegesztéeszkozeit szakcéggel javitassa.

Magyarorszagi vezérképviselete a W’ TTcég biztonsagi eszkézeinek.

KERESSE FEL UZEMUNKET!
TAPASZTALAT + MINOSEG + MEGBIZHATOSAG = AUTOGENTECHNIKA
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GEP- ES
FELVONO-
SZERELO
VALLALAT

FELAJANLJA ACELSZERKEZET-GYARTAS!
ES KULONBOZO TECHNOLOGIAI SZERELESI

KAPACITASAT A
— a banyéaszat,
— a kohészat,
-- a gépipar,

— az épitéanyag-~ipar,
— a mezégazdasag,

— az élelmiszeripar és
— a vegyipar teriletén.

Vallalkozunk a fenti &gazatok létesitményeinek
kulcsrakész kivitelezésére févallalkozasban,
vagy generalkivitelezésben térténé megvalésitéséra,
tovabbé hegesztSk minésitésére és tjramindsitésére is.
Minéségiink garanciaja az SLV nagy alkaimasségi
igazolasa, valamint bel- és kiilféldi referenciaink.

TOVABBI FELVILAGOSITAS:

1031 Budapest, Huszti Gt 18.
Telefon: 180-3914.

Telex: 22—4464.

Telefax: 168—-9820.
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iHEGESZTESfECH_N]ISA

3 EUROQUA MAGYAR — NEMET

HEGESZTESTECHNIKAI OKTATO ES VIZSGAZTATO KFT.

ELMELETI ES GYAKORLATI HEGESZTESTECHNIKAI ISMERETEK,
HOGY SZAKEMBEREI ELEG KEPZETTEK LEGYENEK!

EUROQUA Kik vagyunk mi...

Mi, az E UROQUA, specializaltuk magunkat a hegeszték képzésére, tovabbképzésére és vizsgaztatéséra,
tekintettel a kdzds Eurdpéra. A kézpontunk Budapesten, modern felszerelésd iskolink Tiszaljvarosban és Szekszardon
vannak. Mi egy kdzds véllalat vagyunk, melynek alapitéi: a TUV Rheinland, az egyik legnagyobb szolgéltaté véllalat aktiv
nemzetkdzi tevékenységekkel, az ember, a kdrnyezet és a dologi javak miiszaki biztonsaga terllletén, valamint a GYGYV,
Magyarorszag egyik vezets technoldgiai szerelé véllalata a gyar- és gépszerelés terlletén.

Mit kindlunk Onoknek...

azE UROQ UA Kft.-ben egyesttettiik e két szervezet specidlis ismereteit a hegesztéstechnika teriiletén, hogy
Onék is biztosak lehessenek abban, hogy hegesztéstechnikai szakembereik

— magas szinvonall és gazdasagos ki- és tovabbképzést kapjanak, Ggy elméleti, mint gyakorlati téren;

— még jobban teljesithessék a hegesztett szerkezetek mindségével kapcsolatos névekvs kdveteiményeket,

— mindig rendelkezzenek a szabvanyositas aktuélis ismeretanyagaval;

— alkalmazni tudjak a hazai és nemzetkdzi szabvanyokat, irdnyelveket;

— legyenek felkészilve az 1992. utdni egyesitett eurbpai piac kihivésaira; és j6 hirlkkel is erésitsék véllalatuk piaci
pozicibjat.

Részletes szolgaltatdsaink...

Hegeszték képzése és tovabbképzése hazai és nemzetkdzi szabvanyok szerint, kiiléndsen: EN 287 (Eur6pa szabvany
1992-181), MSZ 7997 (Magyarorszag), DIN 8560 (Németorszag), ONORM M 7808 (Ausztria).

Mérnokok és hegeszté szakmérndkdk kiegészitd képzése az ECCW-eldirdsainak megfelelé hegesztémérndkké
(hegesztésfelligyeleti személyzet).

Tanfolyamok az al&bbi eljarasokra: kézi ivhegesztés, MIG, MAG, WIG és G hegesztési techolégidkra. Vizsgaztatés a
tanfolyamokhoz csatlakozoéan: sajat iskoldinkban, vagy Ondknél a helyszinen mobil vizsgéaztaté szolgélatunkkal.

A vizsgak eredményérdl bizonyitvanyt adunk.

Specialis tanfolyamok, mint példaul: h64ll6 ferrites- és ausztenites acélok hegesztése,

kénnytifémek és szinesfémek hegesztése.

A hozzdértés kvalifikadl...

Szakembereink mindenkor a hegesztéstechnikai fejlédés aktudlis ismereteivel &linak az Onok rendelkezésére, és
szeminariumaink, valamint tanfolyamaink keretében tovabbadjék ezen ismereteket.

