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MINGSEGBIZTOSITAS, MINGSITES

MAGO KALMAN
(EUROQUA Kft.)

A DIN-EN hegesziémindsitések
probatestjeinek vizsgalati kévetelményei

Az acélhegesztok mindgsitésével foglalkozé DIN-
EN szabvany nemcsak a minésitéshez sziikséges
vizsgadarabok hegesztésével foglalkozik, hanem
rogziti azokat a kovetelményeket is, amelyeket a
hegesztett vizsgadaraboknak ki kell elégiteniiik, és
megadja ehhez a vizsgalati feltételeket is.

A DIN-EN hegesztomindsitések bemutatasaval
foglalkozo cikksorozatjelen folytatasaban ezt kivan-
jaismertetni.

TOMPAVARRATOK VIZSGALATA LEMEZEN

Az atvilagité vizsgdlatot a vizsgadarab ut6lagos meg-
munkélésa nelkil, az ISO 1106/1-B vizsgalati osztalynak
megfeleléen kell végezni, a varrat teljes hosszan.

Amennyiben téretvizsgélat is kévetelmény, akkor ehhez
a varrathossz kezd6 és befejezé 10-10 mm-es szakaszéat
nem lehet felhasznalni, és a toretpréba minimélis hossza
40 mm kell legyen (1. abra). A varrat heganyagéaban valé
torés biztositasahoz sziikség esetén a varratfeliileten be-
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1. 4bra. Tompavarratok téretvizsgalata lemezen.
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vizsqalt
szakasz

a./ Prébatestek klalakitasa

méretek mm-ben
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b./ Toretvizsgalat

2. abra. Sarokvarratok toretvizsgalata lemezen.

metszést kell késziteni az 1.b. dbra szerint.

Haijlité vizsgalat szilkségessége esetén 2-2 prébatestet
kell vizsgalni az ISO 5173 szerint Ugy, hogy a gyok-, illetve
korona oldal legyen a hizott oldal. HUzott gydkoldallal
végzett hajlitdprobéra csak akkor van sziikség, ha egy
oldalrél végezték a gyok meghegesztését (ng, nb hegesz-
tési kortimény).

Alegalébb 4 t &tmérdjd (t = lemezvastagsag) hajlité-tis-
ke, vagy gorgd alkalmazaséval legalédbb 120°-0s hajlitasi
szbget, vagy ha az kisebb, az alapanyagra elgirt hatarer-
téket kell elérni.

Nagyobb, legaldbb 10 mm-es lemezvastagsag esetén
a hajlitévizsgalat az 1ISO 5177 szerinti, 4 oldalhajlité proba-
val végezhetd.

SAROKVARRATOK VIZSGALATA LEMEZEN

Sarokvarrat téretvizsgélata esetén sem eshet a vizsgalt
hosszba a varrat kezdé és befejezé 10-10 mm-es szakasza
(2.a abra). Ezzel afeltétellel sziikség esetén a vizsgadarab
tobb prébatestre darabolhaté. A térés médjat a 2.b. abra
mutatja.

Makrocsiszolat vizsgélathoz 5 prébatestet kell (az
egyenlé méretekre feldarabolt vizsgadarab-részek mind-
egyikébdl 1-1-et) kimunkalini.

TOMPAVARRATOK VIZSGALATA CSOVEKEN

Atvilagité vizsgélatot a vizsgadarab utélagos megmun-
kalasa nélkiil, az ISO 1103/3 B vizsgalati osztélya szerint
kell végezni.

Toretvizsgélat igénye esetén a vizsgadarabot legalabb
hérom prébatestté lehet darabolni. Amennyiben ehhez a

csbatmérd tdl kicsi lenne, két vagy tébb vizsgadarabot kell
hegeszteni.

Atoretprobdk vizsgalt szakasza legfeljebb 40 mm lehet.
Avarrat heganyagéban val6 torés biztositasahoz szikség
esetén a varratfellileten utélag bemetszést lehet késziteni
a 3.b abra szerint.

Hajlité vizsgalat kivitelezésénél 3 mm-es falvastagsag
felett 2-2 probatestet kell gyokoldalra, illetve koronaoldalra
hajlitani és vizsgalni az 1ISO 5173 szerint. A legalabb 4 t
atmérdji (t = csofalvastagsag) hajlitétiske, vagy gorgd
alkalmazasaval legalédbb 120°-0s hajlitasi szoget, vagy ha
az kisebb, az alapanyagra elGirt hatarértéket kell elérni.

A PF, PG és H-1045 hegesztési helyzetben hegesztett
vizsgadarabokbdl a prébatesteket a kiilénb6z4 helyzetek-
nek megfeleléen kell kimunkaini.

Nagyobb, legaldbb 10 mm-es cséfalvastagség esetén a
hajlitévizsgélat az 1SO 5177 szerinti, 4 oldalhajlité prébaval
végezhetd.

' SAROKVARRATOK VIZSGALATA CSOVEKEN

Toretvizsgalathoz a vizsgadarab lemezét 4 vagy tobb
prébatest kimunkalaséval a 4. abra szerint kell felosztani.

Makrocsiszolati probatesteket — szliikség esetén — a
csbkeriilet mentén, egyenletes elosztasban kell kimunkal-
ni.

A VIZSGADARABOK ERTEKELESI
KOVETELMENYEI

A vizsgadarabokat szemrevételezéskor az egyes hiba-
fajtakra elGirt értékelési kovetelménynek megfeleléen kell
elbirdlni. A hibafajtdk pontos magyardzatat az ISO 6520

Hegesztéstechnika, II. évfolyam 4. szam (1991/4.)
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4. abra. Sarokvarratok toretvizsgalata csoveken.

rogziti. Egyéb megallapodas hianyaban az értékelési ko-
vetelményeknek az ISO/DIS 5817.2 B osztalyanak kell
megfeleini. Atvilagitassal és/vagy més roncsolasmentes
vizsgélati eljarassal végzett vizsgalatndl is utalni kell az
érvényes eldirdsokra. Minden roncsolésos és roncsolas-
mentes vizsgalathoz az eldirt eljarast kell alkalmazni.

Sikertelen a hegeszt6 vizsg4ja, ha a szemrevételezés-
sel feltart hibdk meghaladjak az 1SO/DIS 5187.2 B osz-
talyanak megfeleld értékeket.

KIEGESZITO VIZSGALATOK

Abban az esetben, ha egy vizsgadarab nem elégiti ki az
eldirt kdvetelményeket, a hegeszt6 azonos hegesztési fel-
tételekkel egy Uj vizsgadarabot készithet. Amennyiben egy
hajlitd-, vagy toretprébanal adédik nem megfelel ered-
mény, megengedett ugyanabbdl a vizsgadarabbél két to-
vébbi prébatestet felnasznalni, vagy ha nem 4ll rendelke-
zésre, a vizsgadarabbol kimunkalni és megvizsgalni. Mind-
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két kiegészitd probatest vizsgalatanal megfelelé ered-
ményt kell kapni. Régzitett tengellyel készitett csd vizsga-
darabok kiegészité probatestjeinél természetesen tekintet-
tel kell lenni a hegesztési helyzetre. Ha a két kiegészité
prébatest kdzll barmelyik vizsgalata nem megfelelé ered-
ményt ad, meg kell allaptani, hogy ezt mi okozza. Olyan
megallapitasnal, hogy a hiba a hegeszté tudasanak hia-
nyara vezethet6 vissza, a hegeszté pétidlagos képzés
nélkdl nem kisére'heti meg ismételten a vizsga kovetelmé-
nyeit teljesiteni. Metallurgiai vagy més, a hegesztéi tudas-
tol fliggetlen hibaok esetén egy pétidlagos vizsgaval sziik-
séges az alapanyag és/vagy az (j vizsgafeltételek hatasat
egyértelmien megallapitani.
sk

A hegesztdmindsité vizsgak értékelése az (j eurdpai
szabvany el6irdsai szerint semmivel sem tlinik szigoriibb-
nak a jelenleg érvényes elGirasoknal. A leglényegesebb
elem az értékelés kétségtelenil egységesebb lehetisége
a nemzetkdzi szabvanyokra valé utalds kovetelményével,



LOVASZ SZABO TAMAS
(TUV Rheinland Hungaria)

A minéségbiziositas fejiodése

Ajelenlegi gazdasagi helyzetben egyre tobb vallalatnal
vet6dik fel a kérdés, mit kell tennie ahhoz, hogy a piacval-
tas, a piacgazdasdagra térténd atallas id6szakaban biztosi-
tani tudja a vallalat jelenét és jovéjét, fel tudja venni a
versenyt a mér biztos piacokkal rendelkez6 hazai és kil-
foldi vallalatokkal.

A nyugati orszagokban mér régéta foglalkoznak azzal a
kérdéssel, hogy vajon mi teszi az egyes ipari cégeket
sikeressé, mig masok hatul maradnak a versenyben. A
sokféle szempontbdl végzett vizsgalatok csaknem azonos
eredményre vezettek. Mint ahogy az 1. dbrén a Koblenzi
Ipari és Kereskedelmi Kamara kozvéleménykutatasabdl is
kider(ll, az eredményesség legfontosabb forrasa a véllalat
altal kibocsatott termékek mindsége, tehat az, hogy a
véllalat termékeivel mennyiben voltak és vannak a vasar-
I6k megelégedve, mennyire képesek az igényeket kielégi-
teni, legyenek azok irasban rogzitettek, vagy a konkrétan
meg sem fogalmazott elvarasok. A koblenzi vizsgélatbél az
is kideriil, hogy az 4r meglehetdsen alarendelt szerepet
jatszik. A vasarlék tehat hajlandék megfizetni a jobb miné-
séget, a bevalt széllitokat, a pontos széllitdsokat. Amagyar
véllalatoknak természetesen killon nehézséget jelent az,
hogy termékeikkel, még ha azokat versenyképes minéseg-
ben, pontos szélltasi hataridék tartdséval és elfogadhatd
aron kinéljék is, be kell jutni olyan piacokra, ahol a verseny-
tarsak mar nagy tapasztalatokkal rendelkeznek, sok éves
kizdelemben maradtak talpon és hirneviikkel sok esetben
uraljak a piacot. Kimondva-kimondatianul, de szamolni kell
bizonyos eléitéletekkel, amelyek nem csak a hazai véllala-
tokkal szemben, hanem a volt szocialista tervgazdalkodast
folytaté orszagok iparvéllalataival szemben is tapasz-
talhaték a nyugati vevék korében. Az atlagos nyugati pol-
gér igen keveset tud hazankrél, és amit tud, nem minden
esetben jelent kedvezd feltételeket a magyar termékek
értékesitésének. Aligha talélni valakit, aki egy bizonyos
terméket éppen azért vasarolna meg, mert az Magyaror-
szagon késziilt.

A gazdaségi nehézségeink mellett tehét j6 adag szub-
jektiv hatrannyal is szamolni kell. A legfontosabb feladat,
hogy a magyar vallalatok termékei, a termékek minésége,
megbizhatdséga irdnt megfelel6 bizalmat tudjunk kelteni.
Ez igen komoly feladat, hisz nem elég egyszer megfelel§
minéséget, pontos hataridére leszéllitani, hanem biztosi-
tani kell a megrendelét afel6l, hogy a termékek minésége
a tovabbi szallitasok folyaman is azonos marad, s6t tovabb
javul, kielégitve ezzel a vasérlék nem csak jelenlegi, ha-
nem a jovébeli igényeit is.

Az elmondottakbdl kitdnik, hogy milyen fontos a termé-
kek minésége a vallalat tal|ponmaradésa érdekében.

Egy méasik kutatas osszegy(jtétte azokat alegfontosabb
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VEZETO EXPORTCEGEK ELONYE! A VERSENYTARSAKKAL SZEMBEN
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ismérveket, melyek a sikeres véllalatokat jellemzik. Ezek:

— Aktiv cselekvés, hibak értékelése és nem a blinbakok
keresése.

— Attekinthet6 vallalati szervezet, egyértelmd felelSs-
ségek és hataskorok.

— Felesleges papirmunka minimumra szoritasa.

— Minéség mindig az el6térben szerepel.

— Avevlk igényeit mindig szem el6tt tartani, visszajel-
zésiket megszivielni.

— Amunkatarsak motivécidja a mindség érdekében.

— Valamennyi munkatars érzékeli személyes hozzéja-
rulasét a véllalati célok eléréséhez.

— Hatérozott, vilagos, kovethetd cégfilozéfia.

— A véllalatvezetés eltokélt, sajat példamutatiséval
maga utan vonja valamennyi munkatarsat.

A mindség, a minéség biztositasénak szerepe tehét
vitathatatlan. Az alkalmazott médszerek az ipar fejlédése
soran folyamatosan véltoztak, az egyedi munkadarab mé-
résektdl a rendszert atfogd vizsgalatokig. A fejlédés jol
kévetheté a 2. abran. 1955-ig a mindségbiztositas alatt
elsésorban a gyartas soran végzett és a gyartast kovetd
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atvételi vizsgalatokat, egyedi, tételes méréseket értették.
Aminéséget akkor talaltak elfogadhaténak, ha a mért érték
a gyartmanyra vonatkozé specifikacidk, szabvéanyok tlirés-
mezején belll volt. A trésmezon kivil esé termékekeket
atvalogatassal tudtak elkilloniteni. Az tvélogatas azonban
a ndvekvd darabszam mellett egyre nehezebben hajthat6
végre, egyre nagyobb koltséggel jart. Ehhez jarult még az
a tényezd is, hogy a névekvd darabszam esetén csékken-
teni kell a hibaszézalékot, hisz a kdzvetlen koltségndveke-
désen tdl azzal is szamolni kell, hogy ndvekvé darabszam
esetén, azonos hibaszazalék mellett abszolGt értékben né
a vegellendrzésen étcsszg, vagy nem kielégité megbiz-
hatoség esetén a hasznalat soran meghibasodé termékek
szama, ami a termék hirnevét, és ezzel a termék eladha-
tosagét jelentés mértékben rontja, itt még nem is emlitve a
kés6bb létrehozott termékfeleldsségbdl ered6 kockazatot.

1955 koéril alkalmaztak elészor statisztikai mintavételes
vizsgalatokat tételekben széllitott termékek atvételére. A
statisztikai mintavétel tobb szempontbdl is jelentds eldre-
lépést jelentett. Annak felismerésével, hogy bizonyos téve-
dési kockazat vallalasaval a nagy toémegben gyartott és
szallitott termékek ellendrzése gazdasagosan megoldha-
tové valt, egyre gyakrabban alkalmaztédk ezen médszert. A
statisztikai mintavétel elényei tébbek kozott:
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— Alacsonyabb vizsgalati kéltségek.

— Kevesebb kezelésbdl adodd karosodas.

— Roncsolésos vizsgalat is lehetséges.

— A széllitmany hamarabb all rendelkezésre.

— Kevesebb, de jobb felkészlltségl személyzet; sze-
mélyzet specidlis tovabbképzése.

— Kevésbé monoton, nagyobb értéki munkavégzés
jobban motivalja a vizsgél6é személyzetet.

— Jobban motivalt személyzet kevesebb hibaval dolgo-
zik.

— A szdllitmanyok visszautasitdséanak nagyobb sllya
van, mint a hibas elemek kivalogatasanak.

— Termékmin6ség dokumentéihaté.

— Sz4allték mindsitése, és minéségképességlk koveté-
se lehetdvé valik.

Az eddig emlitett minGségellendrzési eljarésok elsdsor-
ban a gyarté szempontjabdl mindséget, azaz a szab-
vanyoknak, el6irasoknak valé megfelel6séget voltak hiva-
tottak biztositani. AminGség a vevé szempontjabél térténd
meghatarozasanal a vevl igényei, elvarésai a mérvadoak,
legyenek azok irdsban rogzitettek, szdmszerisithetdk,
vagy konkrétan meg sem fogalmazottak. A gyarté, szallité
feladata ezen elvarasok pontos felmérése és a gyartma-
nyok tulajdonségainak hozzéigazitdsa. A mindséget tehat
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bele kell tervezni” a gyartmanyba. A mindségtervezés az
1960-as évek elejére vezethetb vissza. A vevo a terméktdl
nem csak a birtokbavétele idépontjaban varja el igényei
kielégitését, hanem a termék teljes véarhaté élettartama
alatt. A gyarténak tehat nem elegendé a termék végelle-
nérzésével meggybzidni arrél, hogy a termék az atadas
idépontjaban kifogastalan, hanem egyrészt a késobbi
meghib&sodast, a torvény attal eldirt, vagy énként vallalt
id6szak alatt sajat koltségére ki kell javitania, masrészt a
termékét mar eleve Ugy kell megterveznie és legyértania,
hogy az a véarhat6 alkaimazasi és hasznélati kdrilmények
kozott a tervezett teljes élettartama soran lehetéleg meg-
bizhatéan miikédjén, a garancidlis és javitasi koltségek
alacsony szinten maradjanak. Ez nagyban 0sszefigg a
vasarlé megelégedettségével és igy a gyartmany és gyarté
hirnevével. Az egyre bonyolultabb, a vevé igényeihez me-
szemendkig igazodd, hosszu ideig megbizhaté termékek
el6allitasa, kilénds tekintettel az élesedd piaci versenyre,
egyre nagyobb kéltséggel jar. Az elkerilhetetlen automati-
z4las és gépesités nagy befektetéseket tesz sziikségessé.
Mivel ezen beruhazésok koltségeit a termék ardban a
szabad piaci viszonyok kozétt aligha lehet érvényesiteni,
a koltségeket csak a javulé termelékenységgel lehet t6r-
leszteni, ami rendkivili médon kiélez mindenfajta selejt
vagy utdnmunkélasbél szarmazé veszteséget. Ehhez jon
még az egyre speciélisabb és dragabb anyagok alkalma-
zasa, ahol a selejt ptldsa igen nagy koltséggel jar, és ami
egyre bonyolultabb vizsgalatokat igényel. A minéségi kélt-
ségek, mint vallalati mutatdk érzékenyen jelzik az Gzemi
koltségeket, és figyelemmel kiséréstkkel lehetévé valik a
veszteségforrasok feltarasa, a veszteségek okainak kiki-
sz6bolése és ezzel a véllalat nyereségességének a javita-
sa. Aminéségi koltségekkel, a gazdasagossag kérdéseivel
1965 korll kezdtek foglalkozni.

Az egyre boviil§ termékvalaszték és névekvé termeék-
mennyiség akaratlanul is magdval hozza a hibat rejtd
termékek piacra kerilését. A hibak, melyek egyrészt a
gyartd6 gondatlanségara vezethetok vissza, masrészt a
gyart6 legnagyobb gondossaga mellett is eléfordulhatnak,
noha a ,tudomany és technika allasa szerint” a forgalomba
hozatal elétt felfedezhetSk lettek volna, a felhasznal6nal
nem csak magdban a termékben okozhatnak esetleges
kart, hanem a felhasznal6 egyéb anyagi javaiban, sét testi
épségében. Afogyasztok érdekeit torvények is vedik, ezek
kozll a gyarté szempontjabdl a termékfelelésség jogi in-
tézménye jelenti a legnagyobb kdvetelményt. A gyarto,
forgalmazé beszallitéival egyUtt, vétkességétdl figgetlendl
felelosséggel tartozik a terméke dltal okozott karért. A
gyarténak tehét sajat érdeke, hogy minden téle telhett
megtegyen a termékeiben keletkez6 hibak megelézéséért,
feltarasaért, kijavitasaért és elsésorban a hiba okanak
megsziintetéséért, keletkezésének megel6zéséért. Mivel
a termékben a hibdk a termék tervezési és elballitasi
folyamataban barhol keletkezhetnek, illetéleg tobb tényez6
kedvezétlen 6sszhatdsara vezethetdk vissza, a hibak el-
ker(ilésének egyetlen lehetséges mddja a termék elballita-
sa teljes folyamatanak a kézbentartasa, minden szakaszat

10

atfogd, teljes korii minGségszabalyozasa, mindségbiztosi-
tasi rendszer alkalmazésa.

Az elsé minéségbiztositasi rendszerek az 1960-as évek
vége felé jelentkeztek, elsésorban a hadiiparban, az atom-
energiaiparban és a repulGipar terlletén. A mindségbizto-
sitasi rendszerek hatékonysaganak megitélésére kovetel-
ményrendszereket szabvanyositottak. Az elsé ilyen szab-
vany a MIL Q 9858/1963 katonai szabvany volt, ami a
nyugati orszadgokban &ltaldnosan hasznaltta valt. Ezt ko-
vetben egy sor véllalatspecifikus, 4gazatspecifikus és vé-
gul ,nemzeti”, azaz 4gazatokat atfogd szabvany keletke-
zett, melyek végil a nemzetkézileg elfogadott 1ISO 9000
szabvéanysorozathoz vezettek. Mivel az eurdpai szab-
véanyositasi szervezet, a CEN ezt az iSO szab-
vénysorozatot az EN 29000-29004 szabvény elnevezés
alatt Eurdpai Szabvannya emelte, igy valamennyi EK or-
szég szdmara kotelezd, az EFTA orszagok szaméra pedig
nyomatékosan javasolt annak nemzeti szabvanyként valé
atvétele. Hazank az emlitett szabvanysorozatot Ml 18990-
18994 muszaki iranyelvként honositotta. A minéségbizto-
sttdsi szabvdnyok nem hivatottak a termékszabvanyok
kévetelményeit kivaltani. Ezeket inkabb kiegészitéskent,
sem pedig alternativaként kell tekinteni. Igen magas mind-
ségbiztositasi és bizonylatolasi, tanisitasi kovetelménye-
ket irnak elé a véllalatokra, hogy ezaltal biztositsdk a
véllalat partnereit a véllalat minéségképességérél. A mar
emlitett MIL Q 9858-bdl fejléditt ki az 1970-es évek elején
a NATO AQAP 1, 4, 9 szabvanysorozata. Ezt a szabvanyt
alkalmazza a NATO a tagallamaiban a hadiipari szallitsok
biztositdsara. Az AQAP 1, 4, 9 harom fokozatd szab-
vénysorozat. Az AQAP 1 messzemendkig tartalmazza egy
hatékony minéségbiztositasi rendszer valamennyi elemét.
Az AQAP 4 egy vizsgalé rendszer jellemzdire korlatozédik,
mig az AQAP 9 csak azon jellemzdket kéveteli meg, melyek
a mindségi vizsgalatok elvégzéséhez sziikségesek. A
szerzGdésben régzitett AQAP fokozat meghatérozza a ta-
nasttas terjedelmét, amit a szerzGdés targyatol figgben a
szélliténak biztositania kell. Németorszagban az AQAP
alapjan szallité, illetleg gyartd véllalatokat a BWB (Bun-
desamt fir Wehrtechnik und Beschaffung) Haditechnikai
és Beszerzési Szévetségi Hivatal mindsiti. Egy kovetkez6
fejlodési fokozatot a kanadai CAN 3 — Z 299-85 szab-
vanysorozat jelenti. Ez a szabvany a mingségbiztositasi
rendszerekkel szemben allitott kbvetelményeket 4 fokozat-
ra osztja. A szabvény valamennyi iparagra vonatkoztatha-
t6, noha eredetileg az elektromos energiaeléallitdé rend-
szerekre fejlesztették ki. Mivel lényegesen késdbb keletke-
zett, mint az AQAP, igy sok tekintetben érthetébb, preci-
zebb megfogalmazast és részben sokkal atfogébban van
kialakitva. A tanusitasi fokozat kivalasztasahoz konkrét
utalasokat és kritériumokat tartalmaz. Ez a szabvany van
el6szdr mindségbiztositasi funkciok szerint felépitve és
kielégité mértékben tartalmaz utalast a véllalat sajatossé-
gain alapulé mindségbiztositasi rendszer felépttéséhez és
dokumentélasahoz. Kanada tovabbra is ragaszkodik ezen
négy fokozati tandsitasi rendszerhez, igy az 1ISO 9000
szabvanysorozatbdl is csak az ISO 9004 szabvényt vette
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&t. Szintén négy tanUsitasi fokozatot tartaimaz a QSF
szabélyzat, az Eur6pai Reptilési és Urrepiilési Minéségbiz-
tositasi Kévetelményrendszer. Ez az elbirds csak erre a
konkrét teriletre érvényes és nagyrészt az AQAP elbirdsa-
in alapszik. A C fokozat tartaimazza a legszigorubb kdve-
telményeket, és a szerz6déssel kapcsolatos fejlesztésekre
is vonatkozik. A B és az A fokozat egyre sz(kil6 kdvetel-
ményszintet ir el§ és egyre sz(kebb teriletre korlatozddik.
A D fokozat csak a kereskeddkre vonatkozik. Varhatd,
hogy a QSF szabélyzatot az ISO 9000 sorozat felvaltja. Az
ISO 9000 vagy EN 29000 szabvénysorozat a magyar
szakemberek szdméra a mar emlitett Ml 18990 Mlszaki
Irdnyelvekbdl ismert. Harom tanusitasi fokozatot tartaimaz,
melyek meghatdrozasa a gyarté adottsagaitdl, illetve egy
konkrét termék elSallitdsa esetén a termék mindségbizto-
sitdséhoz szikséges mindségbiztositasi elemektdl figg,
melyeket a szdllitdsi szerzédésben kell régziteni. Eléfor-
dulhattehat, hogy bar a vallalat rendelkezik sajat fejlesztési
részleggel, a konkrét szallitasi szerzGdésben csak az ISO
9002 szerinti tandsitasi fokozatnak megfelelé minéségbiz-
tositasi rendszer meglétét kétik ki, amennyiben a termék
konstrukciéja adott, és igy a termék eldallitéjanak ez Ggy-
ben mar nem kell tevékenykednie. Fontos tudni, hogy az
ISO 9001, 9002 és 9003 csak a kovetelményeket hataroz-
za meg, amit a minéségbiztositasi rendszernek ki kell
elégitenie. Nincsenek tehat szabvanyositott mindségbizto-
sttasi rendszerek, minden esetben a vallalatnak maganak

kell a sajat adottségai, lehetéségei és az éltala gyartani
széndékozott termék mindségének biztositdsahoz szitksé-
ges rendszert kialakitani, melynek azonban ki kell elégite-
nie a szerzddésben rogzitett tanisitasi fokozat kdvetelmé-
nyeit.

A mindségbiztositasi rendszerek hatékonysagardl a
megrendel6 minden esetben meg kivan gyéz6dni, amit
vagy sajat maga altal végzett helyszini vizsgélattal, Ggyne-
vezett beszallitéi audittal, vagy harmadik szaként6 fél meg-
bizaséval tud elvégezni. A gyartok, szalliték a tobb partner
esetén ismétlédo, és ezzel jelentSs leterhelést jelentd au-
ditok megelGzésére gyakran fordulnak egy figgetlen, lehe-
tleg nemzetkézileg ismert és elismert tanusité szervhez
és kérik a mindségbiztositasi rendszerlk tanisitasat. A
tandsitasi audit elvégzése utan, amennyiben az pozitiv
eredménnyel zarul, a tantsité intézet egy tandsitvanyt ad
ki, melyben kijelenti, hogy az altala vizsgalt vallalat ming-
ségbiztositasi rendszere kielégiti az adott tanusitasi foko-
zat valamennyi kdvetelményét. A tanisité szervezet szer-
z6dést kot a véllalattal a rendszer felligyeletére, és igy
garanciat tud vallalni arra, hogy az &ltala kiadott tanusitas
annak lejartaig a valésagnak megfeleld allapotot tikroz.
Természetesen a megrendelének tovabbra is jogaban il
a rendszer hatékonysagarél személyesen meggyézddni,
de a gyakorlati tapasztalat azt mutatja, hogy ezzel a joguk-
kal csak indokolt esetben élnek.

SOMOGYI SANDOR
(AEEF)

Eurépara figyelve...

ASME Kongresszus Floridaban

Az Amerikai Gépészmérnokok Egyesiilete (AS-
ME) és a Kazan és Nyomaéstartéedény Feliigyel6k
Nemzeti Testiilete (NBBI) ezévi, 60. kozgytlését Flo-
ridaban tartotta, majus 20-24. kozétt.

Az NBBI meghivaséra (és koltségére) részt vehet-
tem ezen az igen érdekes rendezvényen, melynek
jeimondata, ,Kicsi a vilag” is arra utalt, hogy ez
alkalommal a vildag mas orszagaival — f6leg Eur6pa-
val — fennallé kapcsolatok kertiltek a kdzéppontba.
Az egész kozgyUllés hangulatét jol tiikrozi az alabbi
eléadas, melyet Michael Sullivan, a NBBI eurdpai
képviselbje tartott. (Az el6adas szévegét Sullivan ar
hozzajarulasaval k6zoljik.)
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,EZ év januar 31-én az ASME és a Szabvanyos
Technoldgidk Nemzeti Intézete kdzds szakértdi értekez-
letet tartott a mindségtanuisitas témakdrében.

Az értekezlet 6 célja annak tisztazésa volt, hogyan
segitheti az USA kormanya a nyomastartéedény ipar-
ban folyé minéségtanusitasi tevékenységet, hogy eze-
ket a termékeket mas piacokon, pl. a kbzbs piaci orsza-
gokban értékesithessék.

Amegbeszélésen a kazén és nyomastartéedény ipar
kllénb6z6 terlleteinek véleményét az ipari szervezetek
képviselték; az ASME, a Nyomastartéedény Gyartok
Egyesllete, az Amerikai Kazangyartok Egyesilete, j6-
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magam a Kazadn és Nyomastartéedény Felligyel6k
Nemzeti Testiiletét képviselhettem.

Tudom, hogy sokaknak elegiik van méar az Eurépa '92
emlegetésébdl, de legalabb ennyien vannak, akik figye-
lemmei kisérik az eurépai eredményeket, kiidnds tekin-
tettel a szabvanyalkotasi folyamatokra.

A kazén és nyoméstartéedény biztonség teriletén
meglévé kzis érdekeltsége miatt a Nemzeti Testllet,
bar 6néll6 intézmény, alapitasa, 1921 6ta egylttmikddik
az ASME-vel.

Partnerek vagyunk az ASME el6irasok megalkotaséa-
ban, bevezetésében és végrehajtasaban. Egyuttmiké-
diink az ASME min{ségbiztositasi és min6ség-
ellen6rzési programok kidolgozaséaban és karbantarta-
sédban. Egyitt dolgoztunk az ASME akkreditalési prog-
ram elterjesztésében vilagszerte.

A Nemzeti Testiilet egylttmikédik az ASME Kazan
és Nyomastartéedény Szabélyozés bizottsdgaval, s
képviselteti magat valamennyi fontos albizottsagaban.
Az ligyvezetd igazgato és az igazgatétanacs elndke az
ASME Kazan és Nyomastartéedény Bizottsag alland6
tagjai. Jelenleg a Nemzeti Testiilet az ASME megbizott-
jaként részt vesz a nem-nukledris nyomastart6 edények
gyartéinak mindsitd vizsgalatdban az USA-ban, Kana-
daban és vilagszerte.

A Nemzeti Testllet egyttmikddik, illetve szoros kap-
csolatot tart fenn az USA kiilonb6z6 kormanyzati szer-
veivel (NRC, NASA, OSHA, Kdzlekedési Minisztérium,
Banyaszati Hivatal, Posta, Parti Orség és masok).

Az ASME jeldlés, bélyegzd, jelkép, mindegy minek
nevezzik, valészinileg az egyik legelismertebb jel a
kazan és nyomastartéedény tertletén vildgszerte. Je-
lenleg az USA és Kanada teriiletén kivil 583 nem nuk-
ledris tantsitvany tulajdonos talalhat6. Ezek kdzil 307
a kbz0s piaci és EFTA, 18 pedig egyéb eurdpai orsza-
gokban van. Harom kivétellel valamennyi EG és EFTA
orszagban van ASME tanusitvany tulajdonos. A berlini
fal 1989 novemberi lebontasa 6ta hat tanusitvanyt kap-
tak csehszlovak, magyar és lengyel vallalatok. Informa-
cidink szerint tovabbi tiz keleteur6pai vallalat folyamo-
dott ASME tanusitvanyért. Ezen kivil két csehszlovak
véllalat készil ASME nuklearis tanusitvany megszerzé-
sére.

Az elmult két évben, mialatt az EG-expressz felgyor-
sult, 79 Gj ASME tanusitvanyért folyamodtak Eurdpa-
ban, kilenc tovabbi igényt jelentettek be ez év elsé két
hénapjaban.

Az elmult év végén megkeresett benniinket egy USA
tanacsadd, aki szerzddést kétdit az orosz Gépipari Mi-
nisztériummal. A szerz6dés targya tanacsadasi szolgal-
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tatas egyes szovjet cégek szamara ASME nukleéris és
nem nukledris akkreditalas el6készitésére. Tajékoz-
tatasa szerint Oroszorszagban mintegy 500 gyartémuvi
ASME akkreditalasra keriilhet sor. Nem tudhatjuk, erre
vaidban sor keriil-e, azt azonban tudjuk, hogy egyes
német gyartémivek, amikor az ASME akkreditalas fel-
fuggesztését fontolgattak, olyan tajékoztatast kaptak
szovjet vevéiktdl; csak akkor széllithatnak, ha az anya-
gokat az ASME 3800 program szerint gyartjak és tanu-
sitjak.

Ma a vilag 81 orszagaban fogadjak el az ASME
konstrukciét és 36 orszagban talalhatok ASME tanusit-
vannyal rendelkezd szervezetek, beleértve az USA-t és
Kanadat. Az Eurépai K6zosség és az EFTA orszagok
sajat el6irasaikon tal leggyakrabban az ASME kazan és
nyomastartéedény szabalyzatot alkalmazzak.

Véleményem szerint révid tavon az eurépai véltoza-
sok nem hatnak ki az amerikai kazan és nyomastarté-
edény iparra. Hosszu tavon azonban mar nem vagyok
ennyire optimista.

Jelenleg az EK orszagoknak jogukban all sajat biz-
tonsagi eléirasaikat hasznélni, illetve sajat megitélés
alapjan dbnteni a kazanok és nyomastartéedények en-
gedélyezésérdl. Ezért az ASME elfogadott szadmos eu-
ropai orszagban, mas orszagokban, féleg Német- és
Franciaorszagban azonban nem. Varhatéan az eldira-
sok egyesitése utan az USA gyartok eifogadasa problé-
mas lesz.

Az ASME 1968 6ta mukddteti akkreditalasi.rend-
szerét, amely 1972 6ta vilagszerte elfogadotta valt. Tébb
eurdpai orszagban elismerik, hogy az altaluk kifejlesz-
tett akkreditalasi rendszer modellje az ASME. Sok akk-
reditalt tanasit6 testilet olyan engineering biztosité tar-
sasag, amely egyben az ASME Adltal elfogadott megha-
talmazott feligyeld intézmény is. Ezek szintén irany-
elvként alkalmazzék az ASME-t.

Melvin Green, az ASME (gyvezetd igazgat6ja hosszu
ideje dolgozik olyan é&llami intézet 1étrehozésan, amely-
nek jogaban &lina a nemzeti akkreditalasi programok
felllvizsgélata. Ez az allami intézet tartana a kapcsolatot
mas kormanyok akkreditalé testlleteivel.

A Nemzeti Testiilet tAmogatja ezt az elképzelést,
foleg ha olyan szervezetek és szektorok bevonasarol
van sz6, amelyek hasonl6 feltételek kzdtt mikédnek,
mint az ASME és a Nemzeti Testilet.

Nemrég értesiiltem a Regisztralasi és Akkreditalasi
Testllet (RAB)megalapitasar6l az Amerikai Minéség-
ellendrzési Tarsasag keretein beldil. Ugy értettem, hogy
e testllet feladata azon szervezetek akkreditalasa, akik
az ISO 9000 szerinti mindségellenbrzési programmal
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rendelkeznek. Felmeriil a kérdés, milyen jogositvany
alapjan?

A két legnagyobb eurépai szervezet, az Egyesiilt
KiralysAgban a NAACB és a Raad for Certificate Hollan-
didban korméanyfelhatalmazés alapjan tevékenykedik.

Hogyan fogjak elfogadni az eurépai hatésagok az
amerikai RAB éltal akkreditalt szervezeteket, haaz USA
kormanyanak felhatalmazasa nélkdl tortenik az akkredi-
talas? Ez indokolja egy allami intézet Iétrehozasét.

Javasoltak, hogy azon amerikai kazén és nyoméastar-
tbedény gyartdk részére, akik az erudpai piacon akar-

nak maradni, az ASME vagy a Nemzeti Testilet legyen
az EN 45012 szabvény szerinti akkreditalt tantsit6 in-
tézmény. Logikusnak tlnik ez a fajta segitség a gyartok
szamara, azonban tbb probléma vetddik fel.

Az EN 45012 szerinti tandsitasi eljaras nem felel meg
teljesen a fiiggetien harmadik fél altal végzett tanGsitas-
nak. A tanUsité szervezet kdzvetlen lzleti kapcsolatba
kerlil a tanusitastigénylével, amely a mindsité tigyfelévé
valik.

A legnagyobb gondot az érdekek (itkbzése jelenti.
Semmi nem akaddlyozza meg a mindségbiztositasi
rendszert mindsité szervezetet abban, hogy egyuttal
terméktanisito, illetve ellenérz6 szervezetként is tevé-
kenykedjen, ha a direktiva ezt el6irja.

Ha a gyart6 az eurdpai rendszerben kivanja akkredi-
taltatni magat, az 1ISO 9000 (EN 29000) szabvany kbve-
telményeit kielégitd mindségbiztositasi rendszert kell
kidolgoznia és bevezetnie.

Varhatdan a nyomastarté berendezésekre vonatkozé

.direktiva fogja szabalyozni, mely modulokat (COM /89/
.209) kell alkalmazni a megfeleléség tanusitdsahoz. A
gyart6 részére valasztast biztosité modulrendszren be-
It biztosra vehetd, hogy ezen a teriileten a sajat tanu-
sitas nem lesz elfogadhatd, szlkség lesz az un. kijeldlt
testlletek tevékenységére.

Az 1SO 9000 alapfeltételként jelentkezik az eurbpai
piacon megmaradni kivané véllalatok szdméra. Az ISO
sorozatot altalanos érvényl elGirasként képzelték el,
amely lefedi a teljes Uzleti tevékenységet, a kabatgomb-
tol a kazanig.

Ma mér lathatd, hogy az ISO 9000 nem olyan csoda-
szer, aminek gondoltdk, s nem alkalmazhaté vala-
mennyitermék és szolgaltatas esetén. Kiegészité terve-
zetek készlinek a gyégyaszati termékek, a szamitégép
software és a hadiipar szamara.

Ez évben t6bbszor javasoltam az ASME Kazén és
Nyomdastartéedény Bizottsagnak, hasonlitsa dssze, il-
letve kdzelitse az ASME el6irasokat az 1SO kévetelmé-
nyekhez. Biztos vagyok abban, hogy bizonyithatd, az
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ASME jelenlegi akkreditalasi rendszere, a flggetlen ka-
zanfelligyel6k alkalmazésa és a fellilvizsgélt mindség-
biztositasi kévetelmények azonos értékiek barmely eu-
répai rendszerrel és elfogadtathaték Eurépéban.

A jelenlegi minGségellendrzési rendszerek revizidja
véleményem szerint nem jelentene gondot a gyartok
szaméra, de bizonyara er6sitené azt az &llaspontot,
hogy az ASME rendszer versenyképes az ISO 9000-rel
szemben.

Az eléadasom elején emlitett értekezlet egyik teméja
volt, hogyan segitheti az USA korménya a nyomastarto-
edény ipar versenyképességét a nemzetkdzi piacon.

Véleményiink szerint szilard targyaldsi poziciot kell
képviselni, amelynek legnagyobb erésseége az ASME
elfogadasa vilagszerte. Masik Iényeges szempont, hogy
az ASME meghatarozza az ellendrzé intézményekkel
szemben tamasztott kdvetelményeket; ez hianyzik az
eurdpai rendszernél. Az ASME a felligyel6k minimalis
képesitését elbirja, az eur6pai rendszer nem. Az ASME
a Nemzeti Testilletek képviselSjeként fellépve, megkd-
veteli a minésitd szakértdk félévenkénti tovabbképzé-
sét, az eurpai rendszerben nincsenek ilyen feltételek.

Véleményiink szerint az USA Kereskedelmi Miniszté-
riuma targyalasai soran tdmaszkodhat a nyomastart6-
edény szektor képviselSinek ismeretanyagara, beleért-
ve az 4llamok jogi hatéséagait, amelyek térvényként al-
kalmazzak az ASME szabélyzatokat.

Azt azonban meg kell érteni, hogy a targyalasokat
kormanyzati szinten kell az Eurdpai Kézdsseggel foly-
tatni.

Fel kell ismerni, hogy a gyarték napi munkajaba az
&llami beavatkozas mértéke mas és méas az USA-ban
és Eurdpéban. Az eurdpaiak a korményt partnerként
fogadjék el, mig az USA-ban a korményzattal tanacs-
adasi kapcsolatban alinak az (izletemberek. Az eurdpai
kormanyok nyitottabbak az ipar exportképességének
pénziigyi tamogataséban, illetve a szabvanyositas teri-
letén.

Ugy gondoljuk, hogy a nyomastartéedény szektor és
az USA korméanyzat kdz6tt partnerkapcsolatot kell 1étre-
hozni. Az akkreditalas témakorében a targyalasokat ipa-
raganként kell folytatni.

Utolsé megjegyzésem: remélem, hogy azok, akik
arra 6sszpontositanak, mi torténik Eurépaban, nem fe-
ledkeznek meg a vilag mas részeir6l. Ahogy itt ma mér
elmondtuk, olyan helyeken is, mint Kina, Oroszorszag,
Romania, talalhat6k véllalatok, amelyek ASME tanusit-
vanyt kivannak szerezni, hogy az igy gyartott kazanokat
és nyomastarté edényeket sajat orszagukban allitsak fel
és izemeltessék, s ez a tény magaért beszél.”
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R. OBERHAUSER, K. MACH ES K. FELBERMEYER
Forditotta: Ersek LaszIé (GFV)

Mindségbiztositas az acélszerkezetek
gyartasa/szerelése tertiletén
(Ausztriai helyzetkép)

A bevezetében utalni kell arra, hogy a miné-
ségbiztositas az acélszerkezetek gyartasa, sze-
relése teriletén a kozeljovében — az egész EG-
EFTA - régi6é harmonizaciés torekvései hatasa-
ra — lényeges véltozasoknak lesz alavetve. Az
EG-régié iranyelveivel és a CEN-szabvanyokkal
lesznek a jovében az osztrak szabvanyok folya-
matosan pétolva. A kdvetkez6kben a minéség-
biztositds jelenlegi ausztriai helyzetérdl lesz
sz0.

A nevezett alkalmazasi terilet az altalanos acélszer-
kezeteket, a magasépitményeket, a viz-épitési szerke-
zeteket, a daru-gyartast, a hidépitést és a tornyok épité-
sét foglalja magéban, melyek egy jelentds részénél az
altaldnos gépgyartashoz és a jarmigyartashoz hasonié
el6feltételek — mindenekel6tt a hegesztésre és a vizs-
gélatra — érvényesek.

A minGségbiztositasi intézkedések ezért integralt al-

kotérészei a termékelballitds minden fazisanak és
Ausztridban jelenleg ONORMOKKAL lefedett. Amig a
gbzkazdn a nyomastartbedény gyartdsa szbvetségre
kiterjed6 torvényeknek és rendeleteknek van alévetve,
az egész acélszerkezeti terlilet a 9 szbvetségi tarto-
many illetékességébe tartozik. Az épitési rendeletek
egyrészt — vagy kézvetlenil a B 4600 acélszerkezeti
szabvanyt idézik, vagy azt, hogy az acélszerkezet kivi-
tele a technika jelenlegi allasanak feleljen meg — illetve
masrészt a kiirdsokkal és szerz8désekkel dsszekap-
csoltak, igy a vonatkozé szabvanyok alapjan kételezd
jellegliek. A szabvanyok szigori figyelembevétele és
alkalmazésa ezért elengedhetetlen.

Azon kevés teriiletre, amelyek nincsenek ONOR-
MOKKAL, illetve EN-szabvanyokkal lefedve, Ausztrié-
ban elsésorban a DIN-szabvanyokat alkalmazzak.

Az alkalmazott mindségbiztositas az acélszerkezetek .
gyartasa, szerelése terlletén altaldban az alabbi tab-
lazat szerint tagol6dik.

MinGségbiztositas
f |
M(szaki iroda Termelés Minéségellendrzés
— szamitasok és — forgacsnélkdili — méretellen6rzés
konstrukcié és forgacsolo — hegesztési varratok
— anyag vélasztas megmunkalasok ellenérzése
- hegesztés és — korrézibvédelem
termikus vagas ellendrzése
— korréziévédelem
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MUSZAKI IRODA

Az acélszerkezetek szamitasat és az igénybevételek-
nek megfeleld méretezését Ausztridban az érvényes
ONORM-ok szabdlyozzak, melynek soran egyrészt al-
talanos érvény( (pl. az ONORM B 4600), masrészt a
szakter(letre vonatkozé szabvanyokat (pl. a B 4602 —
orszaguti hidak) kell figyelembe venni. Ezekben a mé-
retezési és kivitelezési szabvanyokban alapvetéen ki-
I6nbséget tesznek a tilnyoméan nyugvé és a dinamikus
igénybevétel kozott és megfeleld szamitasi iranyérté-
kek, valamint intézkedések vannak megadva a formai
kialakitasra és a részletek kidolgozésara vonatkozéan.
Emlitésre méltd ezzel dsszefliggésben az Ujonnan meg-
jelent Iranyelv a faradasra igénybevett acélszerkezetek
méretezésére” is.

Az anyagvélasztasra vonatkozéan az ONORM M
3116 ad részletes adatokat és minGségi elGirtasokat az
alkalmazhaté acélokra vonatkozéan, itt kiléndésen a
szavatolt hegesztési alkalmasséagra és a hajlithatédsagra
vonatkozé kritériumokat kell figyelembe venni. Az
ONORM M 3000 szabalyozza ezen felll a min8ségi
igazolasok fajtajat és terjedelmét lemezekre, profilanya-
gokra és csévekre.

TERMELES

Az ONORM B 4600 keretében egy sor mindségbizto-
sitasi intézkedés van megadva a forgacsolas nélkiili és
a forgacsolé megmunkalasokra vonatkozéan. Korlatozé
intézkedések vonatkoznak mindenekelétt az ollézasra,
a kivagasra, a hajlitdsra és a langvagasra. Tovabba
részletes targyalasra keriinek itt a szegecs-, a csavar-
és a hegesztett kdtések miszaki feltételei.

A legjelentésebb és legatfogbbb intézkedések egy
atfogé minGségbiztositasi rendszerre vonatkozdan két-
ségteleniil a hegesztéstechnika teriletén vannak. Bar
Ausztridban az acélszerkezetek teriiletén nincsenek tér-
vényi elGirasok, mégis a hegesztett teherhordé acél-
szerkezetek gyartasara a minéségbiztositasi intézkedé-
sek sora mar egyediil szerz6dési és feleldsségi okokbdl
elengedhetetleniil sziikséges. A minéségi rendszer
szerkezetileg az alébbiak szerint tagolodik.

Koévetelmények a hegesztéstechnikai
személyzettel szemben

A hegesztdknek érvényes hegesztdbizonyitvany bir-
tokéban kell lennitik, amely a mindenkori kévetelmé-
nyeknek az eljarasra, az anyagmindségre, a falvastag-
sagtartomanyra és a hegesztési helyzetre vonatkozéan
megfelel (jelenleg az ONORM M 7806, 7807, 7808,
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7816, 7818, melyek rovidesen EN-szabvanyokkal lesz-
nek helyettesitve). A hegeszidket allamilag vizsgézott
hegesztési felligyel6k (hegesztétechnolégusok, he-
gesztémivezetdk, hegesztd szakemberek az ONORM
M 7805 szerint) altal ki kell oktatni és alland6an fellgyel-
ni kell a munkajukat.

Ahegesztett acéiszerkezetek — a veszélyességi foko-
zatuk altal okozott hegesztéstechnikai problémaknak
megfeleléen — 4 mindségi osztalyba vannak sorolva, s
ezeknél kdzvetien kapcsolat van a hegesztést felligyeld
személy képzettségi fokaval.

Az Osszefliggések — példakkal tAmogatva — az
ONORM M 7812 1. és 2. részében vannak szabalyozva.

Kovetelmények a hegesztéiizemmel szemben

Annak a bizonyitékaként, hogy egy (zem hegesztett
szerkezetek gyartasahoz a szlikséges mindsitéssel ren-
delkezik, egy, az ONORM M 7812 1. sz. melléklete
szerinti vizsgakényv szlikséges.

Ebben a dokumentaciéban a hegesztést felligyeld
személy és a hegeszt6 személyzet megnevezésein ki-
vil az izemi berendezéseket, a gyartasi eljarasokat, az
alkalmazott anyagokat, az elémelegitd és (utdé)hdkezeld
berendezéseket és a hegesztési varratokat ellendrzé
személyzetet és berendezéseket is meg kell adni. A
vizsgakdnyv egy, a szabvanyban megnevezett vizsgald
intézet altal kerll kialltasra, s elkészitése soran az
idézett min6ségi osztalyokba sorolas — és igy az enge-
délyezési teriilet korldtozasa — is megtérténik.

Azokra a hegesztési eljarasokra, melyekre nincs
egyéni hegesztd vizsga, eljarasvizsgalatot kell végezni,
a vizsgalé intézettel tisztdzand6 terjedelemben. A vizs-
gakdnyv elsd alkalommal térténd kiallitdsa egy szemé-
lyes vizsgélattal (audit) van ésszekobtve a vizsgald inté-
zet részérdl. Folyamatos tartalmi karbantartas sziiksé-
ges; az érvényességi idétartam maximum 3 év.

Kovetelmények azon hegesztélizemekkel
szemben, melyek a nhormativ teriiletek
ala tartoznak

Az acélszerkezetek bizonyos teriletein elGforduthat
- hasonléan, mint ahogy a nyomastarté edények teri-
letén kételezd — tovabbi eljarasvizsgalatok szikséges-
sége. Ezt kllondsen eljarasok kombinaciéjanal, extrém
falvastagsagi viszonyokndl, vagy kiilénleges anyagok
esetén kévetelheti meg a megbizé és ez teljességgel
megfelel Ausztridban az alkalmazott gyakoratnak.

Nagyobb mértékben kévetelik meg a munkaprébakat
is, melyek els6sorban azon hegesztési kdtésekre korla-
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tozddnak, melyeknél a roncsoldsmentes vizsgalat sem-
milyen belsé hibat nem enged meg (nem athegesztett
T-kétések, lapos kétések beolvadé alatéttel).

Az eljdrasvizsgalatok és a munkaprébéak terjedeime
és értékelési kritériuma tébbnyire a megbizékkal, illetve
a vizsgalo intézettel torténd szabad megegyezéssel tr-
ténik.

Gyakran megkévetelik az érvényes engedélyt a he-
gesztési hozaganyagokra is.

Teherhordé acélszerkezeteknél a megbiz6 részérdl
gyakran fenndll a kdvetelmény a hegesztési specifika-
cié, és ugyanuigy a hegesztési varratsorrend-terv irant,
mér a tervezési fazisban. A hegesztési specifikaciéknak
legalébb az alabbiakat kell tartalmazniuk:

— az (zem hegesztéstechnikai engedélye;

— alkalmazott hegesztési eljarasok;

— alkalmazott hozag- és segédanyagok;

— termikus el6- és utéhbkezelések;

— a hegesztési varratok vizsgalatanak fajtaja és ter-
jedelme;

-— afoglalkoztatott hegeszték listaja, a hegesztébizo-
nyitvanyok mésolataval.

A minbségileg nagyértéki korrézibvédelem az acél-
szerkezetek ter(iletén egyre nagyobb jelent6séget nyer.

Ahatékony és teljeskor( mindségbiztositasra osztrak
vonatkozasban szinte kizarélag a DIN szabvanyok rend-
szere érvényes (pl. DIN 55928 1-9. rész).

A kifogastalan felliletel6készitésre (szabvanyos sz6-
ras) és az egyenletes alkalmazasra a megengedett
tarési csoportokon belil nagy sulyt kell helyezni; az
atvétel Gzemi, vagy Gzemen kivili vizsgalészemélyzet-
tel térténik, rendszerint tébb fokozatban és ennek meg-
feleld koltségekkel.

Az igénybevéteinek megfelelé bevonéanyag megva-
lasztasa kémiai sszetételére és a szlkséges rétegvas-
tagsagra vonatkozéan tébbnyire az acélszerkezetgyar-
t6 (zemre van hagyva, a megbiz6 gyakran csak meg-
hatarozott garanciafeltételekkel biztositja magat.

MINOSEGELLENORZES

Az acélszerkezet gyarténak a méretellendrzéshez
alkalmas személyzettel és megfelelé méréberendezé-
sekkel kell rendelkeznie. Ezek rendszerint acél méré6-
szalagok, szdgmérd eszkozok, tolémérdk és nagyobb
épitményeknél teodolitok, szintezd eszkdzok és mérd-
lapok is lehetnek. Fontos, hogy minden eszkdz érvé-
nyes hitelesitéssel rendelkezzen.

A hegesztési varratok vizsgélata teriiletén az acél-
szerkezetgyarté Uzemek altaldban csak a roncsolas-
mentes vizsgalat berendezéseivel rendelkeznek. Aront-
gen-, az ultrahangos vizsgélat, a magneses repedés-
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vizsgélat és a fellleti repedésvizsgalat festék-diffizios
anyagokkal a leggyakrabban alkalmazott eljarasok.
Ausztridban a vizsgalészemélyzet képzése roncsolas-
mentes vizsgélatokhoz az ONORM M 3040 1-3. részé-
ben van szabalyozva és minden egyes eljarasra 3 kép-
zettségi fokozat van. Ezt a szabvanyt kell alkalmazni, ha
a rendelésben vagy az eléirasokban hatarozottan meg-
kévetelik, ami azonban a nagyobb tartészerkezeteknél
gyakran el6fordul.

Sok Gzem azonban sem megfeleld személyzettel,
sem alkalmas vizsgaléberendezésekkel nem rendelke-
zik és a varratvizsgalatot ezért részben vagy teljesen
atadja egy alkalmas és engedélyezett vizsgal6 intézet-
nek.

Avizsgdlat terjedelmét vagy a vonatkoz6 szabvanyok
(pl. az ONORM B 4600 7. része) vagy a tervezéiroda
maga hatarozza meg.

Az 6mlesztbhegesztéssel késziilt kdtések mindségé-
re vonatkozéan az ONORM M 7830 és sok esetben a
DIN 8563 3. része nyer alkalmazast.

A korrézibvédelem vizsgalatara megfeleld személy-
zet és a mér6berendezések alapkészlete szikseges.
Altaldban ezek rétegvastagsagmérdk, preciziés tapa-
dasmérék, higrométerek, racsvagéberendezések és
viszkozitdsmérdk.

ATVETEL

Rendszerint a rendeld, vagy egy altala megbizott
vizsgal6 intézet részérdl torténik a végatvétel a gyartod-
lizemben, a nevezett vizsgalati teriileteken. Sok eset-
ben — kiléndsen acéi tartészerkezeteknél — kdzbensé
ellenbrzés is szokasos. Els6 megbizas esetén a min6-
ségbiztositasi intézkedések a megbiz6 részérdl az allan-
dé épitésfeligyeletig terjedhetnek és csak egy megfele-
16 bizalmi bazis Iétrejétte utan redukalédnak.

Minden esetben azonban a vizsgélattal kapcsolatos

teenddket részleteiben és a gyartds megkezdése eldtt
tisztazni kell.

OSSZEFOGLALAS

Az Ausztridban altalaban megkdvetelt minéségbizto-
sitasi intézkedések az acélszerkezetek teriletén
messzemenden hasonléak az NSZK megfeleld el6ira-
saihoz. Az ONORMOK nagy része (pl. a hegesztéstech-
nikara vonatkozék), messzemenden a DIN-szab-
vanyoknak felelnek meg, vagy a vonatkozé ONORMOK
hianyaban tilnyoméan a DIN-szabvanyok szolgéinak a
szerz6dések alapjaul (pl. minGségi kdvetelmények a
langvagott felileteknél).

(Schwelsstechnik /Wien 7/91. 111-113. oldal.)
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DR. DOMANOVSZKY SANDOR
(Ganz Acélszerkezeti Véllalat)

»E” minéségl acélok hegesziése
(Il. rész)

Lapunk 91/3. szaméaban beszamoltunk a Ganz Acél-
szerkezetl Vallalatnal a kiilénféle 360 MPa folyashata-
rd, ,E” mindségl (szavatolt dtmenetl hémérséklet:
TTKV27 = -50°C) acélokkal, azok hegesztésével kap-
csolatban szerzett tapasztalatokrél. Folytatasként e
clkk az MSZ 6280 szerintl E 420 E mindségad (szavatolt
folyashatar: 420 MPa, 4tmenetl hdmérséklet: TTKV 27
= -50C") acélok elsé Jelentésebb volumen( alkalma-
zasha vételének koriilményelt ismerteti.

A Ganz Acélszerkezeti Véllalat (GAV) és a VEGYEP-
SZER, Vegyimiveket Epit6 és Szerelé Rt. Jamburgi Igaz-
gatdésaga kozott 1990-ben kotott szerzGdés alapjan a GAV
16 db 500 m® drtartalmu, 1,8 MPa (izemi nyomast gémb-
tartély terveit elkészitette, a tartalyokat legyartotta, atadta,
és Tengizbe szallittatta. Az atvételt (a VEGYEPSZER kép-
viselbin kivil) a GAV megbizasabél az AIIamn Energetikai
és Energiabiztonsagtechnikai Felligyelet (AEEF) — VE-
GYEPSZER részérél is elfogadott szakértéként — végezte.
(A jelenleg folyamatban 1évé helyszini szerelési tevékeny-
ség févallalkozéja a VEGYEPSZER.)

Atartalyok palastanyagaként — a korabbi pozitiv tapasz-
talatok alapjan (lasd el6zé cikkiinket) — GAV GT 52-es
mindségu anyagot javasolt. A DUNAFERR (DV) azonban

(a nikkel otv6zé huényéra hivatkozva) ennek széllitasara
nem véllalkozott, igy helyette végiil (a DV és VEGYEP-
SZER kozott 1étrejott felsészintd megéallapodas alapjan) az
MSZ 6280 szerinti E 420 E mindségu acél keriilt alkalma-
zasra. Ennek az acéltipusnak gyartasaban és felhasznala-
saban (hegesztésében) érdemi tapasztalatokkal nem ren-
delkeztlink, ugyanakkor a felhasznélas koriilményei (1,8
MPa Gzemi nyomas — 40°C (izemi h6mérséklet) rendkiviili
feladatot jelentettek a kell6 ridegtoréssel szembeni bizton-
sag megteremtése tekintetében. Ezért alapos és mindenre
kiterjed6 vizsgélatok voltak sziikségesek az alapanyag
hegeszthetGségének megismerése és azzal 6sszefliggés-
ben a megfelel hegesztéstechnoldgia kivalasztasa célja-
bél. A tovabbiakban ezt a munkat ismertetjik.

AZ E 420 E ALAPANYAG

A DUNAFERR Lérinci Hengerm( Kft-nél (LH) 6sszesen
414 db 2000x3000 mm méretld, 25 mm falvastagsagu
lemez kerlilt — tablanként, szakéndi atvétellel — bevizsga-
lasra. (Tartalyonként 24 db palast + tartozékok.) Az 1.
szamu tablazat 6sszegzi a vegyi Osszetétel, a 2. szamu
tablazat a mechanikai tulajdonsagok mibizonylat szerinti
értékeit.

Szabvany-elbiras Atlag Minimum Maximum
C max. 0,18 0,159 0,14 0,18
~_ Mn max. 1,7 1,399 1,26 1,51
Si 0,15-0,50 0372 | 029 | 050
P max. 0,030 0,0151 0,008 0,025
S max. 0,030 ~0,0097 0,005 0,021
Al min. 0,015 0,028 0,012 0,064
Cr max. 0,25 0,066 0,04 0,10
Cu __max. 0,30 0,072 001 0,15
. Ni max.1,5 0,029 0,01 0,05
Vv 0,02-0,10 0,056 0,02 0,06
Nb 0,10-0,06 0,031 0,03 0,07
Ce* max. 0,45 0,419 0,38 045

1. szami tablazat: 414 db E 420 E mindségu lemeztabla mibizonylat szerintl vegy! dsszetételének 6sszegzése.

* Megjegyzés: a Ce kulén megallapodas alapjan kerdlt vizsgéalatra, illetve maximalasra. Kiazamitasa az MSZ 6280
Mn Cr+ Mo + V+ Ni+Cu (%)
6 " 5 15

fuggeléke szerint a kdvetkezd képlet alapjan tortént: Ce= C+ —-
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Szabvény-eldirds | Atlag Minimum Maximum
ReH (N/mm?) 410 429 410 481
Rm (N/mm?) 520-680 567 | 536 621
A (%) 17 28 23 B 33
KV -50°C (J) 27 120 26 224
2. szam\ tablazat: 414 db E 420 E min6ségd lemeztdbla mibizonylat szerinti
mechanikal tulajdonségalnak 6sszegzése.
Jel ReH | Rm | A _5@{0 C Mn | Si P S Al Cr | Cu Ni Mo \' Nb | Ce
MPa | MPa | % J % % % % % % % % % % % %
1 | 481 | 621 | 30 | 177 | 0,15 1,43 | 0,30 [0,011] 0,09 |0,018| 0,09 |0,011| 005 | - | 0,06 | 0,04 | 0,42
2 411 | 536 | 26 | 127 (| 0,15( 1,37 | 0,41 |0,016]/0,014/0,018| 0,07 |0,010| 0,04 | - 0,05 | 0,03 | 0,41
3 442 | 558 | 30 | 224 | 0,13 | 1,43 | 0,24 |0,015/0,008/0,034| 0,05 | 0,03 | 0,01 - - - 0,38
4 424 | 554 | 28 | 64 | 0,17 1,50 | 0,45 |0,025| 0,04 |0,035| 0,07 | 0,09 | 0,03 | - - - 0,44

3. szamu tablazat:

a 414 db E 420 E mindségl lemeztabla kozll a mGbizonylat szerintl legjobb és
leggyengébb szllardségl és szivéssagl tulajdonsagokat mutaté anyagok értékel. Jelmagyarazat:
1. a legnagyobb szllardségu anyag, 2. a legklsebb szllardsaga anyag, 3. a legszivésabb anyag,
4. a legkevésbé szivés anyag.

Mivel ritkén adédik lehetéség ilyen mennyiségli anyag
statisztikus elemzésére, kiemeljik a szélsGségeket (3.
szamu tablazat).

A tablazat az alabbi figyelemremélt6 kovetkeztetésekre
ad lehetéséget:

— az egyes alkotdkat vizsgélva a vegyi 6sszetétel nincs
szignifikdnsan Gsszefliggésben sem a szilardséggal, sem
a szivésséggal (bar kétségtelen, hogy a legszivésabb
anyag C és Ce értéke a legalacsonyabb és szilardséga is
az alacsony mezében helyezkedik el, mig a legkevésbé
szivés anyag C és Ce értéke a legmagasabb, de a kettd
szilardsaga kbzel azonos;

— aszilardsag és szivossag kozott szintén nincs érdemi
dsszefiiggés (sét a legkevésbé szivés anyag szildrdsaga
alatta van a legszivésabb anyag szilardsagénak);

— az el6z6ekbél valészindsithetd, hogy a mechanikai
tulajdonséagokat a — szabvany szerint nem vizsgélandé -
szévetszerkezet és oldott gazok (féleg az O2) befolyasol-
jék.

A tébldzatokat tanulményozva az mindenképpen meg-
allapithat6, hogy a legyartott anyag nagy tisztasagu, kivalé
mechanikai tulajdonsagl. Ez pedig kétségtelenil az dst-
metallurgiai kezelés eredménye, ami viszont egyidejileg a
hegeszthetéségre kedvezétlen hatassal van (lasd korabbi
cikkinket).

A lemezeket teljes felliletiikdn ultrahangvizsgalattal is
ellendrizte a gyartéma. Ennél a kovetkezd kritériumok ke-
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riltek meghatérozésra:

— a szabasminta szerinti kontdrok mentén 50-50 mm
széles savban nem lehet hiba;

— ezen belil a legnagyobb egyedi hibaméret 50 cm? a
hibak egymastdli tavolsaganak minimuma a két hibat
Osszekoté egyenes irdnyaban a nagyobbik hibaméret ha-
romszorosa, ellenkezé esetben a hibakat &sszevontan kell
értékelni;

— az 1 m%en el6fordul6 hibak dsszevont mérete nem
haladja meg a 250 cm?-t.

Megemlitend6, hogy a lemezek felllete viszont — f6ként
a hengerléskor alul levé oldalon — rendkivil ragyas”. A
revebenyomédésok éltaldban 1-2 mm mélységuek és a
felllet 15-75%-4ra kiterjed6ek voltak és bar a Hengermd
mindent elkovetett e hidnyossag megsziintetésére, jelen-
t6s javulas nem volt tapasztalhatd. Ezért — tobb Iépcsében
— megallapodas sziiletett a javitds mértékére és maédjéra.
E szerint részben a Hengermdben, részben revétlenités
utdn a GAV-nél a 0,8 mm-nél mélyebb benyomédasokat
koszoriléssel kellett eltiintetni, amennyiben azok helyén a
lemez nem lett vékonyabb a szabvany szerinti alsé tlrés
mértékénél (24,5 mm). Ez csak nagyon szérvanyosan
fordult el6 és kihegesztéssel kerlilt javitasra.

A HEGESZTESTECHNOLOGIA

A GAV hegesztési tevékenysége csak a csonkok beh-
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1. szamu abra. Kiilonféle eljarasokkal és
hozaganyagokkal készlt k6tések, valamint tiszta
6mledékek Gitdmunka-vizsgalatanak dlagramjal.
Jelmagyarazat: K1: TENACITO 60 elektrédaval
késziilt kotés. K2: SG 3, o 1,2 mm EMK 8 huzallal
késziilt kotés. K3: OP 121 TT feddporral + Fluxocord
44 o 4 mm huzalal késziilt kotés. K4: OP 42 TT
fedéporral + 2 g 4 mm huzallal késziilt kétés. H1:
TENACITO 60, o 4 mm tiszta heganyag. H2: SG 3,
o 1,2 mm EMK 8 huzal tiszta heganyag.

H3: OP 121 TT feddpor + Fluxocord 44 6 4 mm huzal
tiszta heganyag. H4: OP 42 TT fed6por + 2 g 4 mm
huzal tiszta heganyag.

egesztésére korlatozédott. Apaldstiemezek tompavarrata-
it — mint ahogy azt a bevezetésben mar emlitetitk — a
VEGYEPSZER készitette. Ennek ellenére a GAV — az
id6kdzben felmerilt Gjabb és Gjabb kivansagoknak megfe-
leléen — széleskord eljarasvizsgdlatokat készitett az acél
hegeszthet6ségének, illetve az optimalis hegesztéstech-
nolégia meghatérozasanak céljabdl. Ezeket — toméritve —
az aldbbiakban soroljuk fel.

a/ Edz8dési hajlam vizsgélatot végeztiink sarokvarratos
és hernyévarratos prébatesteken kézi ivhegesztéssel
elémelegités nélkil, tovabba 100°C és 150°C-os elémele-
gités mellett. Az atmeneti dvezet maximalis keménysége
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sarokvarratos kétésnél, elémelegités nélkiil 311 HV 10, mig
a hernybvarratos prébanal 339 HV 10 volt. A 100°C-ra
elémelegitett probéknal ezek az értékek 262, illetve 283
HV 10-re, mig 150°C-ra torténé elémelegités esetén 254,
illetve 239 HV 10-re korlatozédtak.

Az eredmények alapjan kézi ivhegesztésre 100-120°C-
o0s elémelegitést irtunk el6.

b/ Tompakotéseket készitettiink kézi ivhegesztéssel
(OERLIKON Tenacito 60 tipusl elektrédaval), CO2 védo-
gazas eljarassal (BOHLER EMK 8 tipusi, SG 3-as miné-
ségl, @ 1,2 mm huzallal) és fedettivi eljarassal OERLIKON
Fluxocord 44-es @ 4 mm-es porbeles huzallal és OERLI-
KON OP 121 TT feddporral, valamint OERLIKON S2 ¢ 4
mm té6mor huzallal és OERLIKON OP 42 TT feddporral). E
hegesztéanyagok kivaiasztasa évtizedes tapasztalatok
alapjan tortént.

Atompakétésekbdl hajlitd, makrocsiszolati és titépréba-
testeket munkaltunk ki és vizsgaltunk be (a vonatkozé
szabvanyok szerint). A hajlité és keménységvizsgalatok
mindenitt megfeleltek. Az Gtdvizsgalatok sorén felvett at-
meneti diagramokat az 1. szami abra szemlélteti.

¢/ Osszehasonlitas, illetve az alapanyag hatasanak tisz-
tazasa céljabél elkészitettlik az egyes eljarasoknal a tiszta
heganyag vizsgélatot is. Az ebbdl kivett Gtéprébak atme-
neti diagramjait jobb 6sszehasonlithatésag céljabdl szintén
az 1. szamu abran mutatjuk be. A diagramok vizsgalatabol
az alabbi kovetkeztetések vonhatok le: ,

— a hegesztett kétésben a véddgazas és fedettivd
eljarasokkal késziilt varratok szivésséga nem ad kielégitd
eredményt, tehat ezek az eljarasok kizarhatok;

— a tiszta 6mledéknél a fedettivii hegesztésre kapott
jelentGsen magasabb értékek jelzik az (Gstmetallurgiai el-
jarassal készitett) alapanyaggal torténd higulas kedvez6t-
len hatasat (ezt a jelenséget az 52-es acélok esetében
korabbi cikkiinkben is bemutattuk);

— a kézi hegesztésnél is jelentGs a szivossagromias a
tompakétésben a tiszta heganyaghoz képest; mind-
azondltal oft az értékek még kielégitéek.

A vizsgalatok alapjan a kézi ivhegesztés alkalmazésat
javasoltuk.

d/ Az AEEF fenti vizsgalatokkal kapcsolatos szakvéle-
ményében kérte a hegesztett kotés hbhatastvezetének
vizsgalatét is, az irodalomban jelzett esetleges szivossag-
romlésra vald tekintettel. Ezért az &ltala kivalasztott, a
hengermuvi vizsgélatok szerint legkedvezébb és legked-
vezétlenebb szivéssagul acélokbdl 1/2 K varratos tompa-
kotéseket készitettink TENACITO 60 elektrédaval. Ezek-
bél a részben megdmléit zondban, attdl 2 mm és 4 mm
tavolsagban (a lemez feliletére merdlegesen) készitett
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KV -50 °C (J)

i Heéesztett kétés_ )
Alapanyag Megoémiétt zéna 2mma ] 4mma
megomidtt z6natd!
177
J6 anyag (76) 88 153
- = :
Gyenge anyag (50) 73 54

4. szam tabléazat: az atmenetl dvezet szivossaganak vizsgélata egy - a hengermivi bizonylat szerint -
klemelkedéen J6 és egy gyenge Uitémunka-értékeket ad6 lemeznél.
Megjegyzés: az alapanyag-értékek az LH miblzonylatl adatal, a zar6Jelesek sajat mérésiink szerintiek.

bemetszéssel kimunkalt téprébatesteket —-50°C-on be-
vizsgaltuk. Osszehasonlitdsul ugyanabbdl az alapanyag-
bél (a varrattél kb. 100 mm-re) szintén kivettiink és bevizs-
géltunk Utdprobatesteket. Az litévizsgalatok atlageredmeé-
nyeit a 4. szamu tablazat foglalja 6ssze.

Afenti vizsgélat nem igazolta a feltevést, azaz az atme-
neti 6vezetben nincs érdemleges szivossag csokkenés.
Megjegyezziik, hogy mindkét alapanyagot is ellenériztik
és a kapott értékeket zardjelben tintettik fel. (A j6 acelnal
mutatkoz6 jelentds eltérésre nincs magyarazatunk.)

e/ A gdbmbtartalynél az izemvitelhez sziikséges kif. &t-
méréjdi (2 25, 40, 50, 100, 300, 400, 500 mm) csécsonkokat
a palasttal azonos mindségti anyagbé! készllt, tn. gallér™
ral lattuk el. Ez K-varratos kétéssel illeszkedik a csonkhoz.
Célja, hogy a helyszinen csak (skbeli, radiografiai vizsga-
lattal is ellen6rizhetd tompakétés késziljon a gdmbhéjon.
Ezt a csonkot a gallérral és a hozza szintén hegesztéssel
csatlakoz6 kariméval a gyarban készitettik el. Mivel a
csonkcsatlakozasok térbeli fesziiltségallapotot okoznak és
ez ridegtorési szempontbél kedvezétlenebb a helyszini
illesztések sikbeli fesziiltségallapotandl, ezekre az ele-
mekre feszlltségcsokkentd izzitast irtunk elé (100°C/h he-
vitési és hiitési sebesség, 560°C-on 80 perc hdntartas;
Hollomon-Jaffe paraméter: 16,8).

Szakért6 javaslata, illetve az MSZ 13833/3. vonatkozd
el6irasai alapjén annak igazolasara, hogy a fenti hékezelés
nem rontja a kdtés mechanikai tulajdonsagait, Ujabb vizs-
gélatsorozatot készitettiink. Ennek soran egy-egy tompa-
kotés és egy-egy tompavarratos T - kdtés kerilt —
csonkhegesztésre el6irt technolégia szerint —meghegesz-
tésre. Ezekbdl kettd hegesztett, mig a masik kettd az eldirt
hékezelésnek aldvetett dllapotban kerllt vizsgalat ala. A
tompakotésekbél itéprébatestek (varratban és hohatas-
dvezetben bemetszve), szakitd, hengeres varratszakité és
hajlitd prébatestek készlitek. A T-kotésekbdl csiszolatot
vizsgéltunk.

Avizsgélatok eredményei szerint a hékezelés nem ron-
tott (s6t némileg javitott) a varrat mechanikai tulajdonséga-
in. (Megjegyezziik, hogy a vonatkozé MSZ 13802/1. szab-
véany alapjan a hékezelt 4llapotra a B minéség van el6irva,
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tehat — 50°C helyett a +20°C-on elvégzett pozitiv eredmé-
nyl Gtévizsgéalat is megfelelt voina.)

* % %

Az el6z6ekben igyekeztiink réviden bemutatni az elsé
jelentdsebb volument hazai gyértdsi 420 MPa folyasha-
taraG acéllal és annak hegeszthet6ségi vizsgalataival nyert
tapasztalatainkat. Ezek lényege, hogy az acél (a feliilettdl
eltekintve) j6 minéségli, de hegesztését megnyugtaté mé-
don, ezidé szerint csak kézi ivhegesztéssel (megfeleld
bazikus elektrédaval) tudjuk megoldani. Vizsgélataink sze-
rint ez esetben 100-150°C-os elémelegités szikséges, igy
az atmeneti 6vezet szivdssaga sem okoz gondot és (sziik-
ség esetén) a kotés feszlltségesokkentd izzitésa is végre-
hajthaté (szakszer( médon). A tartalyok helyszinen készi-
tett kotéseivel szerzendd tapasztalatok remélhetdleg érté-
kes informécidkkal fogjak majd béviteni az 0] acéltipus
hegeszthet6ségével kapcsolatos ismereteket.
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DR. VISONTAY ISTVAN
(Autogéntechnika)

Az autogéntechnika gazellatasi kérdései

Ahegesztéstechnolégia teljes terlletének kbzponti gaz-
energia elldtasaval kapcsolatos feladat és a gézfajték al-
kalmazasa napjainkban mar alapjaiban tér el a tobb évti-
zeddel ezelStt és hosszl éveken at megszokott megoldési,
kiviteli médozatoktol.

Ez a negyven éven &t tarté nehéz és ismétiéd6 napi
feladat mér kinétte a palack- és szerelvényhiany okozta
gyermekbetegségeket, illetve az ebbdl keletkezett megtor-
panést és a szakag visszahtizédasat.

Még abban az esetben is rendkivil széleskori voina a
feladat, ha mindéssze a gazhegesztés, langvagas és ro-
koneljarésok teriletére korlatozédnank és nem vennénk
figyelembe a védbgizas hegesztés és més kilénleges
hegesztési eljarasok eltérd gazfajtakrais kiterjedd igényeit.

Nem merilt feledésbe a kézponti gazellatd rendszerek
tervezésének, kivitelezésének, sot fejlesztésének igénye;
ugyanis amig néhany évvel ezel6tt csak palackteleprdl és
legfeliebb palackkétegrél beszéltiink; az eltelt évtizedek
jelentés fejiédést hoztak és ma mar gombtartaly révén,
vagy ,cseppfoly6s-gaz” alkalmazéaséval is megoldhaté az
ellatas, s6t az eljarasok sordban ,gazgenerator”-ként is-
mertek a kdzvetienil a leveg6bdl torténd bontassal izeme-
16 gazforrasok.

Az éghetd gazok szempontjabdl is indokolt az attekin-
tés; ugyanis Ujabb — szintetikus — gazfajtak ismeretesek,
amelyek az acetiléntdl eltéréek és bar ezek fizikai tulajdon-
sagai kedvezétlenebbek, de szallitdsi és elsésorban biz-
tonsagi szempontbdl jelentds eldnydkkel jarnak.

Részletezésre nem szorul, hogy a kbzvetlen palackrdl,
illetve hegesztésnél palackparrdl torténd gazfelhasznélés
gazdasagtalan. A gazdaségtalansag egyik ismert tényez6-
je a palackcserével eltoltott kiesd fémunkaidd, de a palac-
kok tartaiménak csékkenése, a nyomas valtozasa, illetve
egyéb okok miatt is technolégiai visszahatésa van a kdz-
vetlen palackrél térténé gazellatasnak.

Természetesen az ellatasi moédok technoldgidja megkd-
zelitéen teljesen azonos, de a gazfajtak szempontjabdl —
azok aramléstani, biztonségtechnikai és gazdasagossagi
jellemz4i miatt — esetenként eltérd, tobbletmegoldasokat
igényelnek.

Hosszi évekkel ezel6tt kialakult kézponti gazellaté
rendszerek a kézelmultban Magyarorszagon mind jobban
elterjedtek, azonban alkalmazasuk még jelenleg sem ko-
zeliti meg azt a szintet, azt a mennyiséget, amely kivanatos
lenne, s6t a haromféle telepitési médszer kdzil nem min-
den esetben a legalkalmasabbak keriilnek kivalasztasra;
értve az alkalmassag alatt kiilén-kiilon és egylittvéve gaz-
dasagi, miszaki és biztonsagi szempontokat egyarant.

Az 1. sz. abra a kdzponti gazellatas tematikus elhelye-
zését mutatja be oly médon, hogy a korszerd gazellatéas
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legrégebbi elemét, a palacktelepet vazolja, amely termé-
szetesen kiegészul a palackkoteg, a cseppfolyds gazella-
tas stb. kivitelezési megoldasainak lehetéségeivel.

Akdzponti gazellatas négy f6 csoportra oszthato:

— géazforrasok,

— gyujtévezeték és nyoméscsokkentd egység,

— ellaté halézat (cséhalézat),

— elvételi egységek.

A GAZFORRASOK

" A gazforrasok kozUl az egyedi palack és a palacktelep
nem szorul killdndsebb ismertetésre. A palackkéteg kiviteli,
szallitasi és alkalmazastechnikai formai mar nagyobb elté-
rést mutatnak, amelynek okai k6zott szerepel a szakiro-
dalom, elirdsok hianya; az atvett kiviteli formak eltérd
mébdon értelmezett honositasa, véglil a fethasznalok igé-
nyeinek szétagazé jellege. Ezt mutatja be — az egyedi
kérésre készitett — utanfutéra régzitett palackkdteg egység
(2. abra).

Az acetilénfejleszték alkalmazdsa az utébbi években
szamotteven csdkkent; azok gyartasi, beszerzési és javi-
tasi nehézségei miatt. Ugy tdnik, hogy a jelenleg mind
jobban tért hédité kalfoldi érdekeltségek tevékenységének
eredményeként a palackos és a koteges disszigazellatas
az igényeket fedezi és a fejleszték tovabbi csdkkenése
varhato,

A gémbtartélyok felhasznalasa a kdzelmdltban kezdéd-
détt, err6l még nem rendelkeziink elegendé tapasztalattal,
hasonldé médon - a multbeli gazellatasi nehézségek kdvet-
keztében létrehozott - gazbont6, gazgeneratorokrél sem.

A cseppfolyés gazforrasok felhasznalasa naprél-napra
erGteljesebb. Ez nem csak az oxigénellatasra vonatkozik,
hanem kiterjed a védGgazas hegesztés gazigényeire is és
a most kialakulé piaci tevékenység folyamanyaként az sem
latszik lehetetlennek — akarcsak kiilféldén —, hogy az oxi-
gén-, a széndioxid- és az argontartalyok mas-més véllalat
tulajdonaban vannak és utantdltésiiket egymastdl fugget-
lendil, de erds versenyhelyzetben végzik.

GYUJTOVEZETEK ES NYOMASCSOKKENTO
EGYSEG

A kozponti ellatohaldzatnal, azaz a cs6halézatnal két
jelentds kiviteli formét kilénboztethetlink meg, az Ggyne-
vezett kbrvezetéket, illetve az egyoldald dgvezetéket.

Természetesen korvezeték létesitése az, amely misza-
kilag indokoltabb. Az egy agra létesitett megoldasok csak
kényszerlségbdl - elsésorban gazdaségi okokbdl -fogad-
hatok el és csak dtmeneti megoldasnak tekinthetdk.
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fizemi csdhildzat ez dSramldsi

Oxigén-,disszi-~,é3 védSpdzok
fali leapazdsal

(elvételi helyek)

advel,

ban. -

Falacktielep, a
pizelldtés kbz-
pontja

irdny ¢s o gdzfejta megjeloli-

Niztonsspgi sze-
relvények az U-
zemi csbhdldzut~

1. abra. A kdzpontl gazellatas tematikus elhelyezkedése.

A KOZPONTI VEZETEKES GAZELLATAS ELONYEI

A GAZELLATAS NYOMASA az egész rendszeren belil
AZONOS.

IDOIGENY CSOKKEN — A kozponti palackcserével a
munkamegszakitadsok minimdlisra csékkenthetdk. Aterme-
Iési folyamat megszakitdsa a teljesen automatikus vagy
félautomata &tvélté rendszer hasznélatdval kizérhat6. A
palacktelep gazéllomanya j6l attekinthet6, a palackok el-
osztasa egyszerd. Iddmegtakaritas jelentés mértékd.

BIZTONSAG NOVELESE — Csokken a baleset- és tliz-
veszély a palackok munkaterdileten kivili tarolasaval, ke-

N e e

zelésével. Tiiz esetén a tovabbi palackrobbands veszélye | "ol oo ST S - o ST T g

megelézhetd. A munkahelyen csak kisnyomasu felszere-

Iések taldlhaték. Biztonsdgos munkavégzeés.

- 2. abra.
:ELY.'GENY ALLANDOSAGA - AEgézpaIackok kalon- Egyedi kérésre készitett, utanfutéra rogzitett
4ll6 helyiségben vannak elhelyezve. Ezzel nagyobb alap- palackkoteg egység.

teriilet marad meg a termelés szdmara és ez javitja a
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munkakdrilményeket. Amunkaterilethez képest a palack-
telep elhelyezése kisebb jelentdségu: olyan helyiségben is
elhelyezhetd, amely kevésbé alkalmas termelési célokra.
ElSsegtti a jobb helykihasznalast.

KOLTSEGCSOKKENES — A kezelési idé lerévidiil, a
cserével jaré palackmozgatas jelentGsen csokken, a szél-
Itasi kiadasokkal egy(tt. Nagyobb termelékenyséq, gaz-
dasagosabb gazfelhasznalas.

KOZPONTI NYOMASCSOKKENTO EGYSEG

Ennek kiviteli, illetve megoldasi médjai kdzlil Magyaror-
szagon hérom kilénféle csoport ismeretes, amelyek jol
elhatarolhaté médon rendszerezhetSk, nevezetesen:

— kézi-,

— félautomatikus- és

— automatikus kapcsoléssal.

Az automatikus ,valtok” lehetnek mechanikus-, elektro-
mos- és elektronikus modszerrel vezéreltek.

A nyomascsokkentd egységek tobbnyire két nagyatbo-
csatasu — ugynevezett maximal — reduktorral mikodnek,
kijelzéstiket tébbnyire kontakt-manométerek végzik.

AZ ELLATO HALOZAT

Amint mér az el6z6ekben is tortént utalds; eme sz(ikebb
szakterilet alig-alig rendelkezik magyar nyelvi szakiro-
dalommal. A csévezetékre vonatkozd tobb évtizedes el6i-
réasok hatalyon kiviilre keriiltek, maig sem pétolva azokat
és a védigéazellatd rendszerek terjedése fokozza az ilyen
irany( igényeket.

Anyaguk alapjan megkulonboztetheték a merev (cs6-)
és hajlékony (tdml6-) vezetékek. Az Gzemi nyomas flgg-
vényében az ellaté halbzatot az aldbbiak szerint lehet
osztalyozni:

— gyljtévezeték: az Uzemi nyomasa megegyezik a
palack- (vagy tartaly-) nyomassal;

— elosztdvezeték: az (izemi nyomésa kisebb a palack-
nyomasnal, de nagyobb, mint ami a fogyaszté késziilék
szamara szilkséges;

— csatlakozévezeték: az (zemi nyomas megegyezik
a fogyaszté készillék (zemeltetéséhez szikséges nyo-
massal.

Kialakitds szerint megkllénbdztetnek egyenes-, (egy-
irdnyd-) és kor-(6nmagdban visszatérs-) vezetékrendsze-
reket, valamint ,I’— ,U” és ,L” alaprajz telepeket.

ELVETELI EGYSEGEK

A hélézat gdznyomasét a technolégia 4ltal megkévetelt
értékre kell csdkkenteni a gazhegesztésnél és a védéga-
zas ivhegesztésnél egyarant.

A munkahelyi (vezetéki-) nyoméscsokkentdk altalaban
— sziikségszerlien — csak egy manométerrel késziilnek,
amely az Gzemi nyomas megkivant értékének bedllitdsara
szolgél. A védbgazas hegesztéseknél tébbnyire rotaméte-
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3. 4bra. Gyorscsatlakozasos nyoméascsékkenték.

reket hasznélnak manométer helyett. A csévezetékre vald
csatlakozas médja a vonatkozé szabvany szerinti menetes
(.hollandis”) kialakitasi, de napjainkban jelentésen terjed
a gyorscsatlakozas megoldassal valé kialakitas.

Az Autogéntechnika gyorscsatlakozos kiviteld munka-
helyi nyomascsokkentdi a 3. dbran Iathatdk.

Tekintettel arra, hogy erre vonatkozé irodalom nem is-
meretes, ajanlatos a szabvanyok értelemszer( alkalmaza-
sa. Gazhegesztésnél ajanlatos a nyomascsékkentdket biz-
tonsagi szerelvénnyel (,visszavagasgatidval’) is felszerel-
ni. Tobb gézfajta egylttes haszndlatakor — ergondmiai
javaslatok alapjan — a vezetéki szerelvényeket indokolt
térbeli tagolassal szerelni; a szin- és egyéb megktilénbdz-
tetd jeldléseken tdimenden.

BIZTONSAGI IGENYEK

Sajnos a Hegesztés Biztonsagi Szabalyzat Iétrehozasé-
val kapcsolatos anomalidk; az eddigi tervezetek hidnyos-
s&ga — ha nem is akadélyozza — bizonyos mértékig fékezi
a gazellatasi feladatok, illetve létesitések gyorsasagat; a
biztonsAgi kévetelmények tisztdzatlansagaval.

Azt viszont batran ki lehet és ki kell jelenteni, hogy a
halézatot és szerelvényeit id6szakosan — szakcéggel —
negyedévenként, de legfeljebb félévenként sziikséges el-
lenbriztetni.
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MEGYASZAI FERENCNE
(EXPOLYGON Kit.)

Eszrevételek az MSZ 6280 hasznalhat6séagéarol

Ma, amikor Magyarorszagon mindenhol, az ipar, a
mezdgazdasag, a kereskedelem teriletén barmely té-
mat Is érintve arrél beszéllink, hogy be kell jutnunk az
Eurépa-héazba, és hogy ehhez egyedill Gt a minéség,
Ggy érzem, hogy egy, a gyakorlé hegeszttechnolégus
és mérndk szaméra igen fontos szabvany - az MSZ
6280-82 — hasznélhatésagarél kell néhany szét ejte-
nem.

Az MSZ 6280-82 —melynek F. 1. figgeléke irdnyelveket
ad az 6tvozetien és gyengén 6tvozott acélok hegesztési
munkarendjének meghatarozasahoz, az ,Acél hegesztett
szerkezethez” cimet viseli. Egy hegesztStechnol6gus te-
hat, aki akar acélt akar kivalasztani, akar a mar kivalasztott
anyaghoz hegesztéstechnolégiét akar késziteni, minden-
képpen kézbe szeretné venni ezt a szabvanyt, és ha més
segédeszkoz nem all rendelkezésére, akkor sajnos kezbe
is veszi. Ha ez a technoldgus kezdé — és az adott helyzet-
ben talan ez a jobbik eset —, akkor az abrak megértése és
hasznéalhatéséga kedvéért a mintapélda értékeit — mivel a
szabvanyalkotdk ezt elmulasztottak — be akarja helyezni a
diagrammokba.

Az elsé meglepetés azonnal, az 1. dbra és a példaada-
tok Bsszevetése soran adodik. A példa: ,ha a karbonegye-
nérték 0,430% és a hegesztést kézi ivhegesztéssel, bézi-
kus elektrédéval végzik, akkor a lehdlési id6 az 1. dbra
alapjan 11 médsodperc lesz 350 HV 10 maximélis varratke-
ménység mellett”

Nézzlk az 1. dbrét:

Ce = 0,43%-ndl a At lehlilési id6 kb. 13 sec. Mivel az
ordinata osztésa elég nagy léptékd, ez bizony durva leol-
vasasi hibanak minésiine, ha az lenne. De vajon az-e?
Err6l — mivel az 1. dbra gorbéire az 1982-es kiadasl
szabvany egy képletet is k6zol — gyorsan meggy6z6dhe-
tank.

A képlet szerint:

Atpy = a(Ce—Co)b,

ahol a, b és Co a h6hatastvezet keménységéhez rendelt
érték.

Ezekkel:

Atny = 291,5 (0,43 - 0,275) "%

Atvv = 13,2 sec,,

tehat az abra ezen pontja a képletnek megfelel, kdvet-
kezésképpen — tdbb szdmitast nem végezve — az 1. abra
— a példatd! eltekintve — hasznalhatd.

A példan tovabbhaladva nézziik a folytatast:

,20°C hémérsékletd varrathely hémérsékletet feltételez-
ve egy 20 mm vastag lemez toltévarrata a 2. ébra alapjan
2,2 kJ/mm fajlagos hébevitellel (5 mm &tmérdjd elektréda-
val) vagy ennél nagyobb hébevitellel hegeszthet6.”

Mit mutat ezzel szemben a 2. dbra? Azt, hogy 11 sec.
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lehdlési sebesség esetén a 20 mm vastag lemez téltévar-
ratat kb. 1,2 kJ/mm hébevitellel, tehdt — ha a szabvény
F1.3. pontjaban szerepl6 atlagos fajlagos hébeviteli szami-
tasokat igaznak tételezzik fel — mar @ 3,25 mm-es elekt-
rédéval is meghegeszthetjik.

Ez bizony igen nagy — valdjaban akar stilyos katasztro-
fakat is okozhatd — tévedés. Hogyan lehetséges ez? El-
képzelhets, hogy 1982. 6ta senki nem hasznalta ezt - az
adott téméara vonatkozé egyetien magyar — szabvényt? De
hat akkor miért irédott? Ezen kérdések felvetédése utan
arra a kdvetkeztetésre jutottam, hogy a birtokunkban lévé
1987-es kiadasu ,Acélok .” ciml szabvanygydjteménybe
véletleniil téves 4bra kerilt és annak modositasa, illetve
helyesbitése elkeriilte a figyelmet. Ezért tehat az 1991-ben
megjelent Acélok |.-et is beszereztem, mely ezen gydijte-
ménynek a 9. &tdolgozott kiadasa. Ennek elészavaban —
tobbek kdzétt — az alabbi szerepel:

LA kdz6It szabvanyok lényeges részikben teljesek, tar-
talmazzék a gydjtemény lezdrdsaig a Szabvanylgyi Kbz-
Iényben kézzétett médositdsokat és helyesbitéseket is.”

Joggal reméltem, hogy itt mar egy javitott, hasznalhato,
j6 abrét fogok talalni, de tévedtem.

Ez a tévedés megdObbentett, és ugyanakkor rettenete-
sen fel is haboritott. Hogyan lehet az, hogy egy ilyen —
véleményem szerint nagy jelentdségl — feltehetdleg igen
sok munkaval, rengeteg méréssel és gonddal, a Vasipari
Kutatéintézet Hegesztési Osztalyanak dolgozdi altal |étre-
hozott eredménysorozatot valaki, vagy valakik — egy rajzo-
16, egy nyomdai dolgoz6, vagy egy figyelmetlen szerkeszté
— tonkretehetnek?

Az, aki a szabvany — természetesen mar érvénytelen —
1974-es kiadasat, vagy a Banki Donat Gépipari Mlszaki
Foiskola dr. Géti Jézsef — dr. Kovacs Mihaly ,Hegesztés”
c. jegyzetét, vagy az 1990-ben, a BME Mérndktovabbkep-
z6 Intézet gondozasaban megjelent, dr. Turi Aladér &ltal
kidolgozott, az RsrH statikus faradasi hatdrra — mint a
hidegrepedésképzédés megel6zésének feltételére—epiilé
nomogrammot haszndlja, tudja, hogy a szabvény diag-
rammja nem j6. De mi lesz azzal a kezdd, gyakorlati
tapasztalat nélkiili technolégussal, aki — a mindenkori sza-
maéra elérhetd szabvanyt veszi el6, és — nem tudja? Ez 6t
mindsitené? Ugy gondolom, hogy nem.

Tudjuk, hogy a szabvényt — és az adott témara vonat-
kozé fent emlitett helyeken megjelent j6 nomogrammokat
is — a szakember csak iranyelvként hasznalhatja, azonban
nem art, ha ez az irdnyelv hibatlan.

Nem szabad hagynunk, hogy ilyen és ehhez hasonlé
figyelmetienségek” miatt a hazai hegesztési kultirank,
illetve az egyre magasabbra téré minéség szinvonala csdk-
kenjen. Vigyazzunk.
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KRISTOF CSABA
(ESAB Ktt.)

Gépesitett langvagas — ésszeruen

A vagoégo

A langvagas a korszerl gyartastechnologla nélki-
i6zhetetlen eszkdzévé valt. Imméar nemcsak hajégya-
rak, nagy acélszerkezet-gyarték mihelyelben doigoz-
nak nagyteljesitményd langvagégépek, hanem kisebb-
nagyobb gépgyérakban és a legkiilonfélébb rendelte-
tésil izemekben Is. Ez alkalommal a gépesitett langva-
gas szerszamaval, a vagéégbvel és a hozza tartozé
favékaval foglalkozik clkkink, a langvagégép azon
részével, amelynek méltatianul kis figyelmet szoktak
szentelnl.

Agépesitett langvagast sok helyen korabban nem tekin-
tették fontos technolégianak, hanem valamiféle segéd-
{izemnek, amellyel megoldhat6k egyes kivagasi feladatok.
Egyre er6sodik azonban az a szemlélet, amely nem hagyja
figyelmen kiviil egyfelSl azt, hogy egy korszerd Gzem jél
szervezett alkatrészgyartdsdban minden technolégianak
megvan a maga helye, masfeldl pedig azt, hogy a gépesi-
tettlangvagés bizony nem olcs6 technolégia, ezért intenziv
hasznélata (ti. a meglévé draga berendezéseknek) az
ésszer( koltséggazdalkodas lényeges eleme.

VAGOEGOK, FUVOKAK

Tapasztalataink érdekes ellentmondasra hivjak fel a
figyelmet. Minél drdgabb, nagyobb teliesitményli gépet
vasérol valaki, relative annal kevesebb figyelem jut a va-
gbszerszdmra, a vagbéégore és flvokara. Pedig a draga
gép nagy gépbrakoitsége miatt indokolt az intenziv hasz-
nélat, ami viszont nagy mértékben a vagéégé-favoka rend-
szer megvalasztdsan mulik, hiszen ettdl fligg az elérhetd
végasi sebesség és vagasi mindség.

Alapvetden két rendszert célszerd megkullénbdztetni.

Injektoros rendszer

Ahevit6lang taplalasahoz szikséges éghetigaz-oxigen
keveréket a vag6égé testébe épitett injektor végzi, igy az
égébbe szerelt fivokaba mér a gazkeverék jut. Az 1. abrén
a GCE BM 32 CF tipus( vagbégéjének sematikus rajza
lathat6, melyen jol kovethetSk az injektoros vagéégdk jel-
legzetességei.

Az injektoros vag6églk esetében megoldandé feladat
az, hogy az 696 testén végigvezetett gazkeverék felhevi-
Iése miatt lehetséges langvisszacsapas vagy -visszaégés
veszélyét a minimélisra csokkentsik. A bemutatott példa-
ban ezt a célt szolgélja a hevitboxigén csatornaba épitett
diffuzor, amelybdl kilépve, az oxigén hémérséklete jelents-
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és a fuvoka

sen csdkken, midltal egy hitéhatas érhet6 el. A spiral
fivéka alkalmazasanak feladata bekdévetkezett vissza-
égés esetén késleltetni az oxigén odajutasat az injektorba,
mialtal a még dramlé acetilén — oxigén hidnyéban — nem
tud tovabb égni, és ilyen médon adottak a feltételek a lang
kialvdsahoz, ami ellenkez6 esetben a sokkal veszélyesebb
langvisszacsapas kialakulasanak lenne kiindul6pontja. A
hevité gazkeverék felheviilését korlatozza a vagdégé tes-
tébe épitett hitdtest.

Az ilyen vagéégok alkalmazasat mindenekelétt az indo-
kolja, hogy a hevitGlang eréssége és jellege az injektoros
keverés révén kdnnyen bedllithatd, és a mindenkori vagasi
feladathoz igazithat6. Hatranya, hogy érzékeny a fivéka
szennyezbdésébdl, illetve az égétest tilheviilésébdl eredd
visszaégésre.

Gazkeveré rendszer( fuvokak

E héatranyok kikiiszobdlésére szolgaltak eredetileg az
an. gazkeveré flvokak (2. abra), amelyekbe elkiilbnitve
vezetik be az éghetégazt és a hevitboxigént, amelyek
aztan a fivokan belll kialakitott keverécsatornakban keve-
rednek 6ssze. Ezzel a megoldassal 1ényegesen rovidebb
szakaszon, kisebb mennyiségl gazkeverék aramlik, mial-
tal Iényegesen kisebb a lang visszaégésének és gyakoria-
tilag megsz(inik a visszacsapasanak veszélye. Hatrénya,
hogy a hevitélang eréssége és jellege sokkal kisebb tarto-
ményban szabalyozhat6, mint az injektoros vagbégok ese-
tében, valamint az, hogy az ilyen fivokak valamivel dra-
gabbak. Alkalmazasuk bizonyos esetekben, mint pl. a 3
vagbégos élezb aggregatokban elkeriithetetlen.

Fontos Iépések torténtek a fuvokak hasznalati érteké-
nek javitaséra. Akoltségek alakuldsa szempontjabél fontos
élettartamot ndveld fejlesztés a vagboxigén-csatorndba
épitett rozsdamentes acél betét, mely sokkal jobban tdri a
kilépd nyilason kialakulé hétorlédas kévetkeztében kelet-
kezé nagy hémérsékletet, mint a fivéka anyagét képezd
vordsréz (3. abra). A KOIKE 102D7 tipusu flvoka rajzan
az is megfigyelheté — és ezt mas, korszerd fuvékéakon is
megtaléljuk —, hogy a vagdéoxigén-csatornak utolsé szaka-
sza diffuzorként van kialakitva. Ezzel a médszerrel a sugar
nyomasa mar a kilépd nyilas elérésekor gyakorlatilag at-
moszférikusra csokken, miéltal az aramlasi kép megkdze-
liti az idedlist, a gépkezeld pedig mentesil a vagdoxigén-
nyomas alland6 korrigalasatél, hiszen ezek a flivékak nem
igénylik a vagéoxigén-nyomads utanallitasat, ha a vagandé
vastagsag megvéltozik.
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A gazkeveréses flivokék élettartamat, és bizonyos ese-
tekben a hevitélang teljestményének fokozasa révén a
végasi teljesitményt lehet fokozni a vagboxigén-csatorna
hitésével. Az ezt megvalésitd, in. COOLEX rendszer (a
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2. abra. Vagéfivoka-klalakitasok.
a./ Injektoros vagéégbhdz.
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3. abra.
KOIKE 102 D7 tipusi gazkeveré fvéka.
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csatornébdl atvezethet6 a vagboxigén-csator-
néba annyi oxigén, amely ahhoz elegendd, hogy
az égéstermékek és a ho visszadramlasat meg-
el6zze, de nem olyan sok, hogy a hevitélangot
oxigéndussa tenné. Az eredmény a 4. abréan
lathaté: a hitétt fivéka hémérséklete lényege-
sen alatta marad a hagyomanyosénak, amit6l a
flvéka élettartamanak jelents ndvekedése var-
hatd.

A HEVITOLANG KEPZESE

A hevitélang képzése szempontjabdl azok a
fuvokak a megfeleléek, amelyek az elémelegi-
téshez elegendSen nagy teljesitményl (ke-
mény), mig a vagasi folyamat alatt megfeleléen
kis teljesitményd (lagy) lang képzésére alkalma-
sak. Minél tobb nyilason aramlik ki a hevité gaz-
keverék (5. dbra), annal kedvezdbbek a feltéte-
lek az utébbi elvaras kielégitésére és megfordit-
va.

VEKONY LEMEZEK LANGVAGASA

A legnehezebb langvégasi feladat az 5 mm-
nél vékonyabb lemezeké, mert a folyamat fenn-
tartdsahoz szikséges hevitlang teljestményét
nem lehet elegendSen kicsire bedllitani, ezért a
vagott élek talheviilnek, és emiatt részben meg-
olvadnak, részben pedig a salak rajuk ég, amit
aztadn nem lehet eltdvoltani. A GCE szabada-
lommal védett TINEX rendszere e problémak
megoldasara sziiletett (6. abra). A vagéfivoka
olyan kialakitasu, hogy a langteljesitmény a va-
gott lemez vastagsagahoz kelléen lecsokkent-
het6, és a favoka nem érzékeny a favéka és
munkadarab kdz6tti tavolsagra (6-20 mm kozott
véltozhat). Ezek mellett egy suritett levegvel

-

Min.

4. 4bra. COOLEX rendszer( gézkever6 fivoka.

Uzemeltetett hités szolgal a felesleges ho elve-
zetésére, ami kiilondsen 3,5 mm vastagsdg alatt
hasznos a hé okozta deformacié csdkkentése
érdekében. ATINEX rendszer 2,5-5 mm vastag-

S - 090

0-0 () ()

502 50
? b 090

ségtartomanyban hasznalhaté eredményesen,
a vagasi sebesség 550-800 mm/min kozott var-
haté.

BIZTONSAGTECHNIKAI ELOIRASOK

5. abra. Jellegzetes fivoka-klalakitasok, hevitégéz-keverék

kilépé nyilasok.

GCE szabadalmaztatott megoldasa) a 4. dbran lathatd. A
hagyoményos fivokak esetén elémelegitéskor az égéster-
mékek és a hé jelentds része a vagdoxigén-csatorndba
4ramlik, jelentds felnevilést és — pl. szennyezett fellletek
esetén — a ¢csatorna szennyezédését okozva. Egy megfe-
leléen méretezett furat révén azonban a hevité oxigén

28

A gépi langvagas soran bekovetkezd balese-
tek (amelyek tdbbnyire nagy anyagi karral és
gyakran személyi sérléssel is jarnak) tulnyomé
tébbsége a vagdégé nem megfeleld allapotaval,
illetve hasznélataval fliigg 6ssze. Ez indokoita, hogy szab-
vany rogzitse a gépi vagéégokkel, illetve azok beépitésével
szemben tamasztandé kovetelményeket. Az MSZ 4319/3
Gépi vagoégok c. szabvany tartalmazza ezeket, melyet
eziton ajanlunk az olvasé figyelmébe. Erdekes, és a nem-
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6. abra. TINEX rendszer vékony lemezek
langvagasara

zetkézi szabvanyositastol eltéré gyakorlat, hogy ez a ma-
gyar szabvany a vagéégo csatlakoztatasara vonatkozdan
is tartalmaz elGirasokat (7. abra). Alangfogok és a vissza-
csapészelepek a vagéégb mikodési zavarai miatt keletke-
z6 langvisszacsapastdl védik a langvagogép gézelosztd
rendszerét, annak vezérlését és persze a gép kornyezets-
ben dolgozdkat a visszacsapas esetleg stlyos kdvetkez-
ményeitdl. Alkalmazasuk tehat mindenképpen indokolt.

AVAGOEGOK ES FUVOKAK GONDOZASA

A vag6égé és a favoka csatlakozasai legyenek mindig
tomorek. Nemcsak a kidramlé és meggyulladé égheté gaz

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 4. szam (1991/4.)
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7. dbra. Gépl vagdégdb-csatiakoztatas
az MSZ 4219/3 szerint

jelent veszélyt, hanem az észrevétlenll, esetleg nagyobb
mennyiségben szivargd oxigén is, amely a szivargas kor-
nyezetében oxigéndis atmoszférat hozva létre, igen nagy
mértékben néveli a tGzveszélyt az ott tartézkodok szama-
ra. Biztonsagtechnikai szempontbél legalabb annyira fon-
tos, mint kéltségkimélés okan, hogy a vagéfivékéakat tart-
suk tisztdn. Az a helyes, ha vegyi tisztitast hasznalunk
(tisztitd oldatban vald aztatas), amelyet kiegészithet a he-
vitdgaz-csatornak (és sohasem a vagéoxigéné) mechani-
kus tisztitasa a flivokahoz tartozé tisztit6tii-készlet segitsé-
gével. A vagooxigén-csatorna mechanikus tisztitAsa 6ha-
tatlanul a csatorna megsértésével jar, aminek kévetkezté-
ben a flvéka élettartama az elérhetdnek a toredékére
csokken.
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DR. HORVATH IVAN
okl. gépészmérndk

Hegeszieit keménypolietiién csokotések
szilardsaga

A hegesztett kdtések minéségének megitélé-
sére a hazai és a kiilfoldi vizsgélati el6irasok
olyan médszereket alkalmaznak, amelyek sza-
mos ellentmondéast, pontatlansagot rejtenek
magukban. A szakité- és hajlitévizsgalat, a tar-
tés szilardsagvizsgalat, az azonnali repesztés-
vizsgélat, stb. kdziil a szakitévizsgalat ismert
és kevéshé ismert problémait foglalja 6ssze a
cikk.

Akeménypolietilén (KPE) csdvek, valamint a hegesz-
tett varratok huzoéigénybevétellel szembeni ellenalléké-
pességének, a cs6- és varrathibak szilardsagi hatasai-
nak kimutataséra elterjedten alkalmazzak a szakité (ha-
z0) vizsgélati metddust. A vizsgalati médszert a kuildn-
féle elGirdsok eltéréen adjék meg, s a metddusok né-
hany, a KPE csé anyag tulajdonsagéra, jellemzéjére,
illetve a hegesztett kdtések hibainak hataséra vonatko-
26 kritériumot nem vesznek figyelembe.

Hazénkban jelenleg az MSZ 1199 sz. szabvanyt (MG-
anyagok szakitévizsglata), s az EMISZ 298/8 sz. szab-
vanyt (HGz6proba) alkalmazzak a mindségellendrzd la-
boratériumok.

Alapvet6 probléma, hogy az MSZ csak varratnélkili
prébapalcak vizsgalatara vonatkozik, mig az EMISZ
nem ad konkrét értéket a cso, illetve a kités szilardsa-
géara vonatkozéan, csupan azt bizonyftja, hogy a kbtés
a huzoéigénybevétellel szemben legalabb olyan ellenal-
I6-e, mint a varrat nélkli csészakasz.

A Szbfiai Hegesztési Intézet, kutatasi eredményeik
figyelembevételével publiklta, illetve javasolta a térési
impulzus (I) és a torési ellenallas (R) értékeinek szami-
tasat, amely — véleményuk szerint — jobban jellemzi a
KPE anyagok és kotések szilardsagi tulajdonséagait,
mint a szokasos huzészilardsag érték.

Az elébbiekben leirt eltérések és a sokéves laborat6-
riumi gyakorlat felvetette annak szlikségességét, hogy
a témat ujra kell gondolni, s meg kell kezdeni a kutata-
si-fejlesztési munkat a huzészilardsagi vizsgalatok még
fennallé problémainak megoldasa érdekében.

30

AKPE csbvek és varratok hizéigénybevétellel szem-
beni ellendllésa — az eddigi feitételezések szerint — az
lzemeltetés soran csOkken. A szilardsagcsokkenés
mértékét mesterségesen Oregitett csévekbdl kivagott
prébatestek hGzévizsgalataval ellendrzik. A mestersé-
ges Oregités (tartds szilardsagvizsgalat) soran feltétele-
zett szilardsagesokkenés azonban — az eddigi tapasz-
talatainknak megfelel6en — nem olyan mértékd, mint azt
a szakirodalom rogziti. Miutan a KPE csdvezetékek
méretezése az 50 év lizemeltetés utan varhat hizdszi-
lardsag értékre alapozédik, a vizsgalati elvek és mod-
szerek pontosftdsara ilyen megfontolasbél is sziikség
van.

VIZSGALATI MODSZEREK KRITIKAI ELEMZESE

A kritikai elemzés soran a bevezetésben emlitett ha-
rom vizsgalati médszert részletezziik, amelyek maguk-
ba foglaljak az egyéb kiilfoldi eldirasokat is. A tovabbi-
akban az elgirasok tisztézatlan, vagy — véleménylink
szerint — helytelen pontjaira térink ki, illetve rogzitjik
azokat a kritériumokat, amelyeknek tisztazasat feltétle-
niil fontosnak tartjuk.

MSZ 1199 sz. szabvany

Aszabvany a mlanyag lemezbdl készlilt probapéalcak
vizsgalati médszereit taglalja. KPE anyagu prébapalca-
ra négyféle probatest alakot javasol, a vizsgélati sebes-
séget 100 mm/min (esetleg 50 mm/min) értékben adja
meg, a prébatest hémérsékletét 23 + 2°C-rairjaeld, s a
tébb probatesttel végzett vizsgalat eredményeinek
szamtani kdzépértékében hatarozza meg a jellemzé
hiz6szilardsagi értéket.

Probléma, illetve tisztazatlan kérdés, hogy:

— alkalmazhat6é-e a szabvany csotvekbdl kivagott
prébatestek vizsgalatara (u.i. nem téglatest alaki a ¢s6-
bél kivagott prébatest keresztmetszete),

— alkalmazhatd-e a szabvany hegesztett csévekbdl
kivagott  prébatestek  vizsgdlatara (u.i. a két
Osszehegesztett cs6vég nem azonos falvastagsagu,
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palasteltérés lehet, eltéré a csévek marad6 fesziiltsége,
stb.),

— alkalmazhaté-e a szabvény a kulénféle médon (pl.
tompa, polifiziés, elektrofitting hegesztés) kotott cso-
vekbdl kivagott probatestek vizsgalatara (u.i. a polifizi-
6s és elektrofitting hegesztésnél a szakitéerd iranya és
a prébatest tengelye nem esik egy egyenesbe),

— alkalmas-e a szabvény a kétési hibdk okozta szi-

lardsagcsokkenés kimutatasara (u.i. a javitdhegesztés-
nél adédé soros lregek — a tapasztalat szerint — nem
csokkentik egyértelmlen a varratszilardséag értéket),

— van-e értelme szakitoszilardsag mérésének (u.i.
ennél a szakitasi sebességnél a nydlas olyan mértékii,
hogy a prébatestek — zmében — nem szakadnak el),

— szlikséges-e a négyféle prébatest alak, vagy meg-
felel a téglatest alaku is (u.i. a probatest-kivagas nehéz
mavelet, a vagasi fellilet megvaltoztatja az anyag tulaj-
donséagat),

— lehetséges-e a probatest szakadasi (kontrahalasi)
keresztmetszetének megfelelé pontossagi meghataro-
zésa (u.i. a prébatest méretei pontrél-pontra eltéréek),

— szabad-e szamtani kdzépértéket szamolni a szi-
lardsag-érték meghatarozdsahoz (u.i. a varrathiba je-

lentkezhet egy helyen is, amely a teljes varrat elfogad- -

hatatlansagat jelenti).
EMISZ 298/8 sz. szabvany

A szabvany tompa és polifiziés médszerrel hegesz-
tett KPE cs6bdl készllt prébatestek vizsgalati médsze-
rét taglalja. Egyféle (téglatest alakd) prébatest alakot,
egyféle vizsgalati sebességet (100 mm/min), 23 + 2°C
probatest hémérsékletet ir el6. Amédszer nem hizészi-
lardség értéket hataroz meg, hanem — az azonos cs6-
alkoté mentén kivagott — varratos és varrat nélkli pré-
batestek htizévizsgélata soran fellépé maximalis eréfel-
vétel (Fmax) 6sszehasonlitasara szoritkozik, s csupan
arra szolgal, hogy a kétést minésitse a legrosszabbnak
bizonyult prébatest-par vizsgélati eredménye alapjan.

Probléma, illetve tisztazatlan kérdés, hogy:

— a valbs szilardsagi érték meghatarozaséanak hia-
nya nem szolgéaltat-e kevés informéciét a mindsitéshez
(u.i. a ktlénféle KPE alapanyagok, gyartasi technolégi-
4k eltérd szilardsagu terméket produkéainak),

— az Fmax-érték jellemzi-e legjobban a ¢sg, illetve a
kotés huzoéigénybevétellel szembeni ellenélloképessé-
gét (u.i. a nyulas, a szakadas, ilietve a kontrakcié helye
is jellemzi a minéséget),

— a téglatest alaki prébatest nem hamisitja-e meg
az eredményt (u.i. altaldban a befogas helyén, illetve a
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vizsgalati szakaszon kiviil kévetkezik be a kontrakci6),

— avizsgalathoz sziikséges probatest kivagasi mod-
szerek alkalmasak-e a megbizhatd eredmény elérésé-
hez (u.i. a prébatestek méretei eltéréek, a vagasi fellilet
roncsolodik).

Széfial Hegesztési Intézet eldirasa

A kisérleteket extrudalt KPE lemezbdl, illetve tom-
pahegesztett lemezbdl késziilt prébatestekkel végez-
ték. Egyféle (téglatest alaki) probatest alakot, kiilonféle
vizsgélati sebességet (1-500 mm/min), kiilonféle préba-
test hémérsékletet (20-60°C) alkalmaztak. Az extrudalt
lemez, illetve a hegesztett kétés mindsitésénél beveze-
tett torési impulzus (szakitészilardsag és a szakaddsig
eltelt idé szorzata) és torési ellenallas (a relativ nyulas
és a szakadasig eltelt id6 szorzata) értékek szAmitasa
soran megallapitottak és régzitettek alapjan tisztazat-
lannak mindsithetd kérdés, hogy:

— a torési impulzus és a torési ellendllas valéban
t6bb informéciét ad-e a csordl, illetve a hegesztett ko-
tésrdl (u.i. azt allitjdk, hogy a hegesztési varrat jelenléte
megvaltoztatja az | és R értékeket),

— a szakitasi sebesség és a probatest hdmérsékle-
tének valtozasa valéban nagymértékd eltérést jelent-e
az | és R értékekben (u.i. az eddigi hazai vizsgélatok
ettdl eltéré eredményt szolgaltattak).

*

Ahegesztett kétések minéségének, a hegesztéstech-
nolégiai eljaras, alkalmazott hegesztési paraméterek
jésaganak megitélésére alkalmazott szakitd (hiizd) vizs-
galat eredményei —fentiek alapjan — erésen vitathat6ak,
holott az alapanyag, a ¢s6, az alalmazott kétésfajta, stb.
szilardsagat, megfelel6ségét elsésorban ennek a vizs-
galatnak eredményei alapjan hatarozzak meg.

A hazai és kiilfoldi kutaték egy része szorgalmazza a
KPE csé falvastagsaganak csokkentését, vagy az iize-
mi nyomas ndvelését, mas része, a gyorsrepedés-érzé-
kenység miatt, nyomaskorlatozast javasol. A kérdés el-
dontésére els6sorban megbizhat6 szilardsagvizsgalati
modszerekre van sziikség, amelyek — véleményink
szerint — nem alinak rendelkezésiinkre.

Az a tény, hogy a sokezer kilométer hossztl hegesz-
tett gazvezeték meghibasodasi aranya igen kedvezé, s
a kalfoldi eléirasok sem felelnek meg a célnak, nem
jelentheti azt, hogy ne dolgozzunk ki olyan vizsgalati
metddust, amely a hegesztett kbtések valds szilardsa-
géra pontos informaciéval szolgalnénak.
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MIHALA FER}ENC
(Vegyim(iveket Epit6 és Szerel6 Rt.)

Alakra tériéné hegesziés (ATH)
(I. rész)

A szerzé a VEGYEPSZER Rt. ATH fejlesztésl tevé-
kenységét bemutaté sorozat elsé részében az ATH elvl
alapjalt Ismertetl és roviden vazolja az Rt. fe]lesztés|
célkitizéselt, kiilonds tekintettel a termék mindségbiz-
tositasara és a minéségtantsitasra.

Az emberiség érdekét szolgalé miszaki ténykedéseket
értékelve feltiné észrevételt tehetiink. Kétségtelen tény,
hogy valamely terileten a fejlesztést a jelentkezd igények
kielégitése koveteléen szabja meg. Adott teriiletet vizsgél-
va, a fogyaszt6i igényt kielégité végtermék fejlesztésén
belll egymassal szorosan 6sszefliggé és ugyanakkor j6l
elkllonitheté részszakterileti fejlesztések hatarozhaték
meg. A terméket Iétrehoz6 tervezé-, alapanyag-, félkész-
termék-, és készarugyarté szakemberek ismeretanyagéa-
nak bévilése teszi lehet6vé sajat tertiletik fejlesztését és
ugyanakkor ez a fejlddés altalaban lehetdséget nylijt masik
szakterlet fejlesztésére, illetéleg ilyen irdnyd kdvetelmé-
nyeket tamaszt. J6 példa erre az elektromos ivhegesztés
— mint megbizhaté feldolgozasi technoldgia — ipari alkal-
mazasanak megjelenése. Ez a technol6gia sajat alkalma-
zési lehetbségeinek bdvitése érdekében mennyiségi és
minéségi szempontbdl is rendkivili kdvetelményeket ta-
masztott az alapanyag, a hozag- és segédanyag, valamint
a berendezést gyartokkal szemben, de ugyanakkor a sza-
zad elején még elképzelhetetlennek tint lehet6ségeket
kinalt a szerkeszt6k szamara.

A fejlesztések kovetelmény-lehetéség Osszefliggései
kolcsonosek, hiszen példaul a kifejlesztett Gj acélok meg-
kévetelik a hegesztéstechnolégia fejlesztését, viszont a
hegesztéberendezést gyartok olyan eszkdzdket adtak a
hegeszté szakemberek kezébe — tobbek kdzétt inverteres
aramforrés, T..M.E. eljaras (I4sd rovid ismertetését e szam
.Ujdonségok” rovataban. Szerk.) — melyek felhasznélasi
lehetéségének hatarat mai ismereteinkkel még nem tudjuk
meghatérozni.

E fejlesztési sorba j6l illeszkedik az ATH alkalmazésa.
Az alakra térténé hegesztés megnevezés nem szé szerinti
forditasa a német Formgebendeschweissung, vagy az an-
gol Shape Welding kifejezéseknek, de véleményem szerint
az eljaras lényegét jol fejezi ki.

Az ATH j6l ismert hegesztéstechnolégiai muiveletsor
specidlis alkalmazasa. Lényege, hogy a teljes tomegé-
ben émledékbdl allé szerkezetl elemet, esetleg kész-
terméket a varratsorck megfelelé atfedésii egymas
mellé és a rétegek egymas f6lé nagytel]esitményii he-
gesztbeljaréssal torténd leolvasztasaval allitjuk el6. A
hegesztés, majd az azt kdvets esetleges hbékezelés utan
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L #1000

1. ébra.

az alapot és a hatarolé feliiletek max. 10 mm vastagsagu
kérgét forgacsoldssal eltavolitva kapjuk meg a méretre
munkalt kész darabot. ATH-val kész(ilt hegtoldatos karima
vézlata lathaté az 1. abran. Az ATH esetében a sokrétegl
hegesztéssel el6alltott, teljes egészében varratokbdl fel-
éplilt szerkezeti elemen bellll érvényesil az egymast ko-
vetd varratok hékezel6, szemcsefinomitd hatdsa és elma-
rad az anyagtulajdonsagok keresztmetszettdl fliggd inho-
mogenitasa.

Megfelelé hozaganyag pérositassal, joI megvalasztott
paraméterekkel, a varratok egymas mellé és egymasra
torténd lerakasanak megfelelé sorrendjével elérheté ho-
mogén, izotrop, zdmében finomszemcsés, atalakulési ter-
mékbdl allé szévetszerkezet jon létre.

Elébbi megfontolas alapjan a kémiai 0sszetétel szem-
pontjabdl azonosnak tekinthetd, azonos méretd acéltermé-
kek esetében az ATH-val el6dllitott termék szilardsagi és
szivéssagi jellemzéi lényegesen jobbra véarhatdk a henge-
relt vagy kovacsolt termék jellemzdinél.

Kllondsen érvényes ez a nagyobb keresztmetszetekre.
AWdTUV 401/2. elbirasa szerint példaul a nagyvastagsa-
gu ,20MnMoNi55" minéségl terméknél a szamitasba ve-
hetd szilardsagi értékeket a kisebb keresztmetszeten mért
értékekhez viszonyitva 20%-kal, az Gtémunka értéket pe-
dig 32%-kal csdkkentve lehet figyelembe venni.

A 2. abran 72 t Ossz. heganyag tomegu, 350 mm
falvastagsagi nyomastarté edénybdl kimunkalt nagysza-
mu prébatesten végzett szakitévizsgalatok mérési ered-
ményei lathatok. A szamszer( adatok igazoljak az elGbbi
elméleti megfontolasokat.

Az ATH eljaras alkalmazasi kisérletei a fejlett ipari alla-
mokban a 70-es évek méasodik felében kezdédtek és a
gyakorlati ipari alkalmazas kezdete a 80-as évek kozepére
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2. abra.

tehets. Ezekben az allamokban az eljaras alkalmazasét
elsésorban az atomerémyvi berendezések mérete, téme-
ge indokolta és a minGségi elény a felhasznalast csak
tovabb erSsitette. Erthets, hogy irodalmi adatok szinte
kizérélag a mér emlitett erémuivi anyagokra alltak rendel-
kezésre és a cél mindig a nagytémegul nagy vastagsagu
termék eldallitasa volt. Ezekben az dllamokban a kereske-
delmi forgalomban raktarréi beszerezhetd termékek eléal-
lithsara ez az eljaras széba sem jéhet.

A fejl6d6 és a kevésbé fejlett ipari allamok — hazank is
ide tartozik — acélont6 és kovacsol6 Gizemeinek teljesitoké-
pessége viszont indokoltta teszi, hogy az ATH alkalmaza-
sénak lehetéségeit, miszaki elényeit és gazdasagossagi
hatarait megvizsgdljuk kisebb méretek és C-Mn 6tvdzési
anyagok esetében is. Kilon aldtdmasztia a fejlesztési
munkat a mindség javulasa, valamint az, hogy az ismert
LAutofrettage”™hatast a gyartastechnolégiaval kilén mive-
let nélkl érjik el. Az eljaras alkalmazasat jelentés mérték-
ben fogja béviteni az ATH-val gyartott korrézi6all6 acél- és
nemvas fémotvozetek alkalmazasa is.

AVEGYEPSZER Rt. fenti szempontok figyelembe véte-
lével dontott gy, hogy tervbe veszi az ATH hazai alkaima-
zé4sénak kisérleti fejlesztését dtvozetlen szénacél, majd
korr6zi6allé anyagra, elsd lépcsdben hegtoldatos karima
gyartasara. E kdzlemény elsd célja az eljaras irodalmi
ismertetése. A fejlesztési eredményeinkrél tovabbi kdzel-
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ményekben kivanunk beszéamolni. Szikségesnek tartjuk
viszont méar most kdzéini, hogy a fejlesztés soran tébb
partnerrel doigozunk egydtt, akiknek felsorolésatél — elné-
zést kérve — eltekintink, tekintve, hogy a fejlesztési munka
még nincs lezarva és a remélheté bdvilés sordn még
tovabbi partnerek egyittmikodésére is szamitunk.

Tobb 10 t témegi ATH termék esetén a mindség bizony-
latolasa viszonylag egyszerd, hiszen lényegében a gyart-
manybdl kivett prébatestekkel mindsithetjik a terméket. A
prébatestek kivételére szolgal6 darab a termék tomegének
csak elenyészé hanyada. Egyértelmd, hogy ezt az eljarast
kisebb méretd darabok mindsitésére nem hasznélhatjuk.
Egyedi gyartas esetében a kizdr6lag csak a mindsités
érdekében legyértott karima az eljarast gazdasagtalanna
tenné.

Elfogadhat6é megoldasnak tinik a kvetkezd. Adott ho-
zaganyaggal kisérleti Uton meghatarozzuk azokat a tech-
nolégiai paramétereket, amelyekkel optimalis szilardségi-
szivosségi-, esetleg korréziball6sagi tulajdonsagokkal ren-
delkez6 adott méretl — javaslatunk szerint 100x100 mm
keresztmetszet(, 500 mm belsé atmérdjd — gytrd gyartha-
16 le. Az optimalis eredményeket roncsolasmentes és ron-
csolésos vizsgalatokkal kell igazolni. Ezt a gyurdt eljarés-
vizsgélatnak tekintjuk. A gyartasi paramétereket alland6éan
regisztréljuk.

Ateljesen ellenbrzott és bevizsgalt gyartmany megfeleld
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tiréssel ellatott gyartasi paramétereit a tovabbiakban a
karimagyartasra érvényes paraméterhalmaznak tekintjik
és a termék mindsitése ugyanazon hozaganyag alkalma-
zésa esetén a hozaganyag bizonylatolasa, a gyartas para-
métereinek folyamatos ellenérzése és bizonylatolasa, va-
lamint a forgacsolas utan végzett ultrahangvizsgélat alap-
jan térténik. Ezen mindsitési javaslat 6sszhangba hozhaté
a sorozatgyartdsra vonatkozé hazai eldirdasokkal.
Amennyiben a gyartas paramétereit automatikusan szabéa-
lyozzuk és folyamatosan regisztraljuk, a gyartasi rend-
szerrel kielégitjlik a csékkentett fellgyeletd gyartasi rend-
szerek minGségbiztositasi kévetelményeit.

A 3. dbran példat szeretnék bemutatni arra, hogy ATH
eljarassal nem csak egyszerG -hengeres test gyarthaté. Az
Abra nagyméretl plattirozott cséiv egylépcsében torténd
ATH gyartasat mutatja be. A gyartashoz a méretek és a
mozgési, valamint hegesztési paraméterek gondos 6ssze-
hangolésa sziikséges.

&_ A 10Mnlfolii55 anyagbol készild
AcsGivhegesztd fee

K/szolgalo ; allvany

_Bi[(ené' asztal |

==

3. abra.

szucs PAL
(EROKAR Allapotellenérzé Osztaly)

AZ endoszkOpia lehetdségei a hegesztesi
varratok minéségellendrzésében

Az EROKAR Anyagvizsgal6 Laboratériuma meg-
alapitasa, 1953 6ta térekszik a villamosenergia ipa-
rag anyagvizsgélattal és allapotellendrzéssel kap-
csolatos igényeit mind teljesebb mértékben kiszol-
géini. Laboratériumunk a helyszini roncsoldésmen-
tes és laboratériumi roncsolasos vizsgalatok csak-
nem teljes skalajat végzi. Ezen tiilmenden kiszas és
kuszé-szakité vizsgalataink a melegszilard acélok —
kevés hazai laboratériumban vizsgalt — tulajdonsa-
gairdl nyujtanak informaciot. Ugyancsak kevéssé
elterjedt a maradé fesziltségmérés STRESS-MIKE
madszerrel, az akusztikus emisszios integritas vizs-
gélat és szivargasmérés, valamint a videoendoszko-
pos belsé-tér vizsgalat.

Az éllapotellendrz6 és maradékélettartam becs!o
tevékenységiinket fokozatosan épitettiik fel: elkezd-
ve a kazdnok egyes kénnyen leirhat6 részegysége-
in, folytatva a gbzturbindkon &t egészen az atomeré-
m reaktor tartalyaig. Az eimult évtizedben jelentos
energiat fordltottunk az ALLAPOTFUGGO KAR-
BANTARTAS diagnosztikai, anyagvizsgalati vetiile-
teinek kidolgozaséra, targyi-személyi feltételeinek
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fejlesztesere Az EROKAR altal képviselt modellben
a GONDOZAS-FELULVIZSGALAT-HELYREALLITAS
egymés mellé rendelt, egymasra tamaszkodo tevé-
kenységek szerves egysége. Dolgozatunkban egy
feliiletesen sokak altal ismert, de kell6 hatékonysag-
gal rltkén alkalmazott vizsgalé eljarassal, az EN-
DOSZKOPIA kiilonbdz6 vélfajaival foglalkozunk.

AZ ENDOSZKOPIA FAJTAI

A sziikre szabott karbantartasi id6 alatt sokszor nincs
lehet6ség a berendezések szétbontasara, mégis jo len-
ne tudni, milyen a belsé terek allapota. Mas esetekben
a szerkezeti elemek kialakitdsa egyaltalan nem, vagy
csak jelentds id6- és koltségraforditas aran teszi lehetd-
vé kritikus pontok szemrevételezését.

Acsbvek, zart szelvények hegesztett varratai gyékol-
dalanak roncsolasmentes vizsgalata sem mindig kielé-
gité a hagyomanyos vizsgélati eljarasokkal. Az ilyen,
kozvetlenil meg nem tekinthetd helyek vizuélis megfi-
gyelésére (14) fejlesztették ki a kildnféle endoszkdpo-
kat.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 4. szam (1991/4.)
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6. 4bra. A felbontéképesség valtozasa
a targytavolsag fliggvényében.

A 6 méternél hosszabb szondaknél mar jelentés a
fényveszteség a rendezetlen‘iivegszal kétegben, ezért
nem a mez6-szekvencidlis megvilagitast hasznéljak,
hanem az endoszkdp fej-részébe infravords fénydioda-
kat helyeznek el. Természetesen a monokromatikus
megvilagitds esetén az endoszkép fekete-fehér képet
szolgéltat, de azt szinte tetszéleges tavolsagbdl (5. ab-
ra).

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 4. szam (1991/4.)

A VideoProbe 2000 videoendoszkép sok tekintetben
Uj lehet8ségeket nyujt a hagyoményos vizudlis feligye-
leti rendszerekkel szemben. A merev endoszképoknal
hozzaférhetség és megvilagitasi fényigény tekinteté-
ben, az {ivegszal-optikéknal felbontéképesseg tekinte-
tében rendelkezik jobb paraméterekkel. Amint az a 6.
&brardl leolvashat6, a VideoProbe 2000 felbontéképes-
sége 40 mm-nél kisebb targytavolsag esetén feliimalja
a hagyoményos rendszerek felbontéképességét. Opti-
mélis esetben (ez persze fiigg az alkalmazott objektiv
paramétereitdl is) az egyméastél 0,08 mm-re 1évs ket
pont is megkalonbdztethets.

Amint emlitettiik, a felbontéképesség fiigg a CCD
képalkot6 elé szerelt optika paramétereitdl is. Amint azt
a 7. bra szemlélteti, nagyobb 14t6sz6g alkalmazésa
esetén csbkken ugyan a felbontoképesség, de javul, a
kozeli tartoményok felé kibviil a mélységélesség.

1991-ben a Welch Allyn (123) olyan eszk6zzel rukkolt
ki, amelyre régéta vagytak mindazok, akik valaha is
mémni prébaltak endoszképpal. Az endoszkép nagyita-
sa, akarcsak az emberi szemé, nem &lland6 — fligg a
targytavolsagtél. De amig a szem dltal alkotott kép
értelmezését segiti az emberi agy, az endoszkép altal
leképzett kép valddi nagysagét csak akkor tudjuk meg-
allapitani, ha vagy a vizsgalt targy mellé fénykepezink
egy referencia targyat is, vagy ismerjik a targytavolsé-
got. Ez sokszor nem is egyszeru feladat.

A, ShadowProbe” (4rnyék szonda) (16) a VideoProbe
2000 rendszerrel egy(tt hasznélva referencia targy vagy
stk alkalmazésa nélkiil meghatarozza a rendszer nagyi-
taséat adott szonda pozicié mellett. A ShadowProbe fején
csak két ablak taldlhatd. Az egyik a megvilagitast szol-
gélja, itt végzédik az vegszél kbteg. A masik ablak
mogbtt a CCD kamera és optikéja foglal helyet (8. abra).
A fényforrés elétt asszimetrikusan helyezik el azt a
fémszélat, amelynek arnyékat, annak helyzetét elemez-
ve dllapitia meg az AMS rendszer a vizsgalt felllet
helyzetét és tvolsagat. Az &brén lathaté, hogy kilonbo-
26 targytavolsadgokhoz méas és més amyek-helyzet tar-
tozik.

Az optikai tengelyre meréleges felillet esetén az ar-
nyék képe vizszintes, szoget bezaro feliilet esetén fer-
de.

A Klaviatiran egyszer(i kurzor miveletekkel kiva-
laszthaté a szamunkra szilkséges Uzemméd, és a lefa-,
gyasztott képen akér t8bb mérés is elvégezhetd. A
ShadowProbe harom kilénbdz6 Gzemmédban tud ta-
volségot 6s mélységet mérni. Aszonda &tmérbje 10 mm,
hossza 3 m. (Most fejlesztik a merev véltozatot) A
85°-0s 14t6sz6gh flexibilis endoszkép vége 4 iranyban
120"-ra hajlithaté. Mélységélessége 3-100 mm, ezen
beliil az éles fékusz tavolsaga 8-32 mm.
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szerlink is, a hagyomanyos fényképezésen és
folyamatos video-felvételen tdl lehet6séglnk
van akdr a vizsgalat soran, azzal egyidGben,
akar késébb a laboratériumi kiértékelés kere-
tében a vizsgéalat érdekes részleteit

— kimereviteni,

— az egész képemydt, vagy annak egy
részletét szin és kontraszt szempontjabdl javi-
tani,

— az egész képet vagy annak egy részletét
az IBM PC/AT meméridjaban vagy magnesie-
mezen tarolni,

— a kivéalasztott részieteket kinagyitani,

— a kép sarkait élesiteni,

— kilénbdzd idében felvett képeket egymas

7. ébra. A felbontéképesség fliggése a 1atoszogtol. me

Ilé masolni,
— abszol(t és relativ hossz-

CCD kamera (2,
optika (3]

_ fényvezetd rendezetlen
Uvegszal koteg (7]

drnyékot vetite
lemez (5)

B3 mm-es munka-
csatorna (4)

CCO kamera(2)
optika (3]

mérést végezni.
Laboratériumunk évek 6ta
hasznélja a videoendoszképot
az energetikai iparban. Segitsé-
gével a karbantartasban, hibael-
héritAsban jelent6s anyagi meg-
takaritasokat értink el.

ALKALMAZASOK

Laboratériumunk az endosz-
képokat hegesztési varratok
gyokoldalanak vizudlis ellenér-
zésére hasznélja leggyakrab-
ban. Aprogramban egyarant sze-
repel gyartaskozi ellendrzés és
évtizedek 6ta (izemelS berende-
zések hegesztési varratainak re-
pedésmentesség vizsgalata. A
készilék nemcsak jémindségd,
egyszerre tobb szakember altal
is értékelhetd képet ad a varrat-
gyok és kornyéke fellletérdl, de
a munkacsatornan at bevezetett
eszkdzbk segitségével kis-

8. 4bra. A VideoProbe és a ShadowProbe szonda-fejének
dsszehasonlitasa és a ShadowProbe miikédésl elve.

A videoendoszk6pok egyik elénye, hogy az észlelet gydjthet6

mennyiségd korréziés termék,
lerak6déas, esetleg aprébb beejtett,
elszabadult idegen targy is 6ssze-
. LehetGség van @ 2,7 mm-es teflon csé segit-

sokféleképpen rogzithet6, a vizsgélattal parhuzamosan  ségével penetracids vizsgalatot végezni az endoszkdp

vagy késbbb képmagnetofonon visszanézve a latottakat  szémara

hozzéférhet6 teriileten.

tobb szakember is megvitathatja (9. abra). . Atartalyok, szelepek, kamrék, csévezetékek és turbi-

Ha nemcsak VideoProbe 2000 videoendoszképpal —nahézak
rendelkeziink, de van IES 1850 szines képjavité rend- vagy egy

belsé tereibe vagy egy szétszerelt szelepen,
eltavolitott alsébbrend(i vezetéken (viztelenitd,
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9. dbra. A ShadowProbe
monltor abréaja.

12. abra. Hegesztésl varrat képe a VideoProbe 2000
.videoendoszkép monitoran.

10. 4bra. A VideoProbe 2000 VP-II. deLux.

I6gtelentt6) keresztill juttatjuk be az endoszkdpot. Kam-
rak, g6zhliték, forgbgépek esetén sokszor mar tervez-
nek endoszkép furatokat is a rendszeres karbantartas
érdekében.
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DR. VISONTAY ISTVAN
(Autogéntechnika)

Kifulladasig...?

Az egy szé mindsiti és jellemzi is a Birminghamban
hatodszor rendezett ,Weldex '91” hegesztési szakkialli-
tast.

A kezdeti id6kben ugy nézett ki, hogy az Essenben
rendezett vilagkidllitast kdvetéen a kézbeesd masodik
évben és szintén négy éves periédusban megrendezés-
re keriil6 ,WELDEX" sorozat egymaést kiegésziti és meg-
felel6 informaciét ad a vilag hegesztdiparardl, az anya-
gokrol, a berendezésekrél, a segédanyagokrél, a vizs-
galati moédszerekrdl és vizsgalé berendezésekrdl és
még a sort lehetne folytatni a hatarterdileti tevékenység
ismertetésével.

A sorba belépett a kelet-eur6pai, vagy ha ugy jobban
tetszik kozép-kelet-eurbpai volt ,szocialista” orszagok
részére a morvaorszagi Brnoban lebonyolitasra keriilé
WELDING" kiallitassorozat; kezdetben harom éven-
ként; amelyet a késdbbiek soran — teljesen indokolatla-
nul — két éves idGszakokra stritettek ssze.

Ebben az évben, ha az altalanos ipari kiallitasokrol,
ahol a hegesztés mint ipari tevékenység megjelenik,
nem is beszéllnk, csupan néhany kifejezetten hegesz-
tési szakkidllitast emlitink, feltétlendl széini kell a kbzel-
multban megrendezésre kerdlt kiallitasokrdl, juniusban
Leningradban, oktéber 17-19-én Svéjcban, Zirichben,
oktéber 15-18-4n Belgiumban, Antwerpenben és ez
csak az utolsé rovid idészak ,termése”.

A tengerentili kiallitasokrol, Amerikar6l most feles-
leges emlitést tenni, hiszen annak tematikgja, illetve
megkézelithetésége nem zavarja az eurdpai piacot, il-
letve jelentds befolyassal nincs ra kézvetlenil; csak
kézvetve a gépek szinvonalét vagy formai kialakitasat
tekintve.

Természetesen lehetetlen kiugré fejlesztési tevé-
kenységeket két éves periédusokban elérni, kiiléndsen
nehéz ennél rovidebb idészakonként, évenként, fél-
évenként vagy akar ennél is suribben olyan berende-
zéseket bemutatni, amelyeket az el&z6 kialiitastél sza-
mitott idGszakban sikerdilt megalkotni.

Ezeknek a kiugré eredményeknek a hianya, tovabbéa
a szakemberek elfoglaltsaga azt jelenti, hogy a kiallita-
sok szinvonala visszaesett és latogatottsagukat els6-
sorban csak a helyi érdeklédbk biztositjak; ugyanis na-
gyon kevés helyen van arra lehetség, hogy idét, anya-
giakat és szellemi megterhelést nem kimélve a szakem-
berek felkeressék azokat a mondhatni ,masodosztalyd”
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kiallitasokat is, ahol valami (j alig remélhetd.

Ebbdl kévetkezik, hogy a kidlliték is belefaradnak,
hiszen révid egymasutanban ugyanazzal a berendezés-
halmazzal jelennek meg mas és mas varosban, amely
visszahat a fejlesztésre, hiszen a kiéllitAsokon az esetek
doénté tbbbségében azokat a vezeté szakembereket
allitjak csatasorba a vallalatok, akik miszakilag megfe-
lel6 tajékoztatast tudnak nydjtani, targyaldképesek, is-
merik a berendezéseket és ezen felll megfelel6 altala-
nos és szakterlleti ismeretekkel és kapcsolatokkal is
rendelkeznek.

Ebben az esetben ennek a szakembergardanak mar
nem marad ideje ujabb fejlesztésekkel foglalkozni, meg-
ismerni a masik termékét, részt venni a nemzetkozi
tudoményos életben és a szabvényositasi munkét is
vallalni; kiilén6s tekintettel arra, hogy ha Eurépat tekint-
juk, ez a folyamat egyszerre tdbb szélon fut a nemzet-
kozi (1ISO) munkékban, az eurépai (CEN) tevékenység-
ben és a belfdldi — sajat nemzeti — szabvanyalkotésban.

Ennyi negativum utan kiilénds érvényt kap a ,Weldex
'91” sikere, ahol a ,jobbak” jelentek meg.

Mar az esztétikus kdrmyezet 6nmagaban is emlitésre
méitd, a mesterséges t6 koré épllt kiallitds-csarnoke-
dyuttes, az impozans luxusszall6, az autécsodak tome-
ge és az egysind vasuttal kdzvetlenll elérhetd repil6tér,
illetve a csatlakoz6 palyaudvar.

A bejératnél elegans egyenruhdban a rendezdk, és a
kitoltott — tengerentuliaknak ingyenes — belépé leadésa
utan a vonalkédos egyéni azonosité kartya maris elké-
szil. A szdmitégépnél kedves és csinos hdlgyek és a
tébb mint 300 kulcssz6 alapjan az érdekiédé kivalasztja
a szamara legérdekesebbeket, amelyekrdl tételes felso-
rolast kap egy helyszinrajzzal egydtt, megjelélve, hogy
az érintett kidllitok hol talalhatok.

Természetesen — elsésorban — az angol kiéllitok
hasznaltak ki az adédo lehetéséget, de az USA - az
Essenben mar inegismert— egy tdmbben valé demonst-
rativ megjelenésével komoly hangsulyt nyujtott a kialli-
tasnak.

A jol ismert vilagcégek megjelenését nem kell kilén
hangsulyozni, bar ez méretekben kisebb volt a megszo-
kottnal, de tekintélyben és a tébbi kialltéhoz viszonyitott
arényokban jellemezték helyiiket a szakméaban.

Amint mar annyiszor keriilt emlitésre az a hibas ma-
gyar szemlélet; az elhanyagolt gépismertetést nem pé-
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tolja egy-két tudomanyos cikk valamilyen kilénleges
osszetételd anyag extrém hémérsékleten végzett he-
gesztésérdl.

A kidllitason igazolast nyert a brit hegesztési intézet
(The Welding Institute) kiallitdsén a gép, a technologia,
a céliranyos fejlesztés kélcsénhatasa, sét ezt még ma-
gyarul is elmondta az Intézet egyik kitiné — az elektron-
sugaras hegesztéssel foglalkozé — munkatarsa.

Kézenfekvd, hogy nem csak a gaz- és ivhegesztés
berendezéseit gyarté cégek jelentek meg, hanem kép-
viseltették magukat azok is, akik a technoldgiabdl élnek;
a hozaganyagok el64llit6i, a véd6ruha és -eszkdzgyar-
tok; a kiegészit alkatrészek keresked6i.

Erdekes médon a robotositas teret vesztett a hasonlé
rendevényekhez képest, de jelentsen ndvekedett a
hegesztés oktatasaval foglalkozé intézmények szama,
t6bb ,mérndkiroda” jelent meg, szakirodalmat és foly6i-
ratokat kiad6 cégek is részt vettek a kiéllitason.

Az utébbi id6ben egyre jobban fejl6dé és minden
alkalommal teret kdvetelé hegesztett iparmivészeti al-
kotasok is bemutatasra keniiltek, egybekotve a helyszini
kidolgozassal; esetenként a felhasznalt hozaganyagok,
vagy hegeszt6 felszerelések reklamozésaval.

Az &sszbenyoméas kétségtelenil kedvezd, helyen-
ként kimagaslé élményt adott, de a bevezetdben felso-
rolt gondolatok nem 6nmaguktél ébredtek.

s

UJDONSAG!

A kdmyezetvédelmi beruhdzasok novekedésével
vilagszerte né a DUPLEX (ferrit-ausztenites) acélok
jelentésége. A killonboz6 éget6 és tisztitd, levalaszto
berendezések a nagy szilardsag mellett klorid- és
kéntartalmi kbzegek esetén is korréziénak jol
ellenalld, Gn. Super Duplex acélokat igényelnek.

A BOHLER Schweisstechnik GmbH a mér is-
mert FOX CN 22/8 N és FOX CN 26/7 N elektrédai
utan kifejlesztette a Super Duplex acélok és acélont-
vények hegesztésére alkalmas FOX DUPLEX Cu 1
és FOX DUPLEX Cu 3 tipusait. Mindkét elektréda
maghuzal étvézésd, rutil-bazikus bevonatd. Alkal-
masak mind kété-, mind felrakéhegesztésre. Az 6m-
ledék nagyszilardsagu és nagy ellenallast mutat klo-
rid- és kéntartalmua kézeg esetében is lyuk-, rés- és
feszliitségkorréziéval szemben.

FOX DUPLEX Cu 1

DIN 8556 E 25 9 3 Cu NL R26
Omledék vegyi Gsszetétele:
C=0,03% Si=0,9% Mn=1,0% Cr=25% Mo0=3%

.

BOHLER FOX DUPLEX Cu 1
BOHLER FOX DUPLEX Cu 3
kézi ivhegeszto elektrodak

\

Ni=9,0% Cu=1% N=0,2%.

Ferrittartalom: 20-30%.

ElsGsorban vegyipari berendezések és késziile-
kek, valamint acéléntvények (Wnr.: 1.4515) hegesz-
tésére ajanlott.

FOX DUPLEX Cu 3

DIN 8556 E 25 9 3 Cu NL R26

Omledék vegyi dsszetétele:

C=<0,03% Si=0,8% Mn=1,0% Cr=25% Mo0=3,2%
Ni=9,0% Cu=3,0% N=0,2%.

Ferrittartalom: 18-26%.

ElsGsorban vegyipari berendezések és késziilé-
kek (Wnr.: 1.4515, 1.4517, 1.4468, 1.4469) hegesz-
tésére ajaniott.

Mindkét elektréda jellemz6 szilardsagi értékei:

Folyashatar: = 580 N/mm?,

Szakitbszilardsag: 800-1000 N/mm?Z,

Nyulas: = 22 %.

Utémunka: KV = 35 J.
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UJDONSAG!

A T.I.M.E eljaras

Az ausztriai FRONIUS cég és egy kanadai cég dltal
kifejlesztett T.LM.E (TRANSFERED IONIZED MOLTEN
ENERGY) eljaras szinte drasztikus médon avatkozik be az
eddig ismert fogy6elektrodas hegesztési eljarasokba. Ez
jelenlegi kialakitdsaban elsGsorban szénacélok hegeszté-
sére alkaimas, mint MAG-eljaras.

Fébb Jellemzdl:

— 4 komponenst véddgéz (Argon, Hélium, CO2, Og)

- tomoér huzal (2 0,8 ~ & 1,2 m/m-ig)

— nagy leolvadési teljesitmény nagy huzalsebességnél

— jobb mechanikai tulajdonséagok a kisebb oxidaci6é
miatt

—- mély beolvadas

— jobb varratfelilet

-— minden poziciéban alkalmazhat6.

Anagy leolvadasi teljesitményt TRANSARC 500 Avagy
TRANSARC 1000 A aramforras, e célra kifejlesztett 6
gorgbs nagy sebességil huzaltold (0 ~ 50 m/perc), speci-

|
‘leges gézkeverék plazmacsatorndja biztositja.

Tovébbi Ujdonsaga, hogy a pisztolybdl kilépb szabad
huzalhosszat hosszabbra hagyja, ennek kévetkeztében az
iv pérgésbe jon (hasoniéan, mint amikor egy vizes locso-
16tomlét a végétdl kb. 1 m-re fogunk meg).

Ezéltal a mély beolvadds mellett széles, finom fellletd
varratot kapunk. Példaul egy 20 mm vastagsagl acéllemez
sarokvarrata egyetien rétegben elkészithetd.

A plazmacsatornaban az dmledék részecskéire hat6
nagy villamostér kovetkeztében a cseppek sebessége
megné és szinte beldvi magét az alapanyagba. Igy ez az
eljaras fejfeletti, vagy harant hegesztésnél is kivalé miné-
séget és szép varratfellletet biztost, frécskdlésmentes,
nincs visszacsurgas.

Osszehasonlitasképpen az dbra szemléiteti a jelen el-
jaras teljesitményét a hagyomanyos eljarassal szemben.

Amint lathaté a leolvadasi teljesitmény a CO2 hegesz-
tésnek a négyszeresét is eléri.

alis nagy aramterheltetési (3 ~ 750 A) pisztoly és a kilén- (Végh Jozsef)
/
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< 400
E
k)
(&)
z
2 300 :
Jrime. 120 2 % - Sl
[ A ,.:'—’/
— MAG (82/18) 1,20 g T /
> gy
amsesess =e MAG (82/18) 1.6 0 100
-]
oe— CO, 120 é:
esessecesssse P 400
0 100 200 300 400 500 600
’ SCHWEISSTROM (A)

Akonyv tartalmazza a MSZ és a DIN el6irdsai alapjén
mindsitend6é hegeszték elméleti anyagat és szdmos
hasznos gyakorlati ismeretanyagot. A kényv az EURO-
QUA hegeszté-mindsité tanfolyamainak hivatalos tan-
anyaga. Ara: 1.500 Ft. Kaphatd, illet6leg megrendelhetd
a kizardlagos forgalmazénal: KRONOSZ Kft. 1081 Bu-

\i!apest, Kisfuvaros u. 9/b. Telefon: 134-18-46.

MEGJELENT A ,HEGESZTES” CiMU KEZIKONYV

N

A megrendeléseket tovdbbitia még az EUROQUA
KFT, 1061 Budapest, Paulay E. u. 52. Telefon: 142-17-
14, fax: 122-0900, tovabba az EUROQUA hegeszt6
oktatd és mindsitd bazisai: Szekszérd, Métyés kiraly Ut,
telefon: 06-74-16744, Tiszaudjvéros, telefon: 06-49-
22197.

5
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Olvassa a Hegesztéstechnikat!

Tisztelt leendS Olvasénk!

Szives figyelmébe ajanljuk a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés 1980-ben alapitott
Hegesztéstechnika

cimd foly6iratat, amely — a hegesztés teljes szakteriiletét feldlelve — t4jékoztatia Ont

— a leglijabb technikai eredményekrdl,

— az ipar miikodését befolyasold szabvanyosttés, véllalat- és hegesztémindsités, illetve minGségbiztosftas hazai és eurbpai
elbirasairol,

— a legUjabb kdvetelményeket kielégité technolégiai rendszerekrol, gépesitést6l, automatizalasrél.

Folyéiratunk negyedévenként, 48 oldalon jelenik meg.

Az eléfizetési dij egy évre: 400,-Ft, az egyes szédmok &ra: 100,-Ft.

Nagy 6rémiinkre szolgalna, ha olvasné lapunkat, s atdloldalon taldlhat6 1. szdmd megrendeléstkitbttve eljuttatna cimtnkre.

Hirdessen a Hegesztéstechnikaban!

Foly6iratunk kival6 lehet6séget ad arra, hogy a hegesztés szakteriiletén miikods, egyre szaporodé véllalkozasokkal és a
hegeszt6-szakemberekkel megismertesse termékeit, szolgaltatasait. Szolid 4rakon &llunk az On rendelkezésére.

Hirdetési draink a kovetkezbk:

— beliv, A/4-es oldal, fekete-fehér: 17.000,-Ft,

— belfv, borité belsd, A/4-es oldal, szines: 30.000,-Ft,

— hétlap, A/4-es oldal, szines: 36.000,-Ft.

A beliv j6 mindségi 90 gr.-os Superprint papiron készil. A borité 120 gr.-os fényezett minyomé papiron all az On
rendelkezésére.

Hirdetéseit — kivansagara — kiilén szérélapon is kinyomjuk. Ezzel megtakarithatja a nyomdai el6készités kdltségét. A
hirdetésekrél készitett fekete-fehér szérélap

2000 példanyig 5,-Ft/db.,

5000 példanyig 4,-Ft/db.,

5000 példanytél 3,-Ft/db.

(A szérélapoknél 90 gr.-os Superprint papirt vettiink figyelembe. Més papirfajta alkalmazasa csdkkentheti vagy novelheti az
arat. A szines szérélapokndl kiildn megéllapodas érvényesil.)

A hirdetési és szér6lap-készftési rak AFA nélkil értenddk.

Hirdetéseit a 2. szdmG megrendelést kitditve juttathatja el hozzank.

irjon a Hegesztéstechnikaba!

Szeretnénk, ha On is foly6iratunk szerz8je lenne és szakteriiletén nyert tapasztalatait megosztana olvaséinkkal. A 3. szédmu
szelvény kitdltésével jelezze cikk-javaslatait.

E felhivas sokszorosithaté, kérjik, szakmai kbrében terjessze.

A szelvények bekiildsi szaméra az alabbi kedvezményeket adjuk:

1. Azon elSfizetSinknek, akik az 1. szami megrendelést 1991, december 31-ig cimlnkre eljuttatjdk, 25% kedvezményt adunk
az éves el6fizetdi dijbol.

2. Ha a Hegesztéstechnikéaban lekdzlends hirdetéseit 1991. december 31-ig jelzi a 2. szAm( megrendelésen, a ténylegesen
lekdzolt hirdetéseknél 5% kedvezményt adunk.

3. Lapunk Uj szerz6inek — ha az 1992. januér 31-ig bekildott 3. sz. szelvényen jelzett cikkek kozlésre kerlinek — az évi
elfizetési dij 50%-4t visszatéritjiik. A bejelentett cikkek elkészitésére — telefonon t8rténd egyeztetés utdn — szerz6i megbizast
adunk.

Tisztelettel:

dr. Démétér Zoltan
felel6s szerkesztd
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&< 1. szémi megrendelés

Megrendelem a Hegesztéstechnika cimi folydiratot ....................... példanyban
() 1992-161 folyamatosan a visszavonésig,

(3 az 1992. évi (iii.) éviolyam 1- 4. szamat.

Az éves el6fizet6i dijat 1991. december 31-ig befizetem
{7 belféidi postautalvanyon,

(J 4tutalom a Monteditio Kit. Magyar Hitel Bankn4l vezetett 207-10543 sz. szdmldjara.

R I T R T T T T T T T T o
L R R T R R T T T T T T T T T o U,

NV e e SR SRR R E e S e RO RS SRRSO R RS R SR Eat SRR SRR R e R SR b e eResaoReeReshRRaO R shoRnORs
GO NBVE: ..ceciricrtime ittt st e ssas e s ese s se s seas e st sssnsassnas st seenenssesuaseseetasEeReResE et aRea s een et e e se et abeEesesbensstetersansteveraanas
Cim, ahovA a folyGirat POSLAZASAL KEIBIM: ........cccveeviienierircreeisnis s sese e serssss st sesssrst st asrsbetssssesassssnsssssnsssrsassssasaess
Aldiras (jogi személyeknél CEGSZErt AlAINAS): .......cocevrciririsinenininiesiecasers e s e s e ss st st sebs sroresns b se e s e saabanbs sessessans
Bekiildendd az alabbi cimre: Monteditio Kft., 1075 Budapest, Karoly (Tanacs) krt. 5/a. A belféldi postautalvanyon feladott
elSfizetési dijat ugyanezen cimre kérjik eljuttatni, a k6zlemény rovatban feltiintetve: Hegesztéstechnika.
L o e e e e et mm e m e e e e e e e e e e e eam e aecaamcmccemenee...n-. d

& 2. szémid megrendelés
Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika alabbi szAmaiban.

A4 A5 Al6 ff szines  beliv  bor. belsé hatlap  menny. (db.)
sz O d O 0 ) d 0 a O
2sz. J m O ) O | ) d 0
3sz 0 a O O 3 0 O 0
4s5z. (J O 0 O a O 0 O 0

(Az A/4.... jelOlés a méretet jelzi.)
Kérem igényem elSjegyzését.
NBV: ittt e s s e e sr e et e e eE SRR e E e e et e e e e Re e ee s e b e R e ee e bR se sessasReE e s b e eurs

Aldiras (jogi szemElyeknél CEGSZENrT AIAITAS) ...........ivrevevrrenicreesrrrecestesseseessesaseseerssesssessosensssstssarinssbonsasoresesssnsassnes
Beklildendd az alabbi cimre: Monteditio Kift., 1075 Budapest, Kéroly (Tanics) krt. 5/a.

& 3. szémi szelvény

Cikket kivanok irni a Hegesztéstechnika cimd folydiratba az alabbi témakérdkben:

Bekildendd az alabbi cimre: Monteditio Kit., 1075 Budapest, Kéroly (Tan&cs) krt. 5/a.
A Monteditio Kft. telefonszéma: 1327-360/425. Telefax: 112-50-70.
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Tajékoztatas
a Gépipari Tudomanyos Egyesdlet
szakkényveirdl és szakmai kiadvanyairol

A Gépipari Tudomanyos Egyesiilet alapvetd hivata-
sabdl kifoly6lag feladatanak tartja, hogy az ipar, és ezen
belll elsésorban a gépipar mlszaki szinvonalat tarsa-
dalmi er6forrasok igénybevételével tamogassa. E bazis-
rél kiindulva az Egyesiilet megjelentette a MINOSEGU-
GYI KISKONYVTAR sorozatot, amelynek egyes kétete-
it a téma ismert szakemberei irtak, és ellendrizték.

A sorozat kétetei a termelési féfolyamathoz csatla-
koznak, és az elméleti tudnivalok révid ismertetése mel-
lett a megvalésitas gyakorlatat mutatjak be.

A miiszaki munkékat iranyité felsé vezetok, a fejlesz-
tés szakemberei, konstruktérok, technolégusok, kisérle-
ti Gzemek iranyitéi és mas terllletek szakértdi nemcsak
a feladatokat, kévetelményeket ismerhetik meg, hanem
példak sokasagabdl gyakorlati megoldasokat és tudni-
valdkat is.

A sorozat 6sszeéllitéi munkajuk soran messzemend-
en figyelembe vették azt, a fejlett iparral rendelkez6
orszagokban kialakult tapasztalatot, hogy a minGség
nem egy szervezet vagy iranyité személy igye, hanem
a vallalat minden részének és dolgozéjanak 6sszehan-
golt tevékenységébdl adédik.

Ajaniott kétetek:

1. A Gyartmanyfejlesztés — tervezés — ellendrzés
kotet ismerteti a modern konstrukciés eljarasokat, a
lehetséges hibéak analizalasanak (FMEA) médszerét, a
megbizhatésag megallapitasat és mérését, Taguchi ne-
vével fémjelzett fejlesztési modszereket.

Kiadvany &ra: 964,- Ft

2. AGyartastervezés - fejlesztés — ellendrzés kotet
régziti, hogy a technol6gia a termékmegvalésitas egyik
bazisa. A kétet kilén fejezetben foglalkozik a minéség-
javitas technolégidjaval.

Kiadvény éra: 683,- Ft

3. A Gyértaseldkészités, gyartas, gyartas-
ellendrzés kotet ismerteti a gyart6 rendszerek mindségi
aspektusait és a gyartasellendrzés kilénb6zé megolda-
sait.
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Kiadvény édra: 856,- Ft

4. AKésztermék mindsités (kiadas alatt) a termékek
mindsitésének korszerld médszereit, gépi és kiértékeld
berendezéseit mutatja be.

5. AMinéségi informéciok hasznositasa cimti kétet
az informéci6s rendszer tervezését, mikddését mutatja
be, és kitér a minbségi informaciok felhasznalasara a
min&ségszabalyozas folyamatéaban.

Kiadvény éra: 788,- Ft

6. Atovébbi csatlakoz6 kétetek:

— Beszerzés, idegenéaruellendrzés.

Kiadvény éra: 683,- Ft

— Raktérozas, széllitas, ellenérzés.

Kiadvény éra: 683,- Ft

— Ertékesités, reklam, propaganda, vevészolga-
lati tevékenység.

Kiadvény ara: 762,-Ft

— Csomagolas és minéségbiztositas.

Kiadvény éra: 683,-Ft

— Viéllalati mérésigyi szolgélat.

Kiadvény dra: 740,-Ft

A fonti kétetek a termelési féfolyamat és a mindség-
tigy legfontosabb kapcsolatait, médszereit és eszkozeit
ismertetik.

Asorozat eiméleti és gyakorlati szakemberek szama-
ra Ugy targyalja a korszeri technikékat, hogy a mai
valésagot veszi alapul, és megmutatja, segiti, hogy mi-
lyen tennival6k utjan lehet az eurdpai szinvonalhoz fel-
zéark6zni.

A kiadvanyok megrendelhetdk: a Gépipari Tudo-
ményos Egyesulet Miiszaki Szolgaltaté Irodajanal.

Levélcim: 1371 Budapest, Pf.: 433.

Felvilagositast ad: Bélint LészI6.

Telefon: 201-2011/151.

SZTJ 820-31, kbnyvkiadas.

Forgalmi adé: 0%.

Vérjuk szives megrendelésiket.
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¥ KEMPPI

A ,, Kemppi” Minisystem rendszerrel vala-
mennyi — a karbantartasnal szikséges — he-
gesztési feladat egyetlen hegeszt6géppel
megoldhaté.

Egy MP-TRIO tipusu, egyenaramu hegesz-
tGgéppel bevontelektrodas kézi, védbgazas
fogybelektrédas CO2, AFl, valamint argonga-
zas wolframelektrédas AWI hegesztést lehet
végrehajtani. Korszer( inverteres rend-
szerébll adédoan a legkényesebb hegesztési
feladatra is alkalmas.

Kiegészftd késziilékekkel ellatva lassu-im-
pulzus hegesztésre is hasznalhat6, valamint
szlikség esetén tavvezérelhetd.

Mdszaki adatok

Tipusok: MP-1500 TRIO  MP-2400 TRIO
Csatlakozasi fesz. (V) 208-240, 1 fazis 380-415, 3 fazis
50-60 Hz 50-60 Hz
Biztosit6, lomha (A) 16 10
Uresjérasi fesz. (V) 72(36) 72(36)
Terhelhetbség bi. (A%) 130/20 240/20
Kézi (A/V) 15/20-130/2 15/20-220/29
AWI (AV) 5/10-150/16 5/10-240/20
CO2 AFI (A/V) 15/14-150/22 15/14-230/26
Méretek (mm) 434x236x728 434x236x978
Tomeg (kg) 27 36

Cim: Invent-Welding Kereskedelmi Kift.
Budapest, lll. ker. Szentendrei ut 129.
Telefon: 180-4398. Fax: 168-8275. Telex: 22-7390.

— Szerviz
— Alkatrészraktar
— Bemutatéterem
— Szaktanacsadas
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TUV Rheinland
Hungaria
Szerkezeti Anyag- és

Hegesztéstechnolégiai, Energetikai,
Energiabiztonsdgtechnikai Osztaly

Minéségbiztositas nemzetkozi normak alapjan

Gazdasdgosabban kivan termelni?

Uj piacokra akar betérni? ‘

Bizonyitania kell a megrendel§ el6tt, hogy folyamatosan képes j6 mindségi terméket
hataridére szallitani? .

Akkor Onnek sziiksége van nemzetkozi szabvanyok szerint felépitett és tantsitott
mindségbiztositdsi rendszerre!

On pénzt, idét és faradtsdgot takarit meg, ha minéségbiztositasi rendszerének felépitésénél
tapasztalt szakemberek segitségét veszl igénybe.

Forduljon hozzank!
SZERKEZETI ANYAGOK

— Alapanyagok és félkésztermékek (fém, mdanyag) atvétele €s tandsitasa.

— Alapanyaggyéarté vallalatok (acélgyarték, éntodék és feldolgozé6 véllalatok) hengerlé, sajtold,
hékezels) mindsitése.

— Muanyagipari vallalatok mindsitése.

HEGESZTES

— Hegeszt6iizemek tantisitdsa a TRB, TRD, TRR és DIN 8563/2 szerint.
— Hegesztéstechnolégiak kidolgozasa.
— Hegesztés fejlesztés, kutatas.

TERMEK PANUSITAS

— Nyoméstarté edény, kazan, csévezeték és szerelvénye, olaj- és gaziparl berendezések atvétele
a TRB, TRD, TRbF és TRR szerint.

GYARTAS ES SZERELES MUSZAKI FELUGYELETE
— Energetikai és kornyezetvédelmi beruhazasoknal.

ENERGETIKAI SZAKTANACSADAS
Keressen fel benniinket!
Cimiink: TUV Rheinland Hungdria Kft.
1061 Budapest, VI. Paulay Ede utca 52.
Telefon: 122-0825, 142-0193. Telefax: 122-1958.

Reméljiik, hamarosan egyiitt dolgozhatunk!

\ _
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EUROQUA MAGYAR —NEMET
HEGESZTESTECHNIKAI OKTATO ES VIZSGAZTATO KFT.

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

Kik vagyunk mi...

Mi, az E UROQUA, specializaltuk magunkat a hegesztfk képzésére, tovabbképzésére és vizsgaztatasara,
tekintettel a kdzds Eurbpara. A kbzpontunk Budapesten, modern felszerelési iskolaink Tiszadjvarosban és Szekszéardon
vannak. Mi egy kézds véllalat vagyunk, melynek alapitéi: a TUV Rheinland, az egyik legnagyobb szolg4ltat véllalat aktiv
nemzetkdzi tevékenységekkel, az ember, a kdrnyezet és a dologi javak milszaki biztonséga terlletén, valamint a GYGV,
Magyarorszag egyik vezetd technolégiai szerel6 vallalata a gyar- és gépszerelés terlletén.

Mit kindlunk Onoknek...

azE lIROQlIA Kfl‘.-ben egyesitettlik e két szervezet specidlis ismereteit a hegesztéstechnika teriletén, hogy
Onok is biztosak lehessenek abban, hogy hegesztéstechnikai szakembereik

—- magas szinvonal( és gazdasagos ki- és tovabbképzést kapjanak, gy elméleti, mint gyakoriati téren;

—- még jobban teljesithessék a hegesztett szerkezetek mindségével kapcsolatos névekvs kdvetelményeket;

— mindig rendelkezzenek a szabvanyositas aktudlis ismeretanyagéval;

— alkalmazni tudjék a hazai és nemzetkdzi szabvanyokat, irAnyelveket;

— legyenek felkésziilve az 1992. utani egyesitett eur6pai piac kihivasaira; és j6 hiriikkel is er6sitsék vallalatuk piaci
poziciéjat.

Részletes szolgaltatdsaink...

Hegeszt6k képzése és tovabbképzése hazai és nemzetkdzi szabvanyok szerint, kiildndsen: EN 287 (Eurbpa szabvany
1992-t6l), MSZ 7997 (Magyarorszag), DIN 8560 (Németorszag), ONORM M 7808 (Ausztria).

Mérndkok és hegeszté szakmérndkdk kiegészité képzése az ECCW-elSirasainak megfelelé hegesztémérndkké
(hegesztésfelligyeleti személyzet).

Tanfolyamok az alébbi eljarasokra: kézi ivhegesztés, MIG, MAG, WIG és G hegesztési techolégidkra. Vizsgaztatas a
tanfolyamokhoz csatlakozéan: sajét iskolainkban, vagy Onoknél a helyszinen mobil vizsgéztat6 szolgalatunkkal.

Avizsgék eredményérél bizonyitvanyt adunk.

Speciélis tanfolyamok, mint példaul: hGallé ferrites- és ausztenites acélok hegesziése,

kénnyifémek és szinesfémek hegesztése.

A hozzaértés kvalifikadl...

Szakembereink mindenkor a hegesztéstechnikai fejlédés aktudlis ismereteivel allnak az Ondk rendelkezésére, és
szemindriumaink, valamint tanfolyamaink keretében tovabbadjék ezen ismereteket.

Hasznosftsdk a maguk javara ezt a know-how-t, atlag feletti felszereltségl tanmuhelyeinket és mobil vizsgaztat6
szolgélatunkat. Ezzel felesleges beruhdzésokat takaritanak meg és garanciat kapnak egy kivaléan képzett hegeszté
személyzetre. Ez termékeiknek javéra fog valni! Személyes megbeszélés soran szivesen szolgélunk tovabbi informaciok-
kal. Hivjanak fel minket, vagy irjanak nekiink. Oriilni fogunk neki.

Ugyfeleink...

...a legkllénbdz6bb nagysagu magyar termels- &s szereld vallalatok, valamint 6néllé szakemberek a hegesztéstechnika |
tertletérél.

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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autogéntechnika

Géazhegesztéstechnikai Szolgéltaté és Kereskedelmi Kift.

2120 Dunakeszi, Alagi-major
Telefon: 06(27) 42-091 és 42-105 .
Telex: 22-6771 és 22-4039.

Mi mar a hegesztétémlébvel is
Eurdpahoz csatlakozunk!

Csatlakozésunkat sajat gyartmany( szabvanyos kettés tomiéesatlakozéval is elésegitjik.
Megszinnek a hegeszté gumitdmié gondjai.
Csak egyszer kell ellendrizni az angol import

LIMITED

gumitdmiét, utana biztos lehet, hogy biztonsagban van!
AtomiGk megfelelnek az ISO 3821 sz. nemzetkdzi 6s az EN 23821 sz. eur6pai szabvanyok elbirdsainak és az
MSZ 6292 sz. magyar szabvany szerint kételezd szinjelblésnek.

Oxigénhez — kék,

éghetb gazokhoz — piros

szind, rugalmas és kénny( hegeszt6 tomlét az autogéntechnikatol.
Pébégazzal mikodé termékeinket a kitling brit, pentanall6 — narancssdrga szinii — import témlével széllitjuk.
Pétolja On is a hidnyt.
Legyen biztos a dolgéban.
Csak garantaltan pentandll6 tdmiét hasznéljon pébégaz vezetésére.

Lebilincseld, ha a

NDRMF

tipust termékkel régziti — az autogéntechnika szabvényos kettSs tdmidcsatlakozon — kitng, U import hegeszté
gumitomléjét.

Egyediil a csucson

autogéntechnika

Még ma rendeljen, hogy holnap mér hasznéini tudjal
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CSOSZER

HUNGARY

vallalatok
FIGYELEM!

Csodszereldipari Vallalat
HEGESZTESI INTEZET

1117 Budapest, Budafoki (t 95-97. Tel.: 181-3720/537, 667. Fax: 182-1502. Telex: 22-5643.
1103 Budapest, Gergely u. 81, Tei.: 127-4290/120, 130. Teiex: 22-6859.

Vallalkozék,
szovetkezetek,

Technoldglal csohalézatok és acélszerkezetek gyartasa és
szerelése sorén alkalmazandé technologiéval dsszefliggé
mindennemi miszakl feladat megoldasara vallalkozunk.

SZOLGALTATASAINK

/7 N
) Az MSZ 7997, DIN 8560, (1972-161 EN 287) Q G, E, MIG/MAG és WIG
Hegeszt6 - eljdrasok és kombindcidi LI1.,lIl. és IV. fokozatokon mindsftjik a
minésités hegeszidket. A hegesztGket a mindsités elGtt teszteljik az
alkalmasség és a gyakorlsi id6 megallapftdsa céljabdl.
. J
Hegeszt6k Aspecialis feladatra kiképzett hegeszt6k és erre kidolgozott hegeszté-
tovabbképzé si technoldgidk alkalmassagét munkaprobak és eljarasvizsgélati pré-
ovabbkepzese bék elkészitésével és ezek laboratoriumi vizsgalataval igazoljuk.
. J
4 A :
Hegesztés- Az alapanyagok vizsgalatat, csdhalézatok és acélszerkezetek
ellendrzés roncsoldsmentes és roncsoldsos ellendrzését elvégezzik és
e P dokumentaljuk. Kézrem{kodink hegesztett termékek, alapanyagok
termékatvétel P szakértdi &tvételében.
(
Szakértoi Elkészitjiik a kivitelezend6 létesitmények hegesziési és hékezelési
tevékenység technolégiait, ellenérzési és minGségbiztositasi dokumentdcioit.
7
Szerz6dés keretében tadjuk, illetve (izemi sajatossagaik szerint
Fejleszies, adaptéljuk a kézi és szamitogép kezelésii technoldgiai rendszeriinket
gépesités hardverrel és a vonatkozo6 segédlettel egyitt. A technolégiai rendszert
és az adatbankot karbantartjuk.
-
Kivitelezés Véllaljuk a csokorvarratok fesziltségmentesité hokezelését és

hegesztését programozhatd automatakkal.

VARJUK SZIVES ERDEKLODESUKET ES MEGRENDELESUKET
Tisztelettel: Morvay Béla Intézetvezetd
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DX TATAR

CSEPEL MUVEK
OKTATASI VALLALAT

Budapest XXI., Bajéki Ferenc u. 1. 1751 Budapest, Postafi6k 145.
Oktatési és kulturélis szolgéitatasaink az ipar szolgalatéaban.

Vallalatunk széles tevékenységl kdre a munkavédelmi oktatastol a vezetdk képzéséig terjed. Ezen belul felSleli a
szakmunkésképzést és tovabbképzést, a kézép— és felsSfoki képesitésiiek szak— és tovabbképzését, tovabba vallal-
kozunk olyan specidlis igények kielégitésére is, amilyen példaul a rehabiliticiés szakmunkasképzés. Ez a széles profil
lehetévé teszi megrendelSink szdméra, hogy oktatasi tennivaléik nagy részét egy intézménnyel végeztessék, ami
megkonnyiti munkajukat.

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

Gondoskodunk megrendelSink nyomtatvanyellatasardl is.

Gépkezeld tanfolyamok Automatika tanfolyamok
Alulrdl vezérelt darukezeld 60 6ra . g
Daruvezets 162 6ra Ipari elektronika . 85 6ra
Targoncavezetd 135 6ra Villamos hajtasszabélyozas 110 éra
Kisgépkezel§ 30 6ra Programozhaté vezérlék PLC 120 6ra
Kénny(igépkezeld 127 éra PLC programozési technikak 40 6ra
Nehézgépkezels 172 6ra Robotika tanfolyamok
Robottechnika alapjai 120 6ra
. Robot— és manipulétorkezeld 80 6ra
Hegesztd tanfolyamok Robotok vezériéstechnikéja 170 6ra
Kézi Whegeszts 136 6ra Ipari robotok programozésa 100 6ra
Gézhegesztd 136 6ra
AW| védbgézhegeszit 136 éra Karbantarté tanfolyamok
CO:2 védégazhegesztd 136 6ra .
Minésttett hegeszt6 80 6ra Ppeumgtnkus rendszerek 150 6ra
Hegeszt6 Gjramin6std 50 éra Hidraulikus rendszerek 130 6ra
Mindsftett hegeszt6 képesség felméré 20 6ra Ipari robotok villamos karbantarté 220 6ra
Tiizvédelmi szakvizsgak 20 éra Ipari robotok mechanikus karbantarté 160 6ra
Felséfok NC programozasi és Gzemeltetdi 400 6ra Anyagvizsgdlé 355 6ra
FelsSfok NC elektronikus karbantarté 392 6ra Mechanikai készilékszereld 278 éra
Kézépfokd NC, CNC programozé, Vas— és fémalakité 265 6ra
gépkezelSi o 1806ra  Feliletkezel§ 265 6ra
Alapfoki NC technikai fvhegeszté 305 éra
alapismeretek 130 6ra Langhegesztd 305 6ra
Gépi forgacsoié 355 6ra -
FESTO tanfolyamok EpftSipari fenntart6 882 6ra
Bevezetés a pneumatikdba 36 dra L,
Bevezetés az elektropneumatikaba 36 6ra Mesterszakmunkas—képzés
Pneumatikus rendszerek tizemeltetése,
karbantartdsa 366ra  Gépgyartas - 250 éra
Pneumatikus vezériések tervezése 366ra Vilamosgép és energiaipar 250 éra
Bevezetés a programozhaté logikai vezérl6 Maszeripar 250 6ra
(PLC) rendszerekbe 366ra  Papliripar 250 6ra

Megrendel6ink megkeresésére részletes tanfolyaml tajékoztatét és arajanlatot kildank.
Igényeik kielégitését a helyszinen, személyes megbeszélésen egyeztetjik.
A tanfolyamokat a megrendelé telephelyén is megszervezzik.
Vidéki hallgatéinkat vendéghazunkban helyezziik el.
Telefonjaink: kézpont: 277-2222. Tanulményli osztaly: 276-3662, 3211 m.
Tovabbképzésl osztaly: 276-6240, 3704 m. Vendéghaz 277-0865.
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SVED MINOSEG
0 K MAGYARORSZAGON

AZ ESAB TELJES HEGESZTOANYAG-KINALATA,
KEDVEZO VASARLASI FELTETELEKKEL

— ESAB KFT.
E ] :S jA\B GROL Member of the ESAB GROUP

1117 Budapest,

$-402 77 Goteborg, Box 8004. ‘ Budafoki it 95/97.
Tel.: + 46 31 50 90 00 Tel.: 18-13-979.
Fax: + 46 31 50 93 90 Fax: 16-69-084.
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I x Levélcim:1680 BUDAPEST Postafiék. 42,
:‘ ﬁ | E e P@L\LHETM Telefon/Telefax: (36 1) 1288 269
P_ﬂ_ﬂ PR Szdmlaszém: MAGYAR TAKAREKBANK RT.
| =t 219-98698 / 3011 80259
| IPARI, ENERGETIKAI és SZOLGALTATO KORLATOLT FELELOSS2GU TARSASAG

AJANLJUK MAGUNKAT!
VARJUK ERDEKLODESUKET!
MEGOSZTJUK ONNEL SZAKEMBEREINK TAPASZTALATAIT A KULONFELE
- ACELSZERKEZETEK

- TECHNOLOGIAI CSOVEZETEKEK
- ViZKEZELESI BERENDEZESEK

TERVEZESEBEN, GYARTASABAN ES SZERELESEBEN.

KIEMELT PROGRAMUNK A KORROZIOALLO ES
HOALLO ACELOKBOL KESZITETT

CSOVEZETEKEK, TARTALYOK Es EGYEB BERENDEZESEK

IGENYEINEK MEGFELELO TERVEZESE, GYARTASA
ES TELEPITESE.

VERSENYKEPES ARAKON, ROVID HATARIDORE
VALLAKOZUNK KULONFELE

ACE,LKE,ME,N YEK (KORROZIOALLOK IS)
GYARTASARA, HELYSZINI TELEPITESERE.
VARJUK ERDEKLODESUKET!
AJANLJUK MAGUNKAT!

Dﬂ F i = —[__]— X’ Levélecim: 1689 BUDAPEST Postafidk 42,

E-{? E@L%E@M Telefon/Telefax: (36 1) 1288 269

P_Hﬂ um Szémlaszém: MAGYAR TAKAREKBANK RT.
_ 219-96698 / 3011 80259

IPARI, ENERGETIKAI és SZOLGALTATO KORLATOLT FELELOSSEGU TARSASAG
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T4jékoztato

Mikroplazma és AWI-impulzus hegesztési eljaras
alkalmazasa a szerszam- és alkatrészfelujitasban

A szerszamipari hegesztés megkéveteli az alapos isme-
reteket, az anyagismeretet, valamint sokéves tapasztalatot
a hegesztéstechnikaban.

Gyartok és hegesztéstechnikai fejlesztdk jelentds segit-
séget adtak az utobbi években ehhez a téméhoz.

1. A hegesztégépek teriletén kifejlesztették a pulzald
AWI eljarast. Ez az energiaszabdlyozasnak egy szisztéma-
ja, a varidlhaté és pulzélhat6 wfényszabalyozashoz. Az
Ivfény (szélessége, hossza, frekvenciaja) teriletén opti-
mélis berendezésként a mikroplazma hegesztés emelhetd
ki.

2. A hegesztési hozaganyagok teriletén specialis 6tvo-
zeteket allitanak elé vékony palcak forméjaban, amelyek
vékony élek felrakasanal, alacsony hébevitelnél, j6 folyasi
tulajdonséagokkal kellemesen megkoénnyitik a felrakast.

A hegesztési hozaganyagokat két csoportra osztjuk.

Figyelembe véve kémiai 6sszetételiiket és mechanikai
tulajdonsagaikat, a munkadarabbal megegyezé és mun-
kadarabtdl eltéré tipusokat kildnbdztetiink meg.

Az INTERWELD KFT. hozaganyagai a kévetkezok.

A megegyezd tipusok Cr, Mo, V bazison nyugszanak.

Tipusaink: A 626 (55 HRC),

A 630 (62 HRC),

valamint az A631 (64 HRC) Cr, Mo, W, V bazison.

Az eltérd tipusok Ni, Mo, Cr, Mn bazison nyugszanak.

Az A 364 tipusunk torések és repedések hegesztésére
alkalmas nemesitett szerszamokon és specialis acélokon,
vagy pedig, mint rugalmas kdézbensé réteg, kemény bevo-
nat ala.

Kiilénleges tulajdonségal: -

— magas mechanikai minGségi értékek, de kiléndsen
a magas nyulasérték a varraton belill,

— nincs karbondiffuzié a hegesztési dmledékben,

— hésokk allésag.

Felrakéhegesztéshez az A 395 (Ni, Mo, Cr) tipusunk
ajanihaté.

Az (zemi terhelés utdn (nyomds, Utés) a keménység
megnd 35-40 HRC-re. Alkalmas kovécsszerszamokhoz,
matricakhoz stb.

Az A 621 tipussal Co, Cr, Mo, Ni bazison 32 HRC,
felkeményedés utan 48 HRC érhetd el.

Kildnbésen alkalmas nagy terhelési meleg szer-
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szamokhoz, erés fémes koptatasnal. Nagyon j6 a hGsokk-
tard képessége is.

Altaldban véve az alapanyagok tekintetében a szer-
szam fogalma alatt a termékek nagy csoportjat kell érte-
nink, mint pl.:

— hideg- és melegvagé szerszamok,

— stancold szerszamok,

— meleg présszerszamok,

— hideg és meleg kovacsoldészerszamok,

— froccsontOszerszamok a mlianyagiparban.

Fdleg a klasszikus nemes acélokrdl van szd, mint Cr,
Ho, V vagy C+ Cr acélok.

Az alkatrészek felGjitdsaban és javitdsaban is nagy je-
lentésége van ennek a médszernek.

Alapjaban véve alkalmazhaté minden olyan darabon,
fellleten, ami nemesitve van vagy a vegyi dsszetétele miatt
nehezen hegeszthet. Nagyon sok kicsi, de draga atkat-
rész van, mint pl. vezérmitengelyek, szelepek, valtdmdvi
fogaskerzkek, amelyek sikeresen felljithaték.A kis sérllé-
seket italdban eldmelegités nélkdl javitjuk (esetleg 80-
100°C-0s elémelegitéket alkalmazunk).

A megfelel6 hozaganyag megvéalasztisa nem egyszeru
feladat. Kérdésként felmeriil az alkatrész feladata, pl. (tés,
nyomas, strlddés, hémérséklet, kopas mértéke, repedé-
sek, az anyag elfaradésa stb.

Ezek tanulmanyozasa utan az alapanyaggal megegye-
z0 vagy attdl eltéré hozaganyag vagy ezek kombinécidja
kozott valaszthatunk.

E problémak megoldéséhoz készséggel allunk ren-
delkezéstikre.

Dieter Heuberger

Interweld KFT.

Budapest, 1145 Gyarmat u. 5/a.
Telefon és telefax: 251-9696.
Telefon: 251-7000/24.
Telex: 22-6217, 22-6129.
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Kivdn On acélszerkezetet
exportdini német
megrendeld szGmara?
Mert, ha igen, ehhez sziiksége van a DIN

18800 Teil 7 szerinti izemalkalmassagi
tanusitvanyral

Az MHLE és az SLV-MUnchen kdzott 1étrejott megdllapodds
alapjan:
— olcsébban
—— gyorsan
— forintert
kaphat eredeti német mindsitést.
Felvildgositas, felkészités, bonyolitas az MHIE-nél.
Telefon: (36-1) 183-5268.
Telex: 22-62-63.
Fax: (36-1) 163-3295.
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesules
Postacim: Budapest, XIV. Fogarasi ut 10-14.
H-1148
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TECHNIK

HEGESZTESTECHNIKAI TERMEKEK, SZELES VALASZTEKBAN!

- MIG-MAG védbgazas hegesztbpisztolyok,

- WIG-TIG (AWI) védbgéazas hegesztdpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok,
- tolé-hliz6 (push-pull) MIG-MAG pisztolyok,

- fistgazelszivé hegesztbpisztolyok,

- plazmavagé hegesztépisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kdzponti csatlakozok,
- vizh(td berendezések,

- hegesztékabelek gyorscsatiakozéval (aljzat és dugd),
- hegesztSberendezések, eszkbzok,

- testel és elektrokabelek,

- frécskolésgatlé spray és paszta,

- huzaladagolé berendezések és tartozékok.

Robothoz valé kiegészité berendezések,
tartozékok:

- valamennyi robottipushoz pisztolytartd,

- gaz- és vizh(téses robotpisztolyok,

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

- programozhaté pisztolyok,

- pisztolytisztité berendezések,

- szerszamcserélS rendszer,

- huzalvigé berendezés,

- hegesztSpont-mérdallomas,

- gaz- 6s vizh(téses tol6-hiz6 robotpisztoly,

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

pl.: minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté

- minden hegesztépontra
beallithaté tartd

-frocskoléstdl védett

-minden Gtkdzésnél
vészkapcsolo

-erds (tkodzés esetén a
tartd kioldddik

- bef’alll’that(')' kioldasi
erd

- pontos visszadllithatdsag

-automata pisztolycsere

pl.: WIG-TIG (AWI)
hegesztépisztolyok
- géz- vagy vizhitéses

- merev vagy flexibilis

IR [ (e
nyakkal
- kapcsoléval vagy
szeleppel
- kézi vagy automata \
pisztoly

I

\

AR s

MAGYARORSZAGI
KEPVISELET:

Co'optim

2049 Dibsd, E6tvés u. 13.
Pf.: 3.

Telefon + telefax: 185-0021.

IPARI KFT.
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MAGYARORSZAGI SZERViZ:

FRONITECH

1053 BP., SZEP U. 6. 1364 BP. PF. 88. 1022 BP, Il. BIMBO U. 112/B.
TEL.: 117-3177/117-5494. TEL.: 136-2927.
FAX: 117-1766. TELEX: 22-6165. FAX: 136-2927.

MAGYARORSZAG! KEPVISELET:

# BOHLER

BOHLER KERESKEDELMI KFT.




m BOHLER SCHWEISSTECHNIK

MEGHIivVO

A BOHLER Kereskedelmi KFT. tisztelettel meghfv minden hegesztéssel foglalkozé szakembert az 1991,
november 19-én, kedden déleiétt 10 6rakor, a GTE Bp. V. ker. Kossuth L. tér 6-8. alatti épiiletében
tartand6 hegesztéstechnikal el6ad4séra. Eléadast tart: Franz Winkler Gr, a BOHLER Sweisstechnik
Kapfenberg cég hegeszt szakmérndke. Az el6adés érinti - tdbbek kozott - a nagyszilardsagu acélok

hegesztési kérdéseit.

Tovabbi informécié, jelentkezés: GTE, Soltész lidiké, tel.: 1530-749.

ABOHLER gyértasi programja a hegesztéstechnika széles teriiletén biztositja
a minéségi munkahoz szlikséges hegesztéanyagokat:
— bevonatos elektr6dak,
— védégazas hegeszté huzalok, pélcék,
— autogén hegesztd palcék,
— fedettivd hegeszté huzalok és porok,
— kopésnak ellenallé, felraké elektrodak.
Arusitas raktarrél, illetve rendelésre révid hataridével.
Dijtalan szaktanicsadéassal, megrendeléseiket varja: dr. Téth Kéroly hegeszté szakmérnék.
Magyarorszagi képviselet: BOHLER KERESKEDELMI KFT.
ép u. 6. 1364 Bp., Pf. 88. Tel.: 117-3177/117-5494. Fax: 117-1766. Telex: 22-6165.
Raktar: 1107 Bp., Ceglédi Gt 19. Tel.: 127-6643.

1053 Bp., Sz
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SCHWEISSTECHNIK

A CLOOS cég tbb, mint

70 éves fejlesztd munka
eredményeit hozta
Magyarorszagra.

Széleskor(

valasztékunkban
megtalalhatok a
félautomatikus

és programozhatd MIG/MAG
és WIG hegesztogépek.
Vevdink igényét a kivant
szinten, a kdvetelményeknek
megfelelden elégtjilk ki.
Hegesztdberendezéseink
vezérld és

minéségellendrzé hard- és
szoftverje

optimalis mindséget garantal.
Kivén On tébbet tudni
hegesztéberendezéseinkrdl,
hegesztd célgépeinkrdl,

a ROMAT-hegeszt6 robotcsalad
rugalmas alkalmazasi
lehetoségeirdl és
gazdasagossagarol?
Tapasztalt mérnkeink és
technikusaink

szivesen meglatogatjék Ondket!
Magyarorszagi képviselet:
CLOOS MAGYARORSZAG
1118 Budapest, Minerva u. 9.
Telefon: 166-3958.

Fax: 166-3958.
CSUCSTECHNOLOGIAA
HEGESZTESTECHNIKABAN!

Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH
Industriestr., D-6342 Haiger
Telefon (027 73) 85-0

Telefax (027 73) 85275