Hasznositsédk a maguk javara ezt a know-how-t, &tlag feletti felszereltségl tanmihelyeinket és mobil vizsgéztatd
szolgalatunkat. Ezzel felesleges beruhdzasokat takaritanak meg és garanciat kapnak egy kivaléan képzett hegeszté
személyzetre, Ez termékeiknek javara-fog valnil Személyes megbeszélés sorén szivesen szolgélunk tovabbi informaciok-
kal. Hivjanak fel minket, vagy irjanak nekink. Ortilni fogunk neki.

Ugyfeleink...

...a legk{ilénbdzBbb nagysagi magyar termelé- és szerel véllalatok, valamint 6n4llé szakemberek a hegesztéstechnika

terlletérdl.
EUROQUA Kft.

H-1061 Budapest, Paulay Ede u. 52. Telefon (36/1) 121-7720, 142-1714. Telefax (36/1) 122-0900, 142-1714.
. J
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DAS KONZEPT DER ZUKUNFT 77 \\

MAGYARORSZAGI SZERVIZ:

FRONITECH

1053 BP., SZEP U. 6. 1364 BP. PF. 88. 1022 BP,, II. BIMBO U. 112/B.
TEL.: 117-3177/117-5494, 4 TEL.: 136—-2927.

FAX: 117-1766. TELEX: 22-6165. TECHNOLOGY FAX: 136-2927.
TECHNIQUE

MAGYARORSZAGI KEPVISELET: Y

M BOHLER

BOHLER KERESKEDELMI KFT,

g
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= ' SCHWHISS

' ALEXANDER BINZEL

=

TECHNK

HEGESZTESTECHNIKAI TERMEKEK, SZELES VALASZTEKBAN!

- MIG-MAG védbgazas hegesztdpisztolyok,

- WIG-TIG (AWI) védbgazas hegeszibpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWIl) automata pisztolyok,
- tol6-hiz6 (push-pull) MIG-MAG pisztolyok,

- fllstgazelszivé hegesztSpisztolyok,

- plazmavag6 hegesztdpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kdzponti csatlakozék,
- vizhiité berendezések,

- hegesztSkabelek gyorscsatlakozéval (aljzat és dugb),
- hegesztéberendezések, eszkdzok,

- testel6 és elektrokabelek,

- frécskolésgatld spray és paszta,

- huzaladagol6 berendezések és tartozékok.

Robothoz val6 kiegészité berendezések,
tartozékok:

- valamennyi robottipushoz pisztolytartd,

- gaz- és vizhiitéses robotpisztolyok,

(5 tipus, 480 A-ig, bi 100%)

- programozhatd pisztolyok,

- pisztolytisztité berendezések,

- szerszamcserélS rendszer,

- huzalvagé berendezés,

- hegeszt6pont-mérdéllomés,

- géz- és vizhitéses told-huzd robotpisztoly,

- WIG-TIG (AWI) robotpisztoly, hideghuzalos eljarassal.

pl.: minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté

- minden hegesztépontra
bedllithatd tartd

-frocskoleéstél védett

-minden Utkozésnél
vészkapcsolo

-erds Utkozés esetén a
tartd kioldodik

- beﬂélllithaté kioldasi
erd

- pontos visszadllithatdsag

-automata pisztolycsere

pl.: WIG-TIG (AWI)

hegesztépisztolyok

- gaz- vagy vizhiitéses

-merev vagy flexibilis
nyakkal

-kapcsoldval vagy
szeleppel

- kézi vagy automata
pisztoly

MAGYARORSZAGI Co pt/m

KEPVISELET:

2049 Diésd, Eotvos u. 13.

IPARI KFT.

Pf.:3.
Telefon + telefax: 185-0021.
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53 ALEXANDER BINZEL
SCHWEISS TECHNIK




A mindségi hegesztés alapja a jol
kiszaritott hegeszté elektréda.
Hasznaljon

HORD,OZHAT,é B
ELEKTRODASZARITO

berendezést!

Mdszaki adatok:
Tip.: 2¢s/200.
Széritasi hémérséklet: 135 CC.,
e, Automatikus hémérséklet-szabalyozas.
3 Fesziiltség: 220 V. 50 Hz.
- Teljesitmény: 200 W.
Ara: 18250,-Ft + AFA,

Megrendelheté: | |\
1138 Budapest,
Visegradi u. 100. Telefon: 120-22-38.
Telefax: 120-30-15. Telex: 22-44-17.

halogén infravoros sugarzokkal
muikodo csékemencéket.
— Technolégiai hmérséklet:
1100 C°-ig.
— Felf(itési idé: 0,6 sec.
— Sugarzok élettartama: 5000 ora.
— Energiatakarékos.
— Kornyezetbarat.

az orszag egész teriiletén
bérmunkaban vallalunk
csovég-lagyitast, a csévég hideg és

Ipari Hétechnikai Kft. meleg alakitasa céljabol.

=INPIRO 1138 Bp., XIll. Visegradi u. 100.

Telefon: 120-22-38. kéri f i4t!
Telefax: 120-30-15. érien reerenciat:




