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MINOSEGBIZTOSITAS, MINOSITES

LOVASZ SZABO TAMAS
(TUV Rheinland Hungaria)

A vallalatvezetés feladatai a
mindéségbiztositasi rendszerben

Egy véllalat minéségbiztositasi rendszere, legyen az az
ISO 9000 szabvanysorozatnak vagy egyéb szabvanynak
megfelel6, vagy azon tdimutaté, alapvetéen harom pilléren
nyugszik:

- a véllalatvezetés feladatai,

- a szervezeti felépités, a feladatok és hataskérdk tisz-
tazasa,

- a vallalaton beliili folyamatok tervszert lebonyolitésa.

Ezek kozil a legfontosabb és a masik két pontot is
atszOvd téma a vallalatvezetés feladatkére a minéségigy
szempontjabdl.

A MINOSEGPOLITIKA MEGHATAROZASA

Avallalatvezetés hozzaallasa a termékek mindségéhez,
annak megvalésitdsahoz és javitasahoz alapveté és meg-
hatarozé jelentéséql. A vdllalat vezetésének id6ben fel kell
ismernie a minéség szerepét és jelentéségét a véllalat
életében, és meg kell taldlnia azokat az eszkozbket és
mddszereket, amelyekkel a termékek értékesitését lehetd-
vé tevé mindség hosszu tdvon biztosithaté és javithatd.

Az eszkdzOk egy része anyagi jellegli, melyeknél a
véllalat pénzigyi lehetéségei korlatokat szabnak. A meg-
[évé lehetéségek kihasznalasa azonban elsésorban a bel-
s8 szervezettségtél figg. Ezen a téren a legtébb magyar
véllalatnal még jelentds tartalékok vannak.

A véllalat vezetésének azon tul, hogy sajat maga felis-
meri a termék minéségének jelentéségét, a mindség szin-
tentartasanak és javitasénak szikségszeriségét, hangot
kell adnia ezen felismerésének, valamint eltbkéltségének,
hogy a meglévé objektiv korilmények k6zétt mindent elkd-
vet a mindség javitdsa érdekében. A vallalat minden mun-
katarsa szamara vilagossa kell tenni, hogy a termékek
mindsége a legfontosabb, a legmeghatarozobb a vallalat
és a munkatérsak jelenének és jovéjének alakuldsa szem-
pontjabol. A dolgozdknak éreznilk és tapasztalniuk kell,
hogy vezetSik a mindséget tényleg komolyan veszik, sajat
példamutatasukkal is eléljarnak annak megvaldsitasaban,
torekednek a meglévé anyagi és szellemi forrdsok optima-
lis felhasznalaséara, és nem csak Ures frazis marad mindaz,
amit a véllalat mindségpolitikéjaban meghirdetnek. Ez a
személyes hozzééllas és példamutatas taldn a legfonto-
sabb egy olyan nehéz gazdasagi idészakban, amelyben
most Magyarorszagon élink.

Ahhoz, hogy a véllalatok és ezen keresztlil az egész
orszag ezen holtpontrdl kimozduljon, valamennyi munka-
térs kitarté helytallasa sziikséges. Valamennyi munkatérs-
nak térekednie kell arra, hogy a sajat tevékenységét a
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lehetd legjobb mindségben, a legnagyobb hatékonysaggal
lassa el. Ne adjon ki senki a kezébdl olyan munkéat, ame-
lyet, ha 6 lenne az atvevé, nem szivesen fogadna. A
dolgozok, akik sokszor napi megélhetési gondokkal kisz-
kédnek, kénnyen elveszithetik bizalmukat a véllalatukkal,
a vezetbikkel szemben, féleg ha azt latjak, hogy bizonyos
vezetdknél nem a véllalat sorsa és fejlédése, hanem sajat
személyes anyagi boldogulasuk a meghatérozé.

A mindség javitdsanak szandéka, a mindségbiztositasi
rendszer bevezetése tehat nem lehet alibi funkcié. Ha
hianyzik a vezetdk tényleges kidllasa, akkor a minéségbiz-
tosttasi rendszer, legyen az bar a legszebb bérkétesi
mindségbiztositasi kézikonyvben dokumentélva, eleve ku-
darcra van itélve.

A vélialatvezetésnek tehat hangot kell adnia eltokéitsé-
gének és céljainak, egyfajta célt kell kitlznie sajat maga és
minden munkatérsa elé a min6ség megvaldsitasa és azon
keresztil a vallalat gazdasagi talponmaradasa és fejlédé-
se érdekében. Ezt a célkit(zést egy igynevezett mindség-
politikdban kell megfogalmazni. A mindségpolitikat, leg-
alabbis a lényegét illetden minden munkatarsnak ismernie
kell. A valialatvezetésnek meg kell taldinia a lehetéséget
arra, hogy ezt a politikat a munkatarsakkal ismertesse és
elfogadtassa, megvaldsitasat kotelezévé tegye. A miné-
ségpolitika mindig testre szabott, a vallalat adottsagaitd
figg. Van azonban néhany szempont, melyet a politika
megfogalmazasanal célszer(i szem el6tt tartani:

- a véllalat jelene és jovGje a termékek értékesitésétdl,
a piactél fugg,

- atermék értékesithet6sége elsGsorban a minéségének
figgvénye,

- a minéségi elvarasokat a vasarl6 igénye, a piac hata-
rozza meg,

- a termékre vonatkoz6 szabvanyok a mindségi elvara-
sok csak eqgy részét definialjak.

A mindséget szisztematikusan biztositani kell a vallalat
egész teriiletén, ez

- rendszeres mindségtervezést,

- rendszeres mindségvizsgalatot és felligyeletet,

- a tapasztalatok rendszeres gydjtését és elemzését
jelenti.

- A véllalatnal bevezetésre keril egy - a nemzetkdzi
szabvany kovetelményeit kielégité - minSségbiztositasi
rendszer.

- Arendszer felligyetetével a vallalatvezetés ala kozvet-
lentl rendelt minéséglgyi megbizott foglalkozik, akinek a
munkéajat minden szervezeti egység kdteles tamogatni.
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- AminGségpolitika megvalésitasa elsésorban a vallalat-
vezetés feladata, amelyben azonban valamennyi munka-
tarsnak részt kell vennie.

- A véllalatvezetés mindségfejleszté programokkal, a
mindségre torténd Gsztdnzéssel kivanja elésegteni vala-
mennyi munkatars aktiv részvételét a minéségpolitika
megvalésitasaban.

A minbségpolitika altalanos alapelveket, iranyelveket
tartalmaz, s megvalésitdséhoz, megvalésulasanak mérhe-
tévé tételéhez stratégiai célok kijellése szikséges a val-
lalat killénboz6 terileteire.

Ezeknek a stratégiai céloknak természetesen ossz-
hangban kell lennilik a minéségpolitikdval és egymassal.
Fontos feladatuk, hogy a minéségpolitika iranyelveit a napi
életre leforditsak, szdmszerisitsék és a kilénb6z6 idé-
pontban meghatarozott jellemzdk dsszehasonlitdsaval le-
hetdvé tegyék a mindségbiztositasi rendszer mikodésé-
nek megitélését.

Astratégiai célok a legkiildnb6zébbek lehetnek. Példaul
a kilénbdzé kéltségfajtak, mindségkoltségek alakulasa, a
vallalat nyereségességi mutatéi, a piaci részesedés ara-
nya, a forgalom alakulasa, mindségi jellemzdk valtozdsa
stb. A stratégiai célok megvalésuldsat folyamatosan érté-
kelni kell és Uj célokat kell kitdizni, amelyek mind kdzelebb
visznek a minéségpolitika megvaldsitasahoz.

A MINOSEGBIZTOSITASI RENDSZER
DOKUMENTALASA

A mindségpolitika és a mindségi stratégiai célok meg-
valdsitdsanak fontos eszkdze a dokumentalt minéségbiz-
tositasi rendszer. A rendszer dokumentaldsa minéségbiz-
tositasi kézikényvben és az azt kieqészité eljarasi utasita-
sokban térténik.

Mind a mindségbiztositasi kézikdnyv, mind az eljarasi
utasitdsok elkészitése a vallalatvezetés felligyeletével, a
mindségligyi megbizott irdnyitasaval térténik, az érintett
terliletek bevonéaséaval,

A minéségbiztositasi kézikényvben tisztazni kell a valla-
lat szervezeti felépitését, az egyes szervezeti egységek
min8ségligyi feladatait, a vallalat mikddésének folyama-
tait, ezen belil a legfontosabb Iépéseket, vizsgélati, ellen-
Grzési, dontési pontokat a hozzatartozé felelésoék megha-
tarozésaval.

A mindségbiztositasi kézikdnyvben ki kell térni az alapul
vett szabvany egyes mindségbiztositasi elemeire vonatko-
z6 kdvetelmények kielégitésének konkrét megoldasaira, a
feleldstk és hataskorok tisztazasaval.

A napi munkahoz szlikséges tovabbi informéacidkat,
eléirasokat az eljarasi utasitdsokban kell régziteni. Ezek-
ben kell megadni a munka elvégzésének mddszereit, elja-
rasait, eszkdzeit, a munka eredményének dokumentala-
sét, bizonylatolasat.

A mindségbiztositasi kézikdnyvbdl és az eljarasi utasi-
tasokbol levezethetSk a napifeladatok elvégzéséhez sziik-
séges tovabbi dokumentaciék, miveleti és munkautasita-
SOk,

A MINGSEGBIZTOSITASI RENDSZER
BEVEZETESE

A mindségbiztositasi kézikdnyvben és eljarasi utasita-
sokban dokumentalt mindségbiztositasi rendszert a napi
munka soran alkalmazni kell.

A minéségbiztositdsi kézikényvet minden esetben a vél-
lalatvezetés, az eljdrdsi utasitdsokat egyéni szabalyozas
alapjan a véllalatvezetés vagy a minéségigyi megbizott és
az illetékes szakteriilet vezetdje lépteti életbe, illetve sziik-
ség esetén médositja.

A rendszer bevezetéséhez tehat egyrészt az illeté do-
kumentécié hivatalos életbe léptetése szlikséges, bizto-
sftva a dokumentaciék kellé szami sokszorositasat, az
illetékesekhez torténd eljuttatasat és atvételét, masrészt
célirany( oktatassal biztositani kell a dokumentaciékban
foglaltak ismertetését a vallalat kldnb6z6 szintjeinek meg-
feleld bontasban és részletezésben. A kézikényvnek vala-
mennyi munkatars részére hozzaférhetének kell lennie,
azonban az illetd terllet vezetdje koteles gondoskodni az
adott teriiletre vonatkozé informacidk és elGirdsok napi
életbe torténd atultetésérdl, a dolgozok kellé informalasa-
rol és az el6irasok betartasanak szamonkérésérdl. Fel kell
hivni valamennyi munkatéars figyelmét arra, hogy ameny-
nyiben a napi munka soran ellentmondast tapasztal a
tényleges munkavégzés, illetve annak objektiv korilmé-
nyei és a rendszerdokumentacié kézott, akkor kbteles ezt
felettesével, illetve a mindségiigyi megbizottal kdzdini.
Minden dolgozé jogosult a rendszerre vonatkozé javasla-
tait a min6ségligydn keresztll a vallalatvezetés felé eljut-
tatni. A véllalatvezetés gondoskodik ezen médosit6 javas-
latok kivizsgalasarodl, az érintett teriiletekkel torténé egyez-
tetésérdl, illetve indokolt esetben a rend-
szerdokumentacién torténd atvezetésérdl, a moédositott
dokumentéacié eljuttatasardl az érintetteknek.

RENDSZER-FELULVIZSGALAT

A dokumentalt rendszer bevezetését kdvetéen annak
hatékonysaga az idd fliggvényében véltozik. A hatékony-
ség megtartdsa és folyamatos javitdsa érdekében a rend-
szert terv szerinti id6kézdnként, illetve rendkivili esetben
az éves terven tulmenéen is felil kell vizsgéini. Ezt a
rendszer-felGlvizsgalatot nevezik belsé auditnak.

Az audit fogalmét az ISO 8402 az aldbbiak szerint
definialja:

.Rendszeres és fliggetien vizsgalat annak meghataro-

_zésara, hogy a mindségligyi tevékenységek és ezek ered-

ményei megfeleinek-e a tervezett intézkedéseknek, ezeket
hatékonyan bevezették-e, valamint az intézkedések alkal-
masak-e a célok elérésére.” -

Ebbdl levezetve a belsé audit feladatai az aldbbiak.

- Avéllalat minéségbiztositasi rendszerének, a minéség-
lgyi intézkedések célszeriségének, alkalmassaganak es
kielégité hatékonysaganak vizsgélata.

- A minéségbiztositasi intézkedések és azok eredmé-
nyeinek dokumentalasa kielégit-e?

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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- Arendszer megfelel-e az alapul vett szabvany kbvetel-
ményrendszerének?

- Melyek a szervezet és a folyamatszervezés gyenge
pontjai?

- Milyen intézkedések javasolhatok a hatékonység javi-
taséara?

AZ audit elvégzésének személyi feltételei is vannak.
Ezek kozlil a legfontosabb, hogy az auditot végz6 személy-
nek fiiggetiennek kell lennie az &ltala vizsgalt terilettdl,
ismernie kell az auditalasi technikékat, a mindségbiztosi-
tasi rendszer dokumentacioit, a vonatkoz6 szabvany kéve-
telményeit és a vizsgalt terilet legfontosabb jellemzéit,
feladatait.

Ezen feltételnek |eg|nkabb a vallalatvezetés alé kdzvet-
lentl rendelt mindségugyi megblzott illetve a mindséglgyi
osztaly tud eleget tenni. A minéséglgyi megbizott lehetd-
ség szerint mas megbizassal ne rendelkezzen, bar ez a
véllalat nagyséagéatél figgéen nem mindig oldhaté meg. A
gond elsésorban akkor jelentkezik, amikor a mindsegugyi
osztalyt, vagy a mindséglgyi megblzotthoz rendelt egyéb
terlleteket kell felilvizsaini. Ezt a minéségligyi megbizott,
illetéleg kézvetlen munkatarsa nem végezheti el. Ebben az
esetben a vallalat vezetéségének gondoskodnia kell a
feltételeket kielégitd, a mindségiigyi megbizottd! figgetlen
auditor kijelélésérdl. Masik lehetdség az, hogy az auditot
maga a vallalatvezetés tagja végzi el, a belsé auditra
kidolgozott eljarasi utasitas eléirdsai szerint.

A belsé audit feladata tehat az ellentmondasok feltara-
sa, a dokumentéaciékban rogzitett elGirasoktél vald eltéré-
sek kimutatésa, a napi munka soran felmeriilé nehézségek
dsszegylijtése, lehetdségek felkutatasa ezek feloldasara,
a rendszer hatékonysaganak névelésére. Amennyiben
szilkséges a dokumentaciok médositasa, a fent leirtak
szerint térténik. Amennyiben a problémét nem a dokumen-
talt rendszer hianyosséagai, hanem azok gyakorlati megva-
|&sitasanak hidnya okozza, akkor a vallalatvezetés felada-
ta olyan motivécios lehetéségek alkalmazasa, amelyek
célja a dolgozdk észténzése a dokumentalt minéségbizto-
sitdsi rendszer alkalmazésara. A bels6 audit eredménye-
képpen a rendszer hatékonysaga az abra alapjan alakul.

MOTIVACIO, MINOSEGFEJLESZTES

A véllalatvezetésnek nem csak a belsé audit altal feltért
hidnyossdgok esetén, hanem gyakorlatilag folyamatosan
térekednie kell a minéség folyamatos fejlesztésére. Ez
egyrészt az erre Kijelélt osztalyokon végzett munka soran,
masrészt azonban a vallalat tébbi munkatarsanak, ,a val-
lalat teljes sziirkedllomanyanak” a bekapcsolasaval torté-
nik. A vallalat valamennyi munkatarsanak elsésorban a
sajat munkaterGletén kell fettdrnia azon korilmeényeket,
melyek a még jobb munkavégzést akadalyozzak, és igye-
keznek ezek feloldasara megoldast talalni, masrészt 6n-
kéntes alapon részt vesznek olyan team-munkakban, ahol
lehet6vé valik a mindségfejlesztés terlletén a napi felada-
tokon tdil 6lyan feladatok megoldésa, melyek a mindségligy
szempontjabol meghatérozoak, illetéleg ahol a munkatar-
saknak lehet6ség nyilik olyan személyes képességeik és
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szaktudasuk kamatoztatdsara, melyre egyébként a napi
munka soran nem nyilik lehet6ségiik.

A véllalatvezetés feladata ezen belll azon terletek,
feladatok meghatarozasa, ahol a munkatarsak segitségére
szamitanak, a munka feltételeinek megteremtése, ezen
bellll a szilkséges munkaidd, eszkdzok és anyagok rendel-
kezésre bocséatasa, a szabad informéci6aramlas biztosi-
tasa. A vallalatvezetésnek ki kell dolgoznia egy 6szténzé
rendszert, mely a munkaban résztvevéket sikeres ered-
mény esetén megfelel6 anyagi és erkdlcsi elismerésben
részesiti. A véllalatvezetésnek biztositani kell, hogy a mun-
katarsak részt vehessenek olyan tovabbképzéseken, tan-
folyamokon, melyek a feladatok megoldasét elésegitik.

A GYARTMANYMINOSEG ELEMZESE

A mindségbiztositasi rendszer célja a minéségpolitika
megvaldsitdsan keresztil a piaci igényeket hosszu tavon
kielégité termékminGség biztositasa. A rendszer hatékony-
ségénak legfontosabb ismérve ezért a gyartméanyok ming-
ségi szinvonaldnak alakuldsa. Ehhez folyamatosan gydijte-
ni kell a termék minéségére vonatkozé adatokat, a miné-
ségellenbrzés eredményeit a gyartaskozi és végellendrzés
sorén. Ezen tdimenéen azonban rendkivil fontos azon
informacidk gy(ijtése és elemzése, amelyek a termékek
alkalmazésa soran nyert tapasztalatokat tartalmazzék. Ezt
az informaciét részben a vevdszolgélat segitségével, a
garancidlis és garancian tuli javitdsok soran nyert tapasz-
talatok alapjén, részben a nagyobb és jelentésebb meg-
rendelbkkel folytatott tapasztalatcseréken keresztil lehet
beszerezni.

A MINOSEGKOLTSEGEK ELEMZESE

Fontos informéciét tartalmaz a minGségbiztositasi rend-
szer hatékonysagara, az egyes minéséglgyet érint intéz-
kedések hatdsénak vizsgalatakor a mindségi koltségek
elemzése.
ték: hlbamegelozeSI és VlZSga/atI valamint hibakéltségek-
be. A koltségek elemzésénél nemcsak az egyes koltség-
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fajtak abszolut értéke, hanem egymashoz viszonyitott ara-
nyuk, valamint a kilénbézd gazdasagi mutatdkra (forga-
lom, anyagfelhasznalas, bérfelnasznalas, nyereség stb.)
vetitett értékik tartalmaz fontos informaciét. A minéségi
koitségek meghatarozdséra minden esetben részietes el-
jarasi utasitast kell kidolgozni, és az elemzéseket rend-
szeresen, terv szerinti idépontban és kérlimények kozott
elvégezni. Az informaciok feldolgozasa soran tdrekedni
kell a tendenciak felismerésére, a termékmindség valtoza-
sanak kovetésére.

A RENDSZER HATEKONYSAGANAK
ERTEKELESE

A véllalatvezetés legfontosabb és rendszeresen vissza-
téré feladata a minéségbiztositdsi rendszer megtervezése
és bevezetése utan annak hatékonysdgdnak folyamatos
elemzése, értékelése, javitdsi lehetéségeinek felkutatésa,
a véltozd kiilsé és belsé kévetelményrendszerekhez térté-
né igazitdsa. A rendszer értékelése éves szinten torténik,
melynek sorén az eddig felsorolt tevékenységek eredmé-
nyeit 6sszesitik, értékelik. Az értékelés soran meghataroz-
zék a gyenge pontokat és intézkedéseket hataroznak el

ezek megsziintetésére. Fontos feladat a minGségpoilitika
folyamatos atértékelése, tovabbfejlesztése, Ujabb mind-
ségligyi célok kijelélése, a megvaldsitashoz szikséges
anyagi és személyi feltételek biztositasa.:

* N K

Az eddig leirtakbél vilagosan kdvetkezik, hogy a min6-
ségbiztositasi rendszer létrehozasa nem egy olyan feladat,
amelyet, ha egyszer eivégziink, 6rokre letudhatjuk. Arend-
szer megkdveteli, hogy folyamatosan foglalkozzanak vele,
jelentds tébbletmunkat jelent elsGsorban a véllalatvezetés
és a minGségliggyel foglalkozé munkatérsak részére. Ez a
tobbletraforditds azonban tobbsz6résen megtéril a termék
mindségének és ezen keresztll a termék piaci értékesit-
het6ségének javulasaval. A valialat hirnevének javulasa
el6segiti tovabbi termékek piacra jutasat, a belsé szerve-
zettség novelése a gazdasagos termelést. A rendszer fel-
épitésébe és mikodtetésébe fektetett kiltség és szellemi
energia tehat olyan beruhdzasnak tekinthets, amely a
piacgazdaség keretei kozott a vallalat [étfeltételeit teremti
meg.

’

N e

korulbeliili id6tartamat.

Egyesiilés adatbankjaba.

Kéd: 08

N\

Ertesitjiik Kedves Olvaséinkat, hogy a Magyar Hegesztéstech-

P

nikai Egyestilés Igazgatétandcsa hatarozatot hozott a mindsitett
hegesztdk kélcsonds eldnyok alapjdn, vdllalatok kozotti, meghatdrozott
idére sz6l6 dtcsoportositisira. Igy az Atmenetileg feleslegessé valé
mindsitett hegeszték minden résztvevd szamara elényas foglal-
koztatdsa valik lehet6vé.

Kérjiik az Egyesiilés tagvallalatait, hogy els6 1épésként jelentsék be az Egyesiilés adatbank-
jdba az érvényes mindsitéssel rendelkezd, atmenetileg nem elénydsen foglalkoztathat6
hegeszt6k szamat, a mas vallalatnal (bel- vagy kiilf6ldon) val6 igényelt foglalkoztatas

Tovabba kérjiik azokat a véllalatokat, amelyek dtmenetileg igényelnek mindsitett hegesz-
t6t, a mindsités és a foglalkoztatas id6tartaménak megjellésével szintén jelentsék be az

A felajanlott munkaerd és az igények felmérése utdn az MHUE az illetékes véllalatok és
a dolgozok kozott kolesdnds elényok alapjan szavatolt szerz6dés megkotését biztositja.
A bejelentés torténhet irdsban vagy telefaxon.

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.
Telefon: 183-5268, telefax: 163-3295.
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MAGO KALMAN
(EUROQUA Kit.)

A DIN-EN hegesztominositések
dokumentalasa

Az U] szabvany bevezetésétél megvaltozik a mi-
ndsité vizsgak érvényességi idejének szabalyoza-
sa, és az ezt dokumentalo vizsgabizonyitvanyok fel-
épitése. Az acélhegesztok mindsitésével foglalkozd
cikksorozat jelen folytatasaban ezekre a valtozasok-
ra mutat ra.

A VIZSGA ERVENYESSEGI IDEJE

Az érvényességi idétartam a bizonyitvany kiadésa nap-
jan kezdddik, és egyes feltételek kielégitéséhez kotott.

Eisé vizsga

A hegesztévizsga két évig érvényes, feltéve, hogy az
alabbi - a munkaad6 vagy a hegesztésfellgyeleti személy
altal 6 havonként igazolt - eléfeltéteiek teljesiiinek:

a.) a hegesztét lehetéleg megszakitas nélkll a vizsga-
nak megfelelé terlleten kell foglalkoztatni: legfeljebb 6
hénapos megszakitds megengedett,

b.) a hegeszté munkaja altaianossagban egyezzen meg
a hegesztdvizsga miszaki feltételeivel,

c.) nem all fenn oiyan nyomds ok, mely alapjan a he-
geszt6 képességeit és tudasat kétségbe keliene vonni.

Ha ezen feltételek barmelyike nem teljesil, a hegesztG-
vizsga érvénytelen.

Meghosszabbitas

Ahegesztévizsgat a vizsgéztatd/vizsgaztatd hely tovab-
bi két évre meghosszabbithatja, feltéve, hogy az érvényes-
ségi id6tartam alatt a hegeszté altal a gyartmanyokon
keszitett hegesztések a minGségi kovetelményeknek ele-
get tesznek. A felelds hegesztésfeligyeleti személy vizs-
gélati jelentéseit (pl. a radografiai, ultrahang és mechanikai
vizsgélatokrdl) és kommentarjait a hegeszté bizo-
nyftvanyaval egyitt kell megérizni.

VIZSGABIZONYITVANY

A hegesztd részére igazolni kell, hogy a hegeszté vizs-
gét sikeresen letette. A bizonyitvanyban fei keli sorolni a
vizsga minden feltételét. Ha a hegeszté az eldirt vizsgéak
valamelyikét nem teljesiti, akkor nem lehet részére bizo-
nyftvanyt kiallitani.

A bizonyftvanyt a vizsgaztat6/vizsgaztato hely kizaréla-
gos feleléssége mellett allitjak ki, annak tartalmaznia kell a
szabvanyban felsorolt minden adatot.

Ajanlatos az 1. dbra szerinti formanyomtatvanyt alkai-
mazni a hegesztébizonyitvany kialltdsahoz.

Barmilyen mas formanyomtatvanyt hasznalnak, Ggy an-
nak az 1. dbra szerinti adatokat tartalmaznia kell.

A gyartd szaméra Osszeallitott adatok tajékoztatast ad-
nak az anyagokrél, a hegesztési pozicidkrol, az eljarasok-
rél, érvényességi terliletrdl stb. a szabvanynak megfelels-
en, ahogyan azt a 2. dbra tartalmazza.

A bizonyitvanyt iegalabb a hivatalosan elismert nyelvek
egyikén kell kiallitani (angol, francia, német).

A gyakorlati vizsgat és a szakmai ismereti vizsgat ,meg-
felelt” vagy ,nem megfeleld” jelzéssel kell ellatni.

A hegesztbvizsga tipusénak barmely véltozasakor (j
bizonyitvanyt kell késziteni.

¥ ¥ K

Az (j szabvany az érvényességi idd feltételekhez koté-
sével és azok ellendrzésével, valamint a részletes tajékoz-
taté adatokkal abba az irdnyba hat, hogy a hegesztét
valéban csak akkor lehessen egy hegesztési feladattal
megbizni, ha jogosan elvarhaté a megkivant minéség el-
érése. Ezt segiti eld az 0j bizonyitvany formula is, amely a
hegesztés szempontjabdl fontos valamennyi informaciét
tartalmazza.

(Az abréakat Id. a kdvetkezd oldalon.)

valamint 25 tagjat.

fémunkatarsa lett.

"

/4 3 [/ 4 r 1/ 4 (L]
Megalakult a Magyar Hegeszto Minosit6 Testulet
AHMB utbdszervezeteként megalakult a Magyar Hegeszté Mindsit6 Testllet (MHMT).
Az ipari s kereskedelmi miniszter - a szakminisztériumok, érdekvédelmi és felligyeleti szervezetek és a
hegesztett termékeket el6allitd véllalatok javaslata alapjan - kinevezte a testllet elndkét, elndkhelyettesét,

A testlilet eindke dr. Biszterszky Elemér MKM-allamtitkar, eln6khelyettese dr. Cseldtei Istvdn, az IKM

P
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1/a. &bra. Hegeszt6vizsga bizonyitvany

Gyartasi, hegesztési utalds Vizsgaztat6/Vizsgztatd hely
Bizonylat sz. (ha van) Biz. sz.
Hegeszt6 neve: Fecmcrmmreee—— -
Azonosfté jel: : :
Azonosftas médja: ' '
Szilletési hely, idé: y Fotb :
Munkaadsé: : i (haszikséges) !
El6irds/Vizsgaztatasi szabvany: H H
Jeldlés: Lemcmcaccacaan J
Szakmai ismeret: sikeres vizsgat tett/nem vizsgazott (nem megfeleié kihGizand6)
Vizsgélat adatok Ervényesség| terliet Viesghiat média Vizsgélatl eredmény
Hegesztés| ofjdrés Mogfelett Nem sziikséges
Lemez vagy csb | Szemrevételezée
Varratfajta Radiogréfial vizsgélat
Anyagesoport Mégnespotos vizsgAlat
Hozaganyag Festékbehatolésos vizsg. B
Védogaz ] Makrocsiazolat
Segédanyagok ! Toretproba
Vizsgadarab vastagséga (mm}) Hajlképréba
Cs6 kiils§ dtmérdje (mm) - ] Klegészii§ vizsgélatok
Hegesztéei helyzet Viz: t6/Vizsgélati hely (Név és alafras
KmunkéiésfirdSoiztoskis ﬁbmbclelyegés kelte:yn(.b.‘. ......... Ervén&es: ............... ig.

Kiegészft6 utalasokat Id. a mellékelt iapon és/vagy a ....sz. hegesztési utasttasban,
1/b. abra. Ha sziikséges, kiegészitd adatok pétlapon

Ket . Afiids Szoigélati beosztas s cin Ket Airds Szolgfiet beosztés

Vizsga meghosszabbftisa a vizsgéztaté/w‘zsgézt&é hely ital (1.2 szerint). Munkaadd/feligyeleti személy igazoldsa (1.1 szeriht).

2. abra. Tajékoztat6 adatok
Ezt a nyomtatvanyt a hegeszt6vizsgéanél kell alkalmazni.

Gyanté: Vizsgéztat6/Vizsgalo hely:
Hegesztd neve: Bizonylat szdma:
Hegesztési eljaras: Hegesztés id6pontja:
Varrat tipusa: Hely:

Varrat- és kimunkalas ei6készftés részletei (rajz): (ha szikséges)

El6készités és tisztitas mbdja:
Alapanyag specifikaci6ja:
(anyagmubizonylat meliéketve) (ha szilkséges)

Vizsgadarab vastagsaga (mm):
Kiils6 &tmér6 (mmy):
Hegesztési helyzet:

A hegesztés részletes adatai:

Varrat Hegesztés! Hozaganyag | AramarGsség Feszlitség Aramnem/  Huzsleidtolés ‘ Hébevitl N
sorfréteg oljéras mérete (A ) polaritd Heg. seb.

Hozaganyag gyartéja és tipusa:

Szérftasra vonatkozé kiilénleges elSirdsok:
Védbgaz, por:

Gézataramlas mennyisége: - védigaz,

- gy6kvédelem,

Wolfram elektréda: - tipus/atméré
Kimunkéalas adatai:

Elémelegitési hémérséklet:

Utéhbkezelés:

1d6, hdmérséklet, eljaras:

Felmelegftési és lehlitési {item: (ha szilkséges)
Egyéb adatok: (ha sziikséges)

A fentiekben lefrt vizsgadarabot

(név, alalras) jelenlétében hegesztették.
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A T.I.M.E. eljaras

AHegesztéstechnika 91/4. szama mar hirt adott arrol,
hogy az ausztriai FRONIUS cég T.L.M.E. eljarasra alkal-
mas berendezéseket szallit, s6t azéta ilyen berendezést
mér Magyarorszagon is bemutatott.

A T..M.E. (Transferred lonized Molten Energy) elja-
r4s kanadai szabadalom alapjan kerllt hozzank, ma-
gyar vagy német neve még nincs is.

Az eljaras tulajdonképpen egy nagyobb termelékeny-
séqg(, de ugyanakkor jobb hegesztési tulajdonsagokkal
biré fogyo elektrodas ivhegesztes, de:

- az iv héliumtartalmy, er6sebben ionizalt specialis
gazkeverékben ég,

- erésebb és pontosabb huzalelétolé biztositja a le-
nyegesen gyorsabb huzalelétolast,

- nagyobb teljesitmény, er6sebb és korszer(ibb
aramforras adja a hegesztéaramot,

- vizh(itéses, specialis hegesztépisztoly biztositja a
hegesztési folyamat kézben tartasat.

Alapjaban véve ebben az eljarasban 6sszegezédik
mindaz a fejleszt6 munka, amit az eltelt idészakban a
CO2 hegesztés korszerusitésére forditottak.

Az mér husz évvel ezel6tt kbzismert volt, hogy a jo
hegesztéshez, tehat a megfeleld anyagétvitelhez 6ssze
kell hangolni a kovetkezd paramétereket:

a./ hegesztéhuzal anyaga és atmérdje,

b./ védbgaz,

¢./ huzalelétolas - ezen keresztll a hegesztd aram,

d./ hegesztési feszlltség,

e./ cseppatmenet jellege (frekvenciaja),

f./ hegesztési helyzet és sebesség.

A kutatémunka sok részteriileten sikert hozott: igy
szabvanyositottak a kildnbdzo két- vagy haromkompo-
nensti véddgazokat, kialakultak az optimélis huzalatmé-
rék, és megsziilettek a korszer( hegesztégepek.

A hegesztégépek fejlesztéséneél kezdetben az ,egy-
gomb vezérlés”’, majd késébb (és napjainkban is) a
,synergic” szabalyozas lett a legkorszer(bb, ahol a gé-
pen bedllitva az a, b, ¢ adatokat a gép a legoptimalisabb
fesziiltséget és cseppatmenetet biztositia a hegeszté
szaméra. A legUjabb berendezéseken ezeket mar mag-
neskartyan, vagy a gép programtaroléjabol kivalasztva
lehet megvaldsitani.

Hatart szab azonban a széles tartomanyban térténé
teljesitmény szabalyozasénak és a teljesitmény ndvelé-
sének az, hogy a ma hasznalatos védégaz keverekek

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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1. abra.

csak viszonylag kis tartomanyban adnak optimalis
cseppatmenetet.

Sok éves iv-fizikai vizsgélatok alapjan sziletett meg
a T.I.M.E. gazkeverék, amely ezt a kérdést megoldja.

Ez: 26,5% hélium, 8,0 % COz2, 0,5 % oxigen, 65,0%
argon, amit nagyon pontosan kevernek és bizonylatol-
nak. Ausztridban az &ra kb. haromszorosa a CO2-argon
gazkeveréknek.

Ez a gazkeverék nagyon széles tartomanyban bizto-
sitja az optimalis cseppatmenetet, sét nagy teljesit-
ménnyel lehetdvé teszi a forgé iv kialakulasat.

Ez azt jelenti, hogy nagy aramnél az iv elkezd forogni
800-1000 fordulattal percenként és ezdltal az &bran
lathaté modon, Iényegesen szélesebb beolvadas kelet-
kezik, ami a varrat geometriajat és minéségét nagy
mértékben javitja. Ennek vazlatat az 1. &bra mutatja.

Nemcsak az iv teljesitményének ndvelését teszilehe-
t6vé a T.I.M.E. gazkeverék, hanem jobb beolvadast és
jobb hegesztési tulajdonsagokat is biztosit, mint a CO2-
argon gazkeverék.

Ennek bizonyitasara a 2. abran egy tompa- és egy
sarokvarrat hegesztési paramétereit és csiszolatat lat-
hatjuk.

Itt 1athaté, hogy egy 7 mm névleges méretd sarokvar-
ratbél T.I.M.E. eljarassal 2,5 perc alatt lehet meg he-
geszteni egy métert, a csiszolaton lathatd j6 beolvadas-
sal és szép varratalakkal, szemben a mellette lathaté
hagyomanyos CO2z-argon keverékes, fogyelektrodas
eljarassal, ahol ugyan ehhez 3 sor és 4,6 perc kell.

Az alatta 16v8 &brasor azt mutatja, hogy egy 20 mm
vastag lemez hegesztéséhez T.I.M.E. eljarassal 4 sor és
11,3 perc, mig a hagyomanyos COz-vel 12 sor és 30
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T.I.M.E. (Draht @ 1,2 mm)

MAG (s2% Ar, 18% CO,, Drant@ 1,2mm)

MAKROSCHLIFF

nzzE

Raupen-Nr.

Strom/Spannung
Drahtvorschub

Schweigeschwindigkeit | |

Haupen-Nr.

|

Strom/Spannung |
Drahtvorschub

SchweiBgeschwindigkeit

400 A/36 V
20 m/min
400 mm/min

Schweifizeit/m Naht
2,5 min

Hbis
K3

300A/295V
9,5 m/min
651 mm/min

SchweiBzeit/m Naht
4,61 min

0=2mm

240 A/30 V
10 m/min
330 mm/min

340 A/33V
15 m/min
330 mm/min

340 A/40V
15 m/min
400 mm/min

515 A/46 V
30 m/min
360 mm/min
SchweiBzeit/m Naht
11,33 min

140 A/19V
3,8 m/min
140 mm/min

310 A729V
8,5 m/min
504 mm/min

SchwelBzelt/m Naht

30,95 min

S 7
§tromquelle Transarc 500

2. abra.

Stromquelle Transarc 1000

teljesitménye 500, il-
letve 760 A.

A huzalel6tol6
azonos  mindkét
aramforrashoz: hat
gobrgével tolja a hu-
zalt és 50 m/perc se-
bességhatarral mu-
kodik.

Természetesen
alkalmas CO2 és AFI
hegesztésre is. (A
szokésos CO2 gépe-
ken csak két gorgd
van és 12 m/perc ha-
tarig alkalmazhatd).

A hegesztépisz-
toly specidlis, kulén
hdti vizzel a huzalve-
zetbt és a gazfuvé-
kat. Sdlya mindosz-
sze 1,7 kg és nagyon
jol kezelhetd.

A T.L.M.E. eljaras
alkalmazhatésagéara
nemcsak a nagy tel-
jesitmény jellemzdé.
Az eljarassal - opti-
malis paramétereket
alkalmazva - a varra-
tok szilardsagi, nyu-
l4s- és Gtémunka ér-
tékei javithatok az ar-
gon-CO2 hegesztés-
hez képest.

Ugyancsak na-
gyon j6l atkalmazha-
té az eljaras helyzet-
ben végzett hegesz-
téseknél is. Egy, a
FRONIUS cég kisér-
leti mihelyében el-
késziilt figgbleges
prébadarab nagyon
biztaté eredményt
adott a gémbtarta-

3. édbra. lyok hegesztési

probléméjanak meg-
oldaséhoz. Ennek folytatasara jelenleg a VEGYEP-
SZER RT. kisérleti mlhelyében végziink kisérleteket a
T.LM.E. eljdrassal a Transarc 500-as berendezés alkal-
mazéaséval.

perc sziikséges 1 m hossz( varrat hegesztéséhez.

A csiszolat itt is mutatja, hogy nagyon j6 beolvadasi
és szép varrat készlilt.

A gép telepitését a 3. dbra mutatja, az dramforrasok

10 Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 1. szdm (1992/1.)
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A gyartasi kéltség és varratnyilasszog
viszonya szénacélok CO2 hegesztésénel

A CO2 hegesztés kezdetén a fel-
hasznéldk elsésorban a nagyleolva-
dasi teljesitményre, és ezzel bssze-
figgésben a hegesztési idécsdkke-
nésre figyeltek. A varratnyildsszoget
egyszerien a kézi ivhegesztésnél al-
kalmazott 60°-ra valasztottak. Mégis,
mar 1959-ben egy feliegyzésben [1]
az 4ll, hogy CO2 hegesztésnél 16 mm
vastag lemezek esetében 30° érték
elegendd j6 hegesztési eredmények
eléréséhez. A 70-es évek elején az
elvégzett kisérletek alapjan és azok
megvitatasa utan igazolédott, hogy a
kéltség raforditas oldalarél a lehetd
legkisebbre vélasztott varratnyi-
i4ssz6g a csticspont. Czesany [2] be-
mutatta a lemezek CO2 hegesztéseé-
nél 5 mm-tél 15 mm-ig a 30° varratnyi-
lasszdg alkalmazasat és koltségala-
kuldsét [3] Pomaska egy vitdban [4]
ramutat a 30° nyildsszog gyakorlati
alkalmazasanak problémdira, pl. be-
olvadas, illesztési tlirés fellépd kotés-
hibak stb. Pomaska tajékoztatdsa
szerint az 50°%o0s nyildsszég az, ami
kéltségvonatkozasban a legkedve-
z6bb. (1. 4bra.) Ez a diagramm az
1972. évi nyugateurdpai bér- és elekt-
réda-koltségeken alapul. Az azéta be-
kovetkezett valtozasok - az elektrdda
&rak mérsékelten, a bérek meredeken
emelkedtek - az Abran mutatott érté-
keknél még lényegesen kedvezSb-
bek.

Irodalmi forrasokra hivatkozva a
szerzé az olvasdk szdmara egy kis
vélasztékot mutat, ami segt az lze-
mének adottsagai mellett a helyes V-
varrat nyflasszog kivélasztasahoz.

- A MAN-nal, Augsburgban Gzemi
szabvényban régzitették a varrat-nyi-
lasszOget 40°-ra.

- 50° nyilasszéget elényben kell ré-
szesfteni, ha a hegeszt6 a gydkot 40°
esetén biztonsaggal nem tudja képez-
ni [6].

22— 1 T 32 = ]
OM| *3 - R
. HTT
‘/
E L ," kézi ivhegesztés B
.E 16 ’;Ff/ v-varot §0°
£ /!
nl = =i B
b 3 b 12
:12'_ ____é:‘:_'_'_g COp hegesztés 7 t
s 1 elekirida 25 ,} V-NWLM. 2
3 £ 3 ‘fr’ 12 ]
-2 8 [~ <12 -
° 1, i
x £— 4 —.] .
L ! 2 hegesztés
o 4 l"‘llez:fréda [} I'V\”/ / V-varat 0°
» _ -
3 L 12 {.-—'*"""
> i s
22 3 4 5 ¢ 7 8 9 10 n 12 B [mm] 15
lemezvastagsag

1. bra. V-varratok kéltségdsszehasonlitasa.

- 30° nyilasszog 5-15 mm lemez-
vastagsag kozott lehetséges kevert-
géz hasznélata esetén, ha a leszéle-
zési méretvaltozas = 0,5 mm-nél nem
nagyobb [7].

- Ehhez Pomaska ellenvetése: a
gyakorlatban a leszélezés tlrése =
1,5 mm.

- 30° nylldsszég lehetséges, nem
kézi, hanem varratkdvetdvel ellatott
gépi hegesztéskor. 8 mm lemezvas-
tagségig a nyilasszdg 40-45° lehet, ha
a leélezéskor 3 mm-es ajak marad.

- 30° nyilasszégre lehet torekedni
gazdaségosséagi okbdl, ha a hegesztd
hossz( varratnal is nagy figyelemmel
hegeszt és jol képzett. Alemez illesz-
tése a teljes varrathosszon egészen
szoros tlrésen belll biztosithatd.

- Més esetekben a gyakorlati szak-
emberek 60°-0s nyflasszoget valasz-
tanak, mert a fenti kdvetelmények al-
taldban nem biztosithat6k. Ehhez jon
még, hogy a hegesztd iizemek nem-
csak CO:2 eljarassal dolgoznak és az
egységes elékészités a V-hézagolas-
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hoz egységesen 60° [9].

A gyarté Gzemeknél CO2 hegesz-
tésnél a legtébbszdr 40° nyilasszog
ajanlhaté [10].

Agyakorlati munkat végzok szdma-
ra a szerz6 a kovetkezSket javasolja:

- aki nem tudja eldre, hogy bevona-
tos elektrédaval vagy CO2 eljarassal
hegesztik-e a munkadarabot, 60°-0s
varratnyildsszoget alkalmazzon.

- Aki manudlis CO2 hegesztést ter-
vez, valasszon 50°o0s varratnyi-
lasszoget.

- Aki teljes mechanizalt hegesztést
alkalmaz, a nyflassz6ggel 50° ala me-
het. Az alkalmazas szamos informéci-
éja (mint pl. [11] a CO2 eljarassal vég-
zett csGhegesztés, teljesen automati-
zalt formaban, 11 mm vastag anyag-
nél, @ 120-140 mm csGatmérdnél, 30°
varratnyilasszoggel kitdné mindségi
és gazdaséagi eredményt hozott) meg-
eréstti, hogy a pontos varratelkészi-
tés, illesztés és a pontosan bedllitott
hegesztési paraméterek 50° alatti nyi-
lasszdgeknél is sikereket hoznak.

11
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2. abra. Hozaganyag-mennylség
és varratnyildsszdg V-varratnal

A2, abra mutatja a megtakarithaté
varratmennyiséget. AGm vonal az el-
méleti megtakaritast, a vonalkézatlan
tertlet pedig a gyakorlati megtakari-
tast adja.
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DR. HORVATH IVAN okl. gépészmérndk

A korszerl(i miianyagcsoé-tompahegeszto6-
gép ismérvei

A szamitégéppel vezérelt, automatizalt mianyag-
cs6-tompahegesztégép hazal megjelenése sziiksé-
gessé teszl, hogy a szakemberek meg ismerjék a gép
legfontosabb tulajdonsagalt és elényeit. Ezek révid
6sszefoglal6jat adja a cikk.

A LEGFONTOSABB ISMERVEK

Az elmdlt két évtizedben a hazai mianyagcsé hegesz-
tés fejlédése terén jelentés valtozasok jatszédtak le, s az
automatizalt tompahegesztégépek megjelenésével ismét
fontos szakaszhoz érkeztlink el. Az eddigi idészakot els-
sorban a keménypolietilén (KPE) gazvezeték-épités prob-
Iémai jellemezték, de napjainkban a polipropiléncsé-he-
gesztés és a viz- és csatornaépités feladatai is el6térbe
kerditek.

A hazai tompahegesztégép-gyartas - tobbszori prébal-
kozés ellenére - nem biztositotta a kivitelezdi igényeknek
megfelel6 mennyiségl és mindségl gépparkot, ezért
szamtalan kalfoldi gyartmany kerdlt a hazai piacra. Ez az
egységes hegesztési, gépellendrzési és gépjavitasi tech-
nolégidk elterjedését lehetetlenné tette. Ahosszu évek 6ta
hangoztatott, de igazan soha meg nem kévetelt minéségi
munka az elkdvetkezd idészakban akut probléméava valhat
a piacgazdasag keretei kozott, ezért is idészerd a szubjek-
tiv tényezdk jelentls részét kizaré, az ellenérzés lehetésé-
geit fokozé automatizalt hegesztégépek elterjedése. -

Ahazai gépipar igen mostoha kérlilmények k6zétt kezd-
te meg a KPE-csé fektetési munkdlatait. Nem volt lehetd-
ség komplett technol6gidk beszerzésére, ezért a kivitele-
z8k sajat eréforrasaikra tAmaszkodva oldottdk meg a he-
gesztégép-gyartési, hegeszts-képzési, varratellendrzési
problémékat. Nagy utat jart be ez az iparag, amig a gazé-
gbvel melegitett hevitétikrot és a fogasléces mechanikus
dsszehiz6 szerszamot felvaltotta a korszerl szabalyoza-

s(, elektromos, teflon bevonatd hevitétikér, s a villamos -

motorral (izemeltetett hidraulikus vezérlésli hegesztégép.
A mianyagcsé hegesztés terUletén a technolégiai fe-
gyelem - tapasztalatunk szerint - messze elmarad az
acélhegesztésben megvaldsult technoldgiai fegyelemtdl, s
a tdmeges meghibasodas és katasztrofa csak azért kerdil-
hetd el, mert a KPE-csé igen kivald tulajdonsagokkal bir.
A hagyoményos - nem automatizélt - hegesztégép ke-
zeléséhez két dolgozé szilkséges: a. hidraulikus gépet,
illetve a hevitStikrot kezeld személy. Az eléirds megkdve-
teli, hogy az egyik személynek legaldbb alapfokd gépke-
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tis)

1. abra. Tompahegesztés p/t dlagramja.
pn - hevitésl nyomas, p; - lllesztésl nyomas,
pv - vonszolasl nyomas, th1 - hevitésl Idé,
th2 - héntartéasl id6, ty - valtasl id6,
te - nyomasemelés ideje, t; - illesztésl idd,
tp - plhentetési Id6.
zel6i vizsgaval kell rendelkeznie, mig a masik személlyel
kapcsolatban nincsenek kdvetelmények, holott a két dol-
goz6 dsszehangolt munkaja, a tiikrét kezel6 szakmai isme-
rete és gyakorlata meghatarozé a hegesztés mindségé-
ben.
ALTALANOS KOVETELMENYEK
A TOMPAHEGESZTOGEPPEL KAPCSOLATBAN

Ma mar a vildgon mindeniitt - hazénkban is - a hegesz-
tégépekkel szemben tAmasztott kdvetelményeket az hata-
rozza meg, hogy a gép miként képes biztositani a tom-
pahegesztés jeliemzéit tartaimazé p/t-diagram adatait. Ez
a diagram (1. bra) a hegesztés idStartamaban (t-értékek)
bekdvetkez6 nyomasérték (p) valtozasokat tartaimazza, s
nemcsak a konkrét értékeket, hanem a valtozas (pl. nyo-
masemelkedés idGtartama: ts) jellemzdit is. A diagram
néhany szakaszanak jellege meghatarozé a varrat ming-
sége szempontjabol, s miutan a hagyomanyos hegeszté-
gépeknél a hegesztd kézi vezérléssel biztositja a p/t-diag-
ram egyes szakaszainak értékét, jellegét, a varrat mind-
sége nagy mértékben a hegeszié szakmai ismeretétdl,
gyakorlatétél, fegyelmezettségétdl, a hegesztésben részt-
vevé mésik dolgozéval vald ésszeszokottsdgétdl figg.

Nem célunk részletezni a p/t-diagram szakaszaival kap-
csolatos hibalehet6ségeket, csupan két olyan szakaszra
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SN

2. 4bra. Excentrikusan lllesztett csévégek.
e - a tengely- (palast-) eltérés mértéke.

tériink ki, amely igen fontos szerepet jatszik a j6 kétés
kialakuldsaban, s amelyet az automatizalt hegesztégép
programszer(ien - tehat a hegeszt6tdl fliggetlendl - vezérel.

A hegesztégép mindenkori miszaki allapotatdl, a hid-
raulika olaj viszkozitdsatél, a vonszolt csovek sllyatdl,
alatdmasztasdnak moédjatél fligg a ,vonszolasi nyo-
masszikséglet” (pv), amely érték az egyes hegesztések
idészakéban valtozhat. A hegesztéstechnoldgia eldirja,
hogy a hegeszt6 kételes minden hegesztés el6tt kimérni
ezt az értéket, s ennek megfeleléen moédositani a nyo-
mésértékeket, azonban a hegeszték ezt a miiveletet nem
végzik el. Az automatizalt hegeszt6gép, a programnak
megfeleléen, kiméri az értéket, s ennek megfeleléen mé-
dosftja a nyomasértékeket.

Ahevitétiikor kiemelése utan a nyoméasemelés idétarta-
mara nincs konkrét elSirds, a technolégiai utasitas a he-
geszté gyakorlatdra bizza az id6tartam (nyomasemelés
sebessége) megvalasztasat. A varrat j6sagara pedig dén-
téen hat ez a paraméter, amelyet az automatizalt hegesz-
t6gép a programban rogzitett érték betartasaval hajt végre,
mig-a hegeszté csupan érzékeire hagyatkozva vélaszt
meg.

A hagyoményos tompahegeszt6 gépekkel szemben ta-
masztott kévetelmények a kdvetkezdk:

- a csévégek egytengelyliségének, megcsiszas- és
billenés-mentességének,

- az Osszeillesztésre keril6 felliletek parhuzamossaga-
nak, egyenletességének, simasaganak,

- a csbvég fellleti pontjainak egyenletes és azonos
mértékd felmelegithetéségének, a megkivant hétartalom-
nak, a hémérséklet ellendrizhetéségének,

- a hevitétikor héstabilitdsanak, gyors feimelegedésé-
nek, hibatlan fellletének,

- a csévég-felliletekre haté nyomas egyenletességének,
bedllithatésaganak, fenntarthatésaganak, ellenérizhetdsé-
gének biztositasa.

Az utébbi években munkaba allitott hegesztégépek az
elébbiekben felsorolt kritériumoknak kivétel nélkil megfe-
leltek, ugyanis az idészakos - kételezéen eldirt - funkcio-
nélis alkalmasségi ellendrzések kiszirték a hegesztésre
alkalmatlan gépeket.
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Ahegesztési problémak, s ennek eredményeként anem
megfelelé hegesztett kitések altaldban nem a hegeszts-
gép hibdjabdl, hanem a technoldgiai fegyelem megsérté-
sébll, a hegesztSk eltéré szakmai tuddsébdl és gyakorla-
t4bdl adédtak.

A gazvezeték-épités terlletén a hatésag azért rendelte
el a varratok szar6prébaszerG roncsoldsmentes vizsgéla-
tat, amely a koltségek ndvekedésén tllmenden tovabbi
problémakhoz vezetett (pl. a hibas varratok javitdstechno-
16gidja.)

A jelentés gépgyartasi hagyoménnyal rendelkezé nyu-
gati hegesztégép gyarték hasonlé megfontolasok és ta-
pasztalatok alapjan kezdeményezték a fejlesztés forrada-
Imasitasat, a szamitgéppel vezérelt automatizalt tom-
pahegesztégépek sorozatgyartasanak beinditasat.

AZ AUTOMATIZALT TOMPAHEGESZTOGEPEK
FOBB ISMERVEI

A szamitbgépes vezérlés, illetve az automatizalas foka
eltéré az egyes géptipusokndl, gyartmanyoknal, ezért a
tovabbiakban egy konkrét (Fusion BF 250 tip.) gép jellem-
z0inek bemutatdsaval kivanjuk érzékeltetni azt, hogy
mennyivel tud t6bbet egy ilyen berendezés, mint a hagyo-
manyos.

Az el6zd pontban felsoroltakat, a tompahegesztégép
funkcionalis alkalmassagat természetesen kielégitik ezek
a gépek is, s még a kdvetkezd elénydkkel rendelkeznek.

A kllonb6zé méretd és anyagu csdvek hegesztési pa-
ramétereit a gyarté cég beprogramozza a szamitégépbe,
a hegeszt6 feladata csupén a megfelel6 program kivélasz-
tdsa. Ezt kbvetéen a gép az Gsszehegesztendd csdhoz
kikisérletezett, az elGirdsokban rogzitett p/t diagramnak
megfelel6 paraméterekkel dolgozik a hegesztés teljes fo-
lyamataban.

A f6 munkafazisok automatizaltak (pl. hevitStikér
siillyesztése, kiemelése, a csGvégek egyméashoz kdzelité-
se, tavolitdsa, a csévégek OGsszenyomdsa, illetve tikodrre
nyoméasa, a nyomas megfelels értéken tartasa), s a konkrét
hegesztésnél mind az alkalmazott paramétereket, mind a
munkafézisokat memorizalja a szdmitégép. A hegeszt6 a
szédmitégépet nem tudja manipuldini, s ha beavatkozik a
programba és kézi vezériést alkalmaz - lecsékkentve pl. a
pihentetési idétartamot - a szamitégép régziti a hibat", s a
jegyzdékonyvben is megjeleniti.

A véltozd kérilmények egy részét (pl. a py-érték valto-
zasa) figyelembe veszi, s automatikusan korrigélja a be-
programozott értékeket, ilietve rogziti azokat az adatokat
(pl. dramfelvétel, feszlltség), amelyek befolyasolhatjak a
varrat jésagat.

A hegesztéshez sziikséges bevitt hémennyiséget, illet-
ve a hegesztés utan leadott hémennyiséget befolyasolja a
kérnyezeti h6mérséklet. Magasabb kérnyezeti hémérsék-
let esetén csdkkenteni kell a héntartas idejét (tn2), illetve
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3. abra. Tompahegesztett hibas
KPE-cs6é makrometszete.
R - csont melletti repedés, e - kiilsé palast-eltérés,
e’ - belsé palast-eltérés.

névelni a pihentetési idét (tn). Alacsony hémérsékleten
forditva kell az id6tartamot megvélasztani. A legdjabb tipu-
sokndl a programot mar ennek megfeleléen korrigdlja a
szamitégép. _

A kézi munkafazisok (pl. a cs6véggyald, a hevitétikér
gépre helyezése) kifogastalan elvégzésének tényét kiiras-
sal régziti a gép, illetve megakadéalyozza a kévetkezd
munkafézis megkezdését, amig a hibat nem sziintették
meg.

Acsbvegek egytengelyliségének hidnya (2. abra) nagy-
mértékben befolydsolja a varrat j6sagat, szilardsagat, mert
a nagyfoki paléasteltérés altaldban egyéb hiba forrasa is.
(Pl. csont melletti repedés: 3. abra), ezért a csévégek
legyaluldsa utdn az egytengelylség ellendrzése fontos
munkafazis. Az ellendrzés szilkségességére a gép felhivia
a figyelmet, a csévégek Gsszeillesztését elvégzi, azonban
a palésteltérés tényének megdllapitisa, s a szikséges
korrekci6k végrehajtasa mér a hegeszté feladata.

Aszdmitdgépnemcsak a varratkészités paramétereinek
értékét, hanem a hegesztés datumat, idépontjét, a hegesz-
t8gép gyértasi szémat, a hegesztés sorszamat, a munka-
szdmot, a hegeszt6 személyiszamat, a csétipust, a cs6mé-
retet, a tik6r hémérsékletét is régziti, illetve a jegyzokényv-
ben kiirja, igy a vezetékr4l készitett varrattérkép és a
varratokr6l a hegesztégép altal készitett jegyzékényv
komplett és megbizhaté dokumentacio.

Ahegesztét a kdvetkez6 munkafazis elvégzésére a gép
kiirassal figyelmezteti,

Agep hibas mikddése esetén jelz6hangot ad, jelzéfényt
mdkédtet, amely felhivja a hegeszté figyelmét arra, hogy a
rendellenességet meg kell szintetnie (pl. csémegcsu-
szas).

Ugyancsak hangjelzést ad a gép a munkafazisok meg-
kezdese elétt a balesetek elkerilése céljabol.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)

A GEP ALKALMAZASANAK ELONYEI

Az évtizedeken &t megszokott tomegtermelést fel kell
véltania a mindségi munkanak. Amig a beruhazasi és az
Uzemeltetési koltségek nem azonos zsebbdl kerdiltek kifi-
zetésre, a hegesztés-kivitelezés mindsége nem jelenthe-
tett elsédleges fontossagl kdvetelményt. Napjainkban
azonban pl. a lakossagi gazszolgaltatas araban mar koz-
vetlenll megjelenik a javitasi koltséghanyad is, ezért a
gazszolgaltat6 vallalatoknak torekedniiik kell az lizemelte-
tési kéltségek leszoritdsara. Ezt pedig - tobbek kdzétt - a
hibatlan hegesztés-kivitelezéssel érhetik el. Az automati-
zalt hegeszt6gép lehetetlenné teszi a technoldgiai el6ira-
sok megsértesét, igy lehetévé vdlhat a kéltséges varrat-el-
lenérzés megsziintetése, a nagyobb szakmai gyakorlatot
kivané kisebb atmér6ji csdvek (@ 90-110 mm) tom-
pahegesztése, a pontos dokumentacié alapjan - meghiba-
sodas esetén - a felel6sség megdllapitdsa. A hegesztést
egy hegesztd végezheti, s ez tovabbi kéltségkimélés for-
rasa lehet.

A tompahegesztés 6rok problémaja, hogy a teljes he-
gesztési id6 jelentés hanyada esik a pihentetésre (tn). Ez
az erték altaldban harom-6tszérose az 6sszes tébbi mun-
kafazis idészlkségletének. Ezért a hegeszté ennek az
idének leroviditésével noveli termelékenységét, s ezzel a
varrat szildrdsagat nagymértékben veszélyezteti. Az auto-
matizalt hegesztégépeknél ezt nem lehet biintetleniil meg-
tenni, ugyanis a gép a memarijaban rogziti az eseményt,
s a varratot eleve rossznak mindsiti,

A meméridban 250 hegesztési varrat adatai tarolhaték,
igy a hiteles jegyzékonyv készitését a mlvezets végezheti
el a teljes kivitelezési munka befejezését kdvetden, a kiird
szerkezetet ugyanis a géprdl el lehet tavolitani.

A viz- és csatornavezetékek épitése soran - varhatéan
- ndvekszik a KPE és PP mlanyagcsovek felhasznéalasa.
A gazipari kivitelezés szintjének biztositasa - ezen a teri-
leten - els6sorban automatizalt hegesztégépek segitségé-
vel érhetd el, mert a terlilet hegesztégardajanak nincs még
megfelelS kivitelezési gyakorlata, s az egységes és szigoru
technoldgiai eliras is hianyzik.

OSSZEFOGLALAS

A minbségi és gazdasagos munkavégzés napjainkban
mind nagyobb szerepet jatszik a termelésben, igy a gaz-,
viz- és csatornavezetékek épitése teriiletén is.

Az automatizalt miianyagcsé-tompahegesztégép elter-
jedése forradalmi valtozast jelenthet az iparban, mert al-
kalmazasa esetén a szdmitdgéppel vezérelt gép nem ad
lehetGséget a technolégiai fegyelem megsértésére, a he-
gesztési varratok kifogéstalanok lesznek, a hegesztés do-
kumentalasa egyszer( és pontos, a munkavégzés gazda-
ségos lesz, annak ellenére, hogy a gép beszerzési 4ra
valamivel nagyobb, mint a hagyoményos hegesztégépé.
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MISKOLCZI KATALIN, DR. LAUFER LiDIA, SEENGER GY0z0

(Ipari Technolégiai Intézet)

Ipari CO2 lézer alkalmazasok
az Ipari Technoldgiai Intézetben

A clkk bemutatja az Iparl Technoiéglal Intézetben
mUikodo Iparl CO2 1ézer berendezést, amely hegesztés-
re, fellletkezelésre és vagasra alkalmas.

A BERENDEZES KIALAKITASA

Az 1987-ben Gizembehelyezett alapberendezés Spectra
820 tipusy, 1,5 kW-os, folytonos tizemd, infravérds tarto-
méanyban mU(kédd lézer. CNC vezérlésl replil6-optikaval
rendelkezik. A berendezést a tervezett alkalmazasi kbrnek
megfelelen kiegésziteni és médositani kellett. Koordina-
ta-asztalla! kiegészitve 200-800 mm-es mozgasi tarto-
manyt kaptunk.

Konkrét feladatként megjelent kohdszati hengerek 1éze-
res érdesitése, amely szilkségessé tette a masodik mun-
kahely kialakitasat. A lézer-berendezés sugarvezeté rend-
szerét megbontva, egy kézdarabra épitett tikor segitsegé-
vel a sugarnyalabot 90°-ban elforditva, a berendezés egy-
szer(i mddon alkalmassé valt a pétidlagos munkahely ki-
szolgélséra. Az érdesitési technolégidhoz szikséges sa-
jét fejlesztésli choppert (szaggatét) a géptestre csavaro-
zott, rezgésmentes konzolon helyeztiik el. Akonzolra sze-
reltik fel a sugarvezetd rendszert is, melynek feladata a
sugarnyaldb egyenesbe vezetése a fellletkezelés soran.
A munkadarab forgatasat, valamint a iézersugar hosszira-
nyl mozgatasat egy megfelei6 forgatd berendezés végzi.
A kifejlesztett két-munkahelyes lézer-berendezés lehetévé
teszi, hogy az (izemi alkalmazésoknal rugalmasan igazod-
ni tudjunk a felmertilé Iézeres megmunkaldsi feladatokhoz.

LEZERES MEGMUNKALASI
TECHNOLOGIAK

Két munkahelyes lézer-berendezéssel sik és hengeres
munkadarabok hegesztésére, feliletkezelésére és vaga-
saravan lehetGséglink. Néhany kiragadott példan mutatjuk
be a technologiat.

Lézersugar-hegesztés

Amunkadarab fellletére fékuszalt |ézersugér elnyelddik
és hové alakul 4t. Afellleten iévd 10° W/ecm* energiastir(-
ség elnyelddésével keletkezett hé termikus vezetéssel a
megdémlesztendd fémhez jut, megolvasziva azt, és az igy
keletkezett 6mledék révén létrejon az bsszeolvadéds. A
lézer teljesitménye - anyagtdl figgéen - maximum 2-2,5
mm vastagsagu fémek athegesztésére alkalmas. Mivel az
olvadas csak korlatozott lézer teljesitménytartomanyban
jon létre, nagyon fontos a lézersugar paraméterek - telje-
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1. abra. Forgat6 berendezés a vagotarcsa
lézersugar-hegesztéséhez.
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2. abra. Lézerrel hegesztett vagétarcsa.

sitményslrlség, fokuszmélység, fokuszfolt mérete és
helyzete a munkadarab feliletéhez viszonyitva - kézben
tartasa. Tovabbi fontos paraméterek a véddgaz fajtaja és
nyomdsa, valamint a hegesztési sebesség.

A lézersugar-hegesztés mindsége figg még a fém
Osszetételétdl, valamint a hegesziendd élek megfeleld il-
leszkedésétdl. A tapasztalatok azt mutatjak, hogy a he-
gesztendd élek kdzott maximalisan 0,05 mm légrés és 0,1
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3. dbra. Lézerrel hegesztett vagétarcsa
hegesztésl varrata. N = 50x.

i

bl

5. abra. Malataérlé henger
lézeres felliletkezelése. -

mm éleltolddas engedhetd meg, ha a lézersugar merdle-
ges a munkadarab felUletére. Nagyobb éleltolodas esetén
a lézersugarat anyagtél és az éleltolédas nagysagatdl
fliggs szbgbe dontve a hegesztés elvégezhets.

Ezt a médszert alkalmaztuk a vag6tarcsak gyémanttal
impregnalt porkohészati szegmenseinek lézersugaras fel-
hegesztésénél is. Ezt a hegesztési technolégiat a Granit
Csiszolészerszam- és Kéedénygyartd Vallalat felkérésére
és vellik szorosan egytittmikédve dolgoztuk ki.

Korébban a Grénit-ban a tarcsék és szegmensek egye-
sitése kemény forrasztissal késziilt. A Iézerrel hegesztett
vagotarcsa hasznélata esetén elmarad a hitéfolyadék,
miéltal a felhasznalas kére jelentésen béviilt.

Atarcsa 430 HV1 keménységl, lézersugar-hegesztésre
alkalmas acél. A szegmensek anyaga gyémanttartaimd,
kobalt alapl matrix, méretik a tarcséhoz igazodik. Alézer-
sugdr-hegesztési technoldgia sorén a tarcsa forog az 4llé

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 1. szam (1992/1.)

4. 4bra. Dresszirozé henger
lézeres érdesitése.

6. abra. Lézerrel érdesitett henger feliiletén
klalakult textdra. N = 30x.

fokuszalé fej alatt.

Mivel a tarcsa és a szegmens k6zétt az éleltolédas 0,85
mm. a lézersugér 63°-0s szGget z4r be a tarcsa sikjaval.
(1. dbra.)

A Granit biztositja megfelel6 porkohészati technolégia-
val a szegmensek hegeszthetdségét - nem megfeleld
Osszetétel és szinterezés esetén a varrat porézus lesz -,
valamint a tarcsa és a szegmensek ivének 0,05%-on bellli
pontossagat. A 2. abran lathaté egy |ézersugarral hegesz-
tett vagétarcsa. '

Mivel a lézersugdr teljesitménye nem elegendé a teljes
athegesztéshez, két oldalrél trténik a hegesztés. A he-
gesztési varrat keresztmetszeti képe a 3. abran lathatd, Az
Uzemeltetési kisérletek azt mutatjék, hogy a lézerrel he-
gesztett tArcsak vagasi teljesitménye kétszer akkora, mint
a kemény forrasztassal késziilt trcsakeé, és élettartamuk
is jelentésen megnévekszik [3].
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Paraméter = Fékusz- Lézer- Végési
Anyag, vastagség tavolsdg | teljestmény | sebesség | Segédgaz
col] W] {mm/min]
M2H
1mm . 500 1500
2mm 28 850 3000 02
3mm 1000 2250 |
Kazénlemez . '!
5 mm 5 1050 1800 02
Rozsdamentes acél .
2 mm 25 ) 700 3000 0
Mda. bev. savallé acél .
s 25 700 3000 02
SRAS58 "
1 mm 2,5 1050 ) ﬂ 02
K3 . .
1,5 mm 25 900_ B 3000 02
Ki 25" 900 1800 0
3mm : i
CRV3 . P
16 mm 25 _900 3000 02
1. tablazat. A fémek lézervagasanak
legfontosabb paraméterel.
Paraméter = Fokusz- Lézer- Vagasi -
Anyag, vastagsag tavolség | teljesftmény | sebesség | Segédgaz
il fcof) W [mm/min] |
Plexi, 5 mm 5 180 | 2000 Ar
__Textilbakelit, 5 mm & 590 500 | Ar
Préselt nadlem., 3 mm 5 250 1275 Ar
Sz(ir6 szivacs, 70 mm 75 600 300 Levegd
190 mm 5" 800 300 | {Ar, levegé}

2. tablazat.Nem-fémes anyagok lézervagasanak
legfontosabb paraméterel.

Lézersugaras feliiletkezelés

Alézersugaras fellletkezelés szempontjabdl viszonylag
kis teljesitményti Iézerlink miatt kétféle Iézeres felliletkeze-
I&si technolégiat alkalmazunk: egyik a fellletedzés [4, 5] ,
a mésik pontszerl hékezelés lézer-impulzusokkal (feliet
érdesités).

Pontszeri h6kezelésnél a folyamatos lézersugar opti-
kai Utjat egy mechanikus chopperrel megszaggatva impul-
zussorozatot hozunk létre. A lézer impulzusokat fékuszal-
va, a munkadarab felszinét 10" W/mm? energiastiriiségti
lézersugar éri. A lézersugér bizonyos mélységig elnyels-
dik, s azt a kis térfogat-részt olyan gyorsan felheviti, hogy
a hé nem képes hévezetés Utjan elvezetédni az anyagban,
ezéltal az anyag kis része megolvad. _

Ha kell8 id6 (10 - 10%s) és energias(irtiség (10° - 107
W/mm?) 4ll rendelkezésre, az olvadt fém kis része tdlheviil
és fémgbz keletkezik, mely kiszokken az dmiledékbdl. A
g6z robbanésszer( tavozasa és az olvadt fém rendkiviil
gyors megszilarduldsa miatt az alapfémnél joval kemé-
nyebb kraterek (6mledékpontok) keletkeznek. A kraterek
mérete, alakja és egymastdl valé tavolsdga a technolbgiai

18

paraméterek allitasaval valtoztathatd.

Az Intézetben kidolgozott lézer érdesitési technoldgiat
az ipar két nagy teriletén alkalmaztuk sikeresen:

- dresszirozd hengerek (4. abra),

- malétaérlé hengerek (5. dbra)

feluletkezelésére. :

A dresszirozé hengerek 1ézeres érdesitése a szikra-
forgacsolassal érdesitett hengerek kivaltasara alkalmas és
szamos elénnyel rendelkezik velik szemben.

- Alézeres érdesitéssel kialakitott textdra szabalyos (6.
abra), az érdesség (Ra) a Iézeres technol6giai paraméte-
rek valtoztatdsaval a kivant értékre bedllithatd.

- Ahenger fellileti érdessége a hidegen hengerelt lemez
feliiletére jol atvihetd. .

- Alézeres érdesités ideje 2 éra, mig a szikraforgacsolas
ideje 3,5 - 4 6ra.

- A lézeres fellletkezeléssel elért keménység 930-1000 ,
HVo,0s (terhelés 0,5 N), mig a szikraforgacsolassal elért
keménység csak 500 - 560 HVg,0s.

- ABudapesti Miszaki Egyetemen végzett kopasvizsgé-
lat megmutatta, hogy a lézerrel érdesitett hengerek élettar-
tama legalabb kétszerese a szikraforgacsolassal érdesttett
hengerekének [6].

Malatadrié hengerek lézerimpulzussal végzett pont-
szer( fellletkezelése sikeres ipari kiterjesztése volt a-
dressziroz6 hengerekre kidolgozott Iézeres felillet érdesi-
tésnek. A Borsodi Sorgyar részére végeztink lézeres
fellletkezelési kisérleteket az élezett malataérié hengerek
(5. &bra) felilet felkeményitésére. A |ézerimpulzusokkal
végzett pontszerd feluletkezeléssel a fellilet keménységét
1000 HVo 05-re ndveltiik, ezaltal az élettartama 3 hénaprdl
6 hénapra nétt. A felkeményedett réteg lekopdsa utan a
hengert lekdszorilve ismét fel lehet keményiteni a Iézeres
pontszer( fellletkezelési technoldgiaval,

Lézervagas

Lézervagasnal az anyag fellletére fokuszalt Iézersugér
teljesitmény sdrdségét (107 W/em?) dgy vélasztidk meg,
hogy az elnyelt energia elegendé legyen az anyag elgézéi-
géséhez.

Akeletkezett dmledéket és égésterméket segédgazzal
tavolitigk el. Fémeknél az oxidalé 1ézervagés soran alkal-
mazott oxigén egyrészt kifljja a keletkezett hig, folyds
salakot a vagasi résbdl, masrészt a hétermeld oxidacios
reakcid energidja jelentésen hozzajarul a vagasi sebesség
ndveléséhez. Nem fémes anyagoknal semleges védégaz-
zal pl. argon) megakadélyozhat6 az anyag meggyulladasa.

Intézetlinkben kilénbozd mindségl és vastagségl
anyagok vagasaval foglaikoztunk. Vagasi eredményeinket
tabldzatban foglaltuk Gssze a legfontosabb paraméterek
feltintetésével. (1. és 2. tablazat.)

* ¥ ¥
Az Intézetben kifejlesztett 1ézeres technoldgiak kéziil
kettét mar eredményesen alkalmaznak a hazaiiparban. Az
egyik a lézerrel felnegesztett, gyémanttal impregnalt, por-
kohdaszati szegmenseket tartalmazé kévagé tarcsa, a ma-
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sik a Iézer impulzusokkal végzett pontszert feliletkezelés-
sel felkeményftett malatadrié henger. A legijabb fejleszte-
sink eredményeként megoldottuk a 200 mm vastag sz(-
ré-szivacs lézersugaras vagasat.
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DR. VISONTAY ISTVAN
{Autogéntechnika KFT.)

Bizton
az autoge

Sokszor, de nem elégszer leirtak, kimondtak, tanitottak,
s6t bizonyitottdk, hogy az autogéntechnika veszélyes
{izem. Késziilt szabalyzat, szabvany, hasznélati, kezelési,
és munkavédelmi utasitas: mégsem csdkkennek a balese-
tek, s ez nem csak belféldon, hanem a fejlett ipari orsza-
gokban is napi nehézségeket okoz. Az egyetlen lehet6ség
a fool-proof” elv {(amerikai kifejezés, jelentése: ,bolond-
biztos”) miszaki megvaldsitdsa, azaz olyan szerkezeti
megoldas, amely - a lehetéség szerint - mar a veszély
Iétrejottét megakadalyozza, vagy annak kialakulasakor a
kéros hatésait kizarja. Természetesen, az alland6 ellendr-
zés még igy sem mellézhetd, amelynek szakterlleti meg-
oldasa négy évtizede ismert.

Eléirasokat, jogszabalyokat, szabalyzatokat és szab-
vanyokat ismertnek feltételezve a targyalast a biztonsagi
szerelvények révid ismertetésére, illetve azok alkalmazasi
modjara indokolt leszdkiteni.

A jelenlegi felosztdsok harom f6 csoportra bontjék a
biztonsagi szerelvényeket, mégpedig:

- vizes, valamint

- széraz visszavagasgatlok és

- a zarészerkezetek.

A vizzéarak

Szereplk a gaz-visszadramlas, a langvisszacsapds és
a pisztoly felél érkez6é nyomashullam elleni védelem. Mivel
a gazok a viztéren keresztll aramlanak, igy a viz tdmege
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( eS Kovel
- '
echnikaban
akadalyozza meg mind a lang, mind a nyomas visszaaram-
lasat.
Megkllénboztetiink nagynyomasu és alacsony-nyoma-
sU vizzarakat.
A nagynyomas vizzar teljesen zart (MSZ 4326/9. lap).
Az alacsony-nyomasu vizzar {0 jellemzdje, hogy a sza-
bad levegével kdzvetlen kapcsolatban van.

Avizzérat csak az arra kioktatott személy, vagy vizsga-
zott hegesztd helyezheti izembe.

nyek

Szaraz visszavagasgatlo eszk6zok

Az 6sszefoglalé és kdzismert neviikdn visszavagésgat-
I6 patronoknak nevezett eszk6zok szerepe a vizzarral
azonos.

Ezek szerint meg kell akadélyozniuk a visszagyujtas
soran létrejott

- gaz-ellenaram,

- I6késhullam visszajutas és

- égés

tovabbi terjedését a markolat utani témlében, vagy a
nyomascsokkentéknél, de még feltétlenidl a palack, vagy
fejlesztd elérése elbtt.

Visszavagasgatlok fajtai

A kézelmdltban a nemzetkdzi szabvanyositas a vissza-
vagasgatl6 patron fobb paramétereinek elbirasait tisztazta,

Kézenfekvinek latszik itt is azt a csoportositast kévetni,
melyet egy nemzetkdzi 6sszetételd bizottsag allitott Gssze,
ahol képviselve volt a brit, francia, nyugatnémet, svéd
nagyipar és szabvanyosité testileteik.
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A visszavagasgatlo patron
beszerelési modja

Kdzvetlenil a markolatra

Nyomascsokkentére

TomlGvezetékbe

Elénydk

A visszavagast a toml6 elérése eldtt
megszinteti. VAgokiegészitd vagy
vagopisztoly alkalmazasakor is felszerelhetd.
Védi a tomlGt a sériléstdl.

Hibaja esetén a palackot le lehet zarni.

Hatranyok

A markolat tdmegét ndveli. Visszavagaskor a
hegesztd kezében térténik a lokalizélés.
Tomibsériilésbdl bekdvetkezi égést nem tudja
megakadalyozni, igy a nyomascsokkentd
és a gazpalack karosodasa is bekovetkezhet.

Nem ndveli a markolat tdmegét. Robusztus,
tulméretezett berendezés is hasznélhato.
A nyomascsokkentd és a palack kdrosodasat
megakadalyozza.

Atdmlidben keletkezett égés
tovabbterjedését lezarja.

Kritikus tomlészakaszok kozott reteszelést
hoz létre (egyedi esetek). A megel6z6
szakasz égésének tovabbterjedését lezarja.
Témegesokkenést eredményez a
hegesztonél. Hibdja esetén a palack
elzéraséra jut idd. (Az MSZ 4326-3 szerinti
kettGs tomlbesatiakozoként toldasra vagy
hosszabbitasra is jol alkalmazhaté.)

Atdml6 égését nem akadélyozza meg.
Hib4ja esetén a palack elzaraséra
nincs mdd és ido.

Atémid csévélését akadalyozza. Utédésnek,
sérilésnek, torésnek van kitéve.
Akovetkezd szakasz sérllése esetén
nincs védelem, ezért csak részleges vagy
kiegészité megoldasként javasolhatd.

1. tablazat.

A tekintélyi alapon tilmenéen a csoportositési javaslat
logikus is, tehéat targyalasi alapjat képezte az Mi 4326/7
,Gézhegesztés és langvagés szerelvényei. Visszavagas
géatlé eszkdzok” targyd muiszaki irdnyelvnek is. Az attekin-
tést indokolt a szabvanykiadas sorrendjében végrehajtani.

Langfogo

Feladata csupan a lang visszaterjedésének megakada-
lyozasa egy szinterelt fém szlrébetét beépitésével a
,Davy-hald” elve alapjan.

Visszacsapoé szelep

Feladata: az ellenirany( gadzaramlas megakadalyozasa,
a kilépd oldali nyomas egyenidésége vagy névekedése
esetén zarni a belépd oldali nyomas altal nyitva tartott
szelepet.
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Az elvileg ismertetett eszkdz egyik gyakorlati kivitele a
vizzarakban hasznaft visszacsapdszelep, amelynek rész-
letes el6irasait az MSZ 4326/5 sz. szabvany tartalmazza.

Mennyiséghatarol6 szelep

Feladata: megakadalyozni egy elméletileg meghatéro-
zott aramlé mennyiségnél nagyobb atomlést.

Lefivészelep

Feladata: a lang robbanasszer( visszaégésekor a 16-
késhullam szabadba val6 vezetése.

Hé- vagy nyomasérzékeld szelep

Az eszkéz feladata: a lang visszarobbanasakor - a hé
vagy nyomas ndvekedésének észlelésekor - az izemsze-
rd dramlési irdnyt lezarni.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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1. abra. WITT biztonsagl automata

A szaraz visszavagasgatlé eszk6zok elhelyezését az
autogéntechnikal berendezésekben az 1. tablazat
szemléltetl.

Az egyedi vagy nagy teljesitményl berendezésekhez
vald illeszkedés kildnb6z6 mddjait esetenként ajanlatos
kll6n megvélasztani.

Belfdldon mér az 6tvenes évek végén a Hegesztékészu-
lékek Gyéra eldallitott visszavagasgatld eszkodzt, jelenleg
az MMG-AM és az Autogéntechnika Kft. rendelkezik soro-
zatgyartassal.

Kiilféldén tobb elballitd is szakosodott biztonsagi eszko-
zOk gyartaséara, kozllik szdmosan a magyar piacon is
megjelentek.

Ezek sordban legjelentésebb a jél ismert német WITT”

cég, amelynek magyarorszagi képviseletét az Autogén-
technika Kft. 1atja el.

A legujabb, korszer( fejlesztésy, tobb funkciés eszké-
zoket az 1. abra szemlélteti.

IDOSZAKOS ELLENORZES

Amint a bevezetében emlitésre keriilt, mar az étvenes
évek elején szabvanyban és szabalyzatban egyarant ké-
telezévé tették az id6szakos - negyedéves - eszkdzellendr-
zést, ami tobbé-kevésbé mlikddétt, azonban a kdzelmult-
ban kialakitott deregulaciés folyamat az eddig nem tdl erés
munkahelyi, technoldgiai és biztonsagi fegyelmet tovabb
gyengitette.

Avonatkozo elGirdsok részleges megsziinését tetézte a
gazdasagi egységek felbomlésa, atalakuldsa és a felel6s
vagy szakmai iranyité személyek gyors és nagyaranyu
mozgasa.

A surgetett hegesztési biztonsagi szabdlyzat tervezetei
nem voltak alkalmasak a helyzet rendezésére, de a feladat
véaltozatlanul fennall és az idészakos fellilvizsgalatot feltét-
lentll sziikséges végrehajtani.

Erre szakosodott, széles tapasztalatokkal bird, jél ismert
cég all rendelkezésre és néhany jél kiképzett ellenérzd
személy is biztositja a hegeszték védelmét.

Sajnos, az irodalmi alap szinte teljesen hianyzik, mind-
dssze eqy szabvany (MSZ 4326/7. lap) és két mdszaki
irdnyelv (Ml 4326/10. lap és GTE-MGI 0008) nyUijt Gtmuta-
tast.

Biztatd, hogy ezek a dokumentumok megkdzelitéen
azonosak a nemzetkozi (ISO) és az eurdpai (CEN) szab-
vanyok tartalméaval.

BEEPITETT VEDORENDSZEREK

Barmilyen gondos munkavédelmi eldirdsnal tébbet ér
egy olyan sikeres konstrukcié, amely eleve lehetetlenné
teszi a balesetek iétrejottét.

A szerkezetében biztonsagos ergondémiai tényezdket is
magéaba foglalé termék nem csak a technol6giabdl adddd
veszélyhelyzetet sziinteti meg, hanem kdnnyebbé, egy-
szerlibbé teszi a teljes munkafolyamatot, tovabbterjedve a
dolgozd személy kdrnyezetére is. Ezek kdzll elsésorban
az ugynevezett fejkeverés(” fuvékakat, a szerkezetbe
beépitett langfogot, vagy visszavagé szelepet lehet emli-
teni egy sz(kre szabott attekintésben.

A védelmi segédberendezések teljes felsoroldsa meg-
haladja egy rovid szemléltetés kereteit.

/_

o

N

Hatarozatot hozott az MHMT

A Magyar Hegeszt6 Mindsité Testiilet 1992. februér 6-dn tartott elsé Gilésén - a tagok allas-
foglaldsa alapjan - gy dontott, hogy az MHMT operativ tevékenységét az MHLE latja el.

J

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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KRISTOF CSABA
(ESAB Kitt,)

Korszerli gyartastechnolégia ma
mar  elképzelhetetien  volfram
vagy fogyéelektrédas véddégazas
ivhegesztés nélkil. Es valéban, az
elmult néhany esztendében Jelen-
tds mértékben névekedett ezen el-
Jarasok alkalmazasa a magyar (ize-
mekben Is. A védégazas hegeszt6-
eljarasok hazal alkalmazasaban
ekdzben mindségl valtozasnak Is
tanul lehetiink, amennylben a flgye-
lem egyre inkabb eltolédlk a CO2-
rél a keverék véd6gazok alkalmaza-
sa felé, és egyre kiterjedtebben
hasznaljak a CFI/KFl eljarasokat
gyengén és kozepesen 6tvHzott
acélok mindségl hegesztésére,
amely esetekben a védégaz 6ssze-
tételének és minéségének kdzvet-
len hatdsa van a varrat minéségére.
E tendenciaknak megfelel6en meg-
nétt az igény a nagy tisztasagu,
esetleg szavatolt dsszetételd, egy-
vagy tébb komponensi védégazok
Irant, ami felveti ezen draga anya-
gok kezelésének kérdéselt, hiszen
annak koltségel az 6nkoltség jelen-
tés tényezéjévé valtak. Ez adja ak-
tualitdsat az alabbl dolgozatnak,
amely Osszefoglalja a védégazok
kezelésének legfontosabb miiszaki
és gazdasagl kérdéselt.

GAZOK ES GAZKEVEREKEK
[VHEGESZTESHEZ
Argon

Véddgézként a legsokoldalibb
gaz. Alkalmazzak fogydelektrodas
ivhegesztéshez, AWI-hegesztéshez,
plazmahegesztéshez és -vagashoz,
6nmagaban, vagy gazkeverékben.

A hegesztéshez szlkséges nagy-
tisztasagu argont levegébontas Utjan
allitjak elé: a levegb az egyetlen ter-
mészetes forrdsa. Cseppfolyds élla-
potban mélyhitve (-186 °C-on), illetve
acélpalackokban sdritve (125-200
bar) hozzék forgalomba. Az argon
semleges gaz, szintelen és szagtalan,
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Véddgaz-ellatas

nem mérgezd. A leveg6nél nehezebb
(relativ stirisége 1,38), ezért nagyobb
mennyiségben 6sszegyllve a magas
kiszébd helyiségek padiészintjén,
oxigénhianyt okozhat.

Szén-dioxid

A szén-dioxid enyhén mérgezé ha-
tasd, a levegénél nehezebb (relativ
sdrdsége 1,53), szintelen, szagtalan
gaz. A természetben nagy mennyi-
ségben taldlhatd a fotdszintézis és a
szerves anyagok bomlasterméke-
ként. Akilélegzett leveg6 kb. 4% szén-
dioxidot tartalmaz.

Nem ég, és az égést nem taplalja.
Szublimaciés hémérséklete atmosz-
férikus nyomason kb. -78 °C.

A szén-dioxid felhasznalasa sokré-
td, az élelmiszeripartdl (hités, szén-
savas italok sth.) az olajbanyészatig
terjed. Ivhegesztéshez kb. 40 éve
haszndljak védbgazként. A CO2 az
ivatmoszféraban CO-ra, Oz-re és O-ra
bomlik, mely alkotdk részt vesznek a
hegfiirdében lejatsz6dé fizikai-kémiai
folyamatokban, ezért aktiv védégaz-
nak nevezzilk. Alkalmazésakor figye-
lemmel kell lenni oxigénkiszorit6 hata-
séra, valamint enyhén mérgezd volta-
ra, noha a leveg6tisztasagi kovetel-
ményekre vonatkoz6 szabvany (MSZ
21461) nem tartalmaz megkétést a
COz-re, tartalmaz viszont a CO2-he-
gesztésnél valtozd mennyiségben ke-
letkez6 CO-ra (MAK 20mg/m®).

Természetes forrasbdl is nyerhetd,
de a hegesztési célra megfeleléen
tiszta szén-dioxidot tobbnyire a szén-
hidrogéneknek oxigénbentérténé elé-
getésekor keletkez6 gazkeverékekbdl
allitjak el6. SzallitAsa cseppfolyds
(acélpalackokban 57 bar kériili, szalli-
tétartalyokban pedig mélyhltve, kb.
15 bar nyomason), illetve szilard (szé4-
razjég) halmazéllapotban térténik.
Kezelésénél mindig figyelemmel kell
lenni arra a kilénleges tulajdonséga-
ra,.hogy viszonylag magas szublima-
ciés hémérséklete miatt hajlamos a

szarazjég-képzbdésre. Ennek pedig
nemcsak abban van a veszélye, hogy
eldugul a vezeték, hanem abban is,
hogy a lezart vezetékszakaszban re-
kedt szarazjég - felmelegedvén - igen
nagy nyomasndvekedést okozhat (a
térfogatndvekedés kb. 500-szoros).

Hélium

Semleges, szintelen, szagtalan ne-
mesgaz, amely nem mérgezé. F6 for-
rasa a héliumtartalmd f6ldgéz, de kis
mennyiségben levegébontasbdl is
nyerik.

A levegdnél lényegesen kdnnyebb
(relativ shrisége 0,14). Kiiléndsen
nagy diffiziés képessége miatt jol
hasznélhat6 tdmérség-vizsgalatra is.
Széleskord alkalmazasra lel az (irku-
tatdsban, az atomreaktorokban és a
mélytengeri blvéarok lélegezietd ké-
szllékeiben, mint kiséré gaz. Az ivh-
egesztés korllményei kozétt a He
nagy ionizacids energiajat és igen jé
hévezeté képességét hasznaljak ki:
Ar-hoz keverve noveli az iv hékon-
mélyhitétten (kb.-272 °C) cseppfo-
lyés allapotban, szigetelt tartalyok-
ban, illetve suritve (125-200 bar) acél-
palackokban torténik.

Hidrogén

Atmoszférikus nyomason szinte-
len, szagtalan, nem mérgezd, éghetd
géz.

Ipari méretekben elektrolizis Gtjan
allitjdk elé. F6 felhasznaléja a vegy-
ipar, az energiaipar, az drkutatas (haj-
téanyag). A hegesztéstechnikéban
hordozégéazzal keverve formalégaz-
ként (N2/Ho), illetve plazmagézként
(Ar/H2) haszndljak. A hidrogént gaz
halmazallapotban sdritve, acélpalac-
kokban taroljak és szallitjak. Igen
kénnyl gz, relativ slrisége 0,07.

Nitrogén

Szintelen, szagtalan, semleges,
nem mérgezé gaz. A levegé kb, 78%-

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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1. tablazat. Jellegzetes védégaz-keverékek.

at alkotja: eléallitasa levegébontas ut-
jan torténik. Széleskoérden alkalmaz-
zak, mint nyersanyagot a vegyipar-
ban, védégazként a kohaszatban és
biztonsagi rendszerekhez robbanés-
és tlzveszélyes technologiak kérnye-
zetében (nitrogén-eldrasztéas).
Cseppfolyds allapotban kdnnyen elér-
hetd hiitékdzeg.

Alevegdnél kdnnyebb (relativ stir(-
sége 0,967). Belélegzése kisebb
mennyiségben nem veszéiyes, ha az
oxigénkoncentracié a normalisnak
3/4-énél nagyobb. 50-50% nitro-
gén/levegé arény esetén sulyos lég-
zési nehézségek kdvetkeznek, ame-
lyek eszméletvesziéshez és halalhoz
vezethetnek.

A hegesztéstechnikdban plazma-
gazként, illetve hidrogénnel keverve,
formaldgazként alkalmazzak.

Gazkeverékek

A hegesztési, illetve vagasi folya-
matban betoitétt szerepének megfele-
I8en szlkség van a védGgaz (vagy
plazmagéz) tulajdonsdgainak meg-
véltoztatasara. Az ilyen médon elér-
hetd véltoztatdsok altalaban az aléb-
biak lehetnek.

- A védbgaz aktivitasi foka, vagyis,
hogy milyen mértékben vegyen részt
a leolvadé cseppben, illetve a hegfiir-
dbben lejatszddé metallurgiai folya-
matokban. E tekintetben a védégaz
keverékeket a védbégaz un. oxidacios
potencidlja alapjan osztalyozzak (DIN
32526). A sor a nagy Ha-tartalma, oxi-
génelvond, vagyis redukaldé keveré-
kektdl a kifejezetten oxid&lé hatasi
CO2-ig tart.

- A védébgaz ivfizikai tulajdonségai,
mindenekelétt az ionizaciés potenci-
élja és az iv hémérséklete, amelyek-
kel jelentés mértékben lehetséges be-
folyasolni az fvnek, mint héforrasnak
a hasznosithaté teljesitményét és -
ami taldn még fontosabb - a teljesit-
mény koncentracidjat (ennek fokoza-
saval ugyanis jelentésen csdkkenthe-
té a héhatasévezet szélessége, a be-
olvadas mélysége és alakja, valamint
a vetemedések mértéke).

A fenti gézokbél - gazfazisban - a
legkiilbnbdzdbb keverékek allithatdk
eld.

A meghatéarozott célra kidolgozott
keverékeket - a keverék ésszetételé-
nek j6 reprodukélhatésaga érdekében
- shritve (125-200 bar), acélpalackok-
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ban hozzék forgalomba. Azokban az
esetekben, amikor a keverési arany
esetleges eltéréseivel szemben nin-
csenek szigord kévetelmények, szo-
kasos megoldas az egyes komponen-
seket tartalmazd gazforrasokbdl (pa-
lackok, cseppfolydsgéz-tartaly) nyert
gazokat a helyszinen keverni.

A GAZELLATAS MUSZAKI ES
GAZDASAGI
KERDESEI
Nyomasviszonyok, gazaram

A megfelelé gazvédelem (vagy
plazmasugar) megvaldsitasa érdeké-
ben a gazterel6 flvoka kialakitasanak
megfeleld gazaram (I/min) bealltasa
szlikséges.

A védégazas hegesztdpisztolyok
gazterel6 fivokai tigy vannak kialakit-
va, hogy a hegesztés adott teljesitmé-
nyéhez sziikséges védégaz mennyi-
ségét viszonylag kis turbulenciaval
juttatjak az iv kérnyezetébe. Ez azon-
ban csak akkor teljesiil, ha az-aramld
gz nyomasa nem tér el jelentésen a
névleges értéktdl. Az dramldsi viszo-
nyok bedllitasara két, egymdastd! ki-
16nb&z8 rendszer terjedt el
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IGENY ELL ATORENDSZER
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onmihsds
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Palackkéleg -
400 -1000 m’ telep

— —

Tartdly +
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elpdrologlaté

ELONYOK

[N/ncs egyedi palcckszdilitas,

lnagyo.‘)b bizte~sdg,
revesebb polack-kisebb Lértet; dj

Folyametos Gzem

Az d'*apesclis idZponka autemed
tikusan oplimdlis, még jodb
palockiibeszndlds.
\Kezeistol figgetlen

Egyeten csatickozéval egyide-
Jileg 12 palack.

A poleids szallitési mod

| fovd bbi eldoykrel jdr

Nincs szikség kezelésre
Nogy gdztartalék

Kis  belyigény
Eazdasagas gdzseclitds

Nogy biztorsdg (csekély n]omc"ij

1. abra. A kdzpontl gézellatas megoldasal.

- A fojtészelepes megoldas esetén
a gazaram nyomasa allandé értékd
(tébbnyire rogzitett szabalyozé rugéju
nyoméascsokkentével mikédik, 4-5
bar nyomésra beéllitva), és a gazara-
mot egy fojtészelep segitségével le-
hetséges szabélyozni. El6nye, hogy
nem all fenn a veszélye a tdl nagy
nyomas bedllitdsanak (ami turbulens
aramlast okoz), héatranya viszont,
hogy az esetleg hosszu témlGben
aramlas kozben létrejové nyomase-
sést nincs méd kompenzalni, ami bi-
zonytalan, egyenetlen gazaramhoz,
végs6 fokon nehezen elhérithaté he-
gesztési hibdkhoz vezet. Alkalmazasa
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tehéat révid tdmiShossz esetén, ming-
ségi munkak végzéséhez ajanlott (mi-
néségbiztositas!).

- Anyoméasszabdlyozassalmikédd
megoldds lényege az, hogy a gaza-
ram mértékét a kilépd nyomas véltoz-
tatasaval alltjuk be. E modszer eld-
nye, hogy a rendszerben lévé nyo-
masveszteség kompenzalhatd, hatra-
nya viszont, hogy a még megfelelé
kidramlast biztositd kritikus nyomas
kénnyen talléphetd, és akkor ez vezet
hegesztési hibakhoz. Alkalmazasa te-
hét kiilbndsen hossz( témi6k haszné-
lata-esetén ajaniott.

A 'gézaram mérésére is két megol-

dast hasznalnak, a rotamétert és a
nyoméskiilénbség-mérét (differenci-
almanométert). Mindkét megoldas
elegendd pontosség, de tgyelni kell
a mért gaz fajtajara (slrlségére),
ezért csak a feliraton szerepld gaz
mérésére hasznéljuk a miszereket.
Hasznos segédeszk6z az ondlld, a
pisztoly gaztereld fivokajahoz illeszt-
hetd rotaméter, amellyel ellenérizhetd
a kidraml6 gaz mennyisége. Ezzel a
moédszerrel kénnyen meggyéz&dhe-
tiink a gazvezeték esetleges témitet-
lenségérdl, amely gyakori hibaforrés.

Gazellatas

A hegeszté munkahelyek gazella-
tasanak szokasos megoldasai tekint-
hetbk 4t az 1. és 2, abran. A gazda-
ségosan szdllithatd mennyiség érté-
kei természetesen irdnyértékek, ezért
a hatarértékek kdzelében mindenkép-
pen indokolt gazdasagossagi elem-
zést végezni. Ehhez az alabbi ténye-
zoket szlikséges szamitasba venni az
esetleges specidlis koltségek mellett:

Arédnyos kéliségek:

-agaz ara,

- az (izemen kivili és bellli szallitas
és tarolas kéltségei,

- az esetleges bérleti dijak koltsé-
gei,

- a gaz kezelésével (palackcsere,
atszerelés stb.) toltdtt munkaid$ kolt-
ségei,

- a gazforgalom finanszirozasanak
koltségei (kamatok, terhek).

Egyszeri rdforditasok:

- a szuikséges berendezések meg-
vételének koltségei, '

- a berendezések felszerelésének
koltségei.

Az ellaté vezetéket igénylé kézpon-
ti gézellatd rendszerek mellett felhiv-
juk a figyelmet azokra az atmeneti
megoldasokra, mint pl. a 3. dbran lat-
hat6. A mobil berendezés a hegesztsk
egy 4-10 fés csoportjanak ellatisara
alkalmas, és palackkoteggel és/vagy
hordozhaté cseppfolybsgéz-tartliyal
taplalhaté. Egy ilyen berendezés ér-
dekes kompromisszum lehet az olyan
véllalkozdsok szamara, ahol a he-
geszték munkahelye gyakran véitozik
(szerelések), vagy az ellatd vezeték
kiépitése nem fizet6dik ki (elszért vé-
telezési helyek, kis fogyasztas).

Hegesztéstechnika, IIl. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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2. dbra. Kozponti gazellat6-rendszerek megoldasal.
T: cseppfolyésgaz-tartaly, R: nyomascsokkents, B: palackkoteg,
E: elvétell hely.
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3. dbra. Csoportos gazellatas elvi megoldasa. B: palackkoteg,
MT: szallithaté cseppfoly6sgaz-tartaly, R: nyomascsokkentd,
E: elvétell hely.

A védbgaz keverékeknek a he-
gesztégépekhez juttatésa kilén meg-
fontoldsokat igényel.

Alapvetéen eldéntendd kérdés,
hogy hol térténjék a keverés:

- a toltémanél (gazkeverék a pa-
lackban),

- a felhasznalénal,

- k6zponti keverdvel (ellatd vezeték
alkalmazésaval),

vagy munkahelyenként (egyedi
gazkeverdkkel).

a.) Gazkeverék-palack

Elényei: egyszerlien kezelhetd,
hasznalatahoz nem sziikséges sem-
milyen beruhazés, a keverék dsszeté-

tele egyenletes és j6l ellendrizhetd (bi-
zonylatolhatd). A legkilénbézébb he-
gesztési feladatok megoldéasara spe-
cidlis, tdbb komponens( gazkeveré-
kek kaphatdk, melyek kozott olyanok
is vannak, amelyek nem dlfithatok el
ipari gdzok keverésével (pl. az AGA
MISON méarkanev( gézkeverékei,
amelyek az 6zon megkétésére NO-t
tartalmaznak).

Hatranyai: gyakran véltoz6 felada-
tok esetén nem ésszerd (gyakran kell
paiackot cserélni), a palackok kezelé-
se nem elhanyagolhatd tobbletmun-
kaval jar, ami rontja a hegeszté mun-
kéjanak hatékonysagat.

Ara: alehetséges véltozatok kdzott
a legnagyobb. Szamitasba kell venni

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 1. szam (1992/1.)

a gaz 4rét, a palack koltségeit, vala-
mint az Uzemen kivlli és bellili szalli-
tas koltségeit. Az arak valtozékonyak,
igy tajékoztatasul annyit régzithetiink,
hogy az Ar-alap( keverékek ara alta-
laban kb. legaldbb kétszerese a tiszta
argonénak.

b.) Kézpontl keveré alkalmazasa
ellaté vezetékkel

Elényei: a hegesztbket egyaltalan
nem terheli a védé gézpalackok keze-
lése, az el6irt 6sszetétell védbgaz fo-
lyamatosan rendelkezésiikre &li az el-
14t vezetékbdl. Avédégéz 6sszetéte-
le jol ellendrizhets, s6t viszonylag
kénnyen véltoztathatd is.

Hétranyai: minden hegesztd sza-
méra ugyanaz a keverék all rendelke-
zésre, tehat csak homogén technold-
gia esetén valdsithaté meg: jelentds
beruhézast igényel (ellatd vezeték,
nagyteljesitményl keveré és géazfor-
rasok).

Ara: a létesitmény arényos koltsé-
gei (a gaz ara, széllitasi és kezelési
kéltségei) a lehetséges megoldasok
kozott a legkisebbek, hiszen a gézo-
kat nem kell dragén, kevert allapotban
megvasarolni, és a szallitasi és keze-
Iési kéltségek is minimalizalhatdk, pl.
cseppfolyds tarolétartélyok alkalma-
zaséaval. A beruhazasi kéltségek vi-
szont ennél a megoldasnal a legna-
gyobbak, tehat csak ott lehet redlis
alternativa, ahol a felhasznalt meny-
nyiség ezt indokolja, vagyis a megta-
karitasok mértéke Gsszemérhetd a
beruhazas leirési koltségeivel.

¢.) Keverés munkahelyenként

Elényei: a keverési arany térben és
idében tetszélegesen valtoztathatd.
Hatrényai: a hegeszté munkaidejét
ez a megoldés veszi igénybe a legjob-
ban, hiszen két (esetleg harom) palac-
kot kell rendszeresen cseréinie, ame-
lyek sohasem egyszerre Griilnek ki. A
keverési arany betartasa nehezen el-
lendrizhetd, a hegesztének egy Ujabb
készllék (a gazkeverd) kezelését kell
elsajatitania, és ez az Uj készilék egy-
ben Gjabb hibaforras is. Mindamellett
szamolni kell azzal is, hogy jelentésen
megné a palackok tarolasi igénye,
ra: az ardnyos koltségek koziil a
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géz ara a palackot hasznalé megolda-
sok kozott a legkisebb, a széllitas és
kezelés koltségei a legnagyobbak.
Beruhazasi koltsége (kllbnosen igé-
nyes keveré készilék esetén) jelen-
t0s, igénytelen készllék esetén azon-
ban elhanyagolhatd.

A harom bemutatott megoldasnak
persze mas valtozata is lehetséges,

pl. az olyan ellaté vezeték, amely a
gazkeverék komponenseit kilon ve-
zetéken juttatja el a hegesziékhoz,
akik egyedi gazkever6t hasznalnak.
Nyilvanvald, hogy ennek a megoldas-
nak a legnagyobbak a beruhéazasi
koltségei, am feloldja a vezetékes
rendszer merevségét, és ilyen médon
ésszerd alternativaja lehet.

LR 4

Az egyenletesen jé mindségl mun-
ka (hegesztés) fontos technikai felté-
tele a véd6géz-ellatas atgondolt meg-
oldasa. A lehetséges megoldasok
mind miszaki, mind gazdasagi szem-
pontbél elég széles valasztékot kinal-
nak, ami nagy korlltekintést igényel a
véllalkozok részérdl.

r
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IPARI, ENERGETIKAI ES SZOLGALTATO
KORLATOLT FELELOSSEGU TARSASAG

Levélcim: 1680 Budapest, Postafiék 42. Telep: 1183 Budapest, Nefelejcs u. 10.
Tel./fax: (36-1) 1288-269, telefon: (36-1) 1272-429, radi6telefon: (06) 6038-119.

Megosztjuk Onnel szakembereink tapasztalatait
a kiilonféle ipari méretd

& gaznyomads-szabdlyozok
& gazmérdk
felajitasaban, szerelésében, karbantartasiban és telepitésében.
Versenyképes arakon, rovid hataridére vallalkozunk kiilonféle

& csovezetékek
& fémtartalyok
& acélszerkezetek

igényeiknek megfeleld tervezésére, gyartasara és telepitésére.

Mindsitett hegesztdink minden
hegesztési feladatot megoldanak!

Varjuk érdeklddésiiket!
Ajanljuk magunkat! .. »
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GAYER BELA
(Gyar- és Gépszerel6 Vallalat)

A szerelbipari csohegesztési technoldgiak
fejlodése és fejlesztési lehetéségei

A ,Hegesztéstechnlka” eddig megjelent szamalban
tobb cikk foglalkozik a tompéanhegesztett csokétések
hegesztéstechnoldglal kérdéselvel. Jelen clkk a Gyar-
és Gépszerelé Véllalatnal az elmilt években végzett
ezlranyu tevékenységeket és a folyamatban 1é6vé fel-
lesztéseket foglalja 6ssze.

A szerelGipar teriiletén dolgozé vallalatoknak - igy valla-
latunknak is - sajatos problémakkal kell szembenéznilk:

- A legtébb szerelési munka altalaban mas jellegd fel-
adatot és mas helyszini kérilményt jelent, nem egy eset-
ben igen nagy tavolsagban létes(ilé munkaterlleten.

- Amindig Uj feladatok Uj hegesztési technolégiat jelen-
tenek mas-mas alapanyaggal, hegesztéanyaggal stb.

- Aszakembergarda allandé tovabbképzése szilkséges.
Az egyik munkaterdleten kiképzett és gyakorlatra szert tett
hegeszték egy masik munkahelyen nem Aallithatok rogton
munkaba az anyag, a technoldgia és a kdvetelményrend-
szer eltérésége miatt.

CSORENDSZEREK ES AZ ALAPANYAGOK

Atechnoldgiai csévezeték-rendszerek leggyakoribb ko-
tésforméja a hegesztés. A kilénféle rendszerekben, mint
pl. erémivi, vegyipari, olaj- és fldgazipari stb. kilonféle
minéségu acélok, aluminium, réz és ezek 6tvozetei, tovab-
bi sokféle hére lagyuléd mlianyag hegesztése fordul el6. A
feladatok sokrétlisége és bonyolultsdga megkdveteli a
kilénféle technikak alkalmazasat. Ahegesztés - mely igen
sokfajta anyag, segédanyag, berendezés, tudomanyos,
miszaki és szervezési ismeret felhasznalasat tételezi fel -
a maga komplex formajaban jelentds piaci tényezé is, s
ezért az alkalmazastechnikai ismeretek ailando fejlesztése
szikséges.

ALKALMAZOTT HEGESZTESI ELJARASOK

Az ipar terlletén tobb mint 70 hegesztési eljarast hasz-
nalnak. Ezek szama ma is nd. Par évvel ezelbtt gyors
egymasutanban jelentkeztek az Gjabb és Gjabb hegesztési
eljarasok. Napjainkban, bar a fejlédés Gteme toretlen, még-
is lelassult, és a hegesztési eljarasok mind jobban beépil-
nek a hegesztéstechnika komplett fejlesztési rendszerébe.
A GYGV eddigi gyakorlataban a kdvetkezd émleszté he-
gesztési eljardsokat hasznalta és hasznalja.

Langhegesztés

A langhegesztés a hegesztés magasszint( alkalmaza-
sébdl kiszorult. Felhasznalasara (5 mm alatti falvastagsag
esetén) ritkan kerQl sor. Ugyanakkor az erémdvi kazansze-
relések soran, kilondsen rekonstrukciés munkaknal ez az
eljaras j6l hasznalhaté, bar a nyugat-eurépai.orszagokban
mar e terlletrdl is lassan kiszorult.
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Kézi ivhegesztés

A kézi ivhegesztés pozicidja igen erGs és ezt a helyét
eldreidthatéan a jévében is meg6rzi. A célirdnyosan fej-
lesztett elekirddak - vizszintes pozicibhoz nagyhozamd,
cs6-tavvezeték hegesztéséhez celluléz bevonatd, hideg-
szivds acélokhoz alacsony atmeneti hémérséklettel bird
stb. - és a kivitelezés klasszikus egyszerGsége nem igéri
az eljaras rohamos cstkkenését a szerelGiparban. Nem-
zetkozi felmérések példazzak, hogy a fejlédé orszagok-
ban, ahol szinte a teljes hegesztéskultira a kézi ivhegesz-
tésre épll, ennek az eljarasnak 15 éves tavlatban is csak
5%-0s csokkenésével szamolnak. Amodulalt vl ivhegesz-
tések megjelenése pedig a mindségi munkak iranti igény
és a kivitelezhetdség dsszhangjat segitik el6.

AWI eljaras

A szerelGiparban az utébbi 10 évben legdinamikusab-
ban terjedé hegesztési eljarads. Jelenleg mar csaknem
egyeduratkod6 az aluminium és Gtvozeteinek hegesztése
terlletén, a rozsdamentes acélok hegesztésénél, sét egy-
re nagyobb szerepe van az 6tvozetlen acélok hegesztésé-
nél is. A technolédgiai csévezetékek, energetikai csérend-
szerek épitésénél - atomerémivekrdl nem is beszélve -
mindennapos gyakorlattd valt ez a hegesztési eljdras.
Elésegitette az AWI eljaras elterjedését a hegesztégép-
gyarté ipar fejiddése is, az elektronikusan vezérelt hegesz-
t6 dramforrdsok piaci megjelenése, a hagyomanyos he-
geszt6 berendezésekhez kapcsolhaté AWI adapterek, ve-
zéribegységek forgalomba hozatala. Ez utébbi igen fontos
a szerelbiparban, mivel a gépek egyszeri telepitésével pl.
az adott cs@szakaszon az AWI és a kézi ivhegesztési
munka egyarant elvegezhetd. A Gyéar- és Gépszerel§
Vallalat gyakorlatdban a csévezeték-rendszerek hegesz-
tesénél ez a hegesztési eljaras a legelterjedtebb. Az utdbbi
par évben véilalatunknal is egyre inkabb alkalmazast nyer
a modulalt ivii AWI eljaras, ahol a hegeszt6aram cslicsa-
ram impulzusockra és alaparam impuizusokra oszlik. Mivel
ily médon a hegfirdé hémérséklete tdg hatdrok kozott
szabalyozhat, ez a mddszer igen alkalmas
pozicibhegesziésre, tovabba az egy oldalrdl hegesztett
varratok gy6k-hegesztésére is.

Véddgazas fogyodelektrodas ivhegesztés
(AF1, CO2)

A szerelGiparban ez a hegesztési eljards eldgyartasi
munkéknal és a helyszini szereléseknél egyarant hasznal-
haté. Véllalatunk tobbféle gazkeverék alkalmazasat pro-
bélta ki szerelési korlimények kozott az eljaras hagyoma-
nyos és kiildnféle impulzus valtozatainal is. Ezek alkalma-
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zasét a fejlesztés fontos teriiletének tartjuk, mert segitsé-
glikkel méd nyflik a leolvadas és a cseppatmenet szaba-
lyozaséra és a frocskolés csillapitasara. A rovid és hosszd
impulzusy fogyoelektrédds hegesztések mellett igen j6
hatdsfokkal (izemeltethet6 a védGgéaz nélkili porbeles he-
gesztési eljaras is, mely lényegesen nagyobb leolvadasi
teljesitménye mellett kényszerhelyzetl varratok készitésé-
re is alkalmas. Kultéri hegesztések' legtermékenyebb he-
gesztési eljarasa.

Fedettivii hegesztés

A cséjellegi nagy méretli szerkezetek nagy termelé-
kenységl hegesztési eljarasa ( pl. kalcinalé kemencéknél
alkalmazva). Bar alkalmazésanak a szerkezet konstrukci-
¢ja es a hegesztési pozici6 korltot szab, termelékenysége
és j6 minéségl varrata miatt az eljaras nem szorul ki.

A TECHNOLOGIA KORSZERUSITESE

A hegesztett kétés jésaga a hegesztés kérulményeitd
tGgg. llyenek pl. a hegesztési paraméterek, az elSkészités,
a hegesztési eljarés, a flizési és hegesztési sorrend, a
hegeszt kepzettsége stb. A fejlédés mai valésaga olyan
eszk0zok fejlesztése, milszerek alkalmazasa, melyek al-
kalmasak a beéllitott paraméterek allandé rekonstrudlasa-
ra, a mozgasok szabdlyozott koordinalaséara.

Aramforrasok fejl6dése

Véllalatunk dramforrasain j6l 1athaté az a fejiédés, amin
a hegesztégép-gyartas az utdbbi 20 évben keresztiiiment.
A motorgenerétoros gépek és az egyeniranyités transzfor-
matorok mellett transzduktoros aramforrasokkal is rendel-
kezink. A hosszd impulzusii hegesztés megjelenése (0,5-
2 H2) atirisztoros aramforrasok bevezetését eredményez-
te. A 20-50 KHz frekvenciaval miikodé aramforrasoknak
két alaptipuséval, az inverteres és tranzisztoros aramfor-
rasokkal véllalatunk is rendelkezik. A szinergikus vezérlés(i
fogydelektrédas hegesztés megjelenésével, azaz az im-
pulzus frekvencia és a huzal elétoldsi sebesség szinkroni-
zacidjaval olyan csepplevalasi mechanizmus érhetd el,
ahol a folyamat egyetlen gombbal vezérelhetd, mikdzben
a paraméterek 6sszhangja megmarad.

Orbitalis hegesztés

Automatikus csShegesztést orbitalis, elektronikus ve-
zerlésii géppel a Paksi Atomerémiinél végeztiink vastag-
fald savall6 csdveknél. A varratok hibatlanok voltak, de a
modszer mégsem tudott elterjedni, mivel szerelési koril-
mények kozott nem tudtuk biztositani a berendezés folya-
matos mtikédésének feltételeit. A gépesités ellen hatd
tényezok:

- A korszer( berendezések magas arai. Nagy termelé-
kenység(, szamitégép vezérlésii automataknal az egész
technolGgiat meg kell venni. Ennek bevezetése esetleg
szervezeti felépitésbeli valtoztatasokkal is jarhat.

- A gép kihasznéltsaganak kérdése.

- A draga, érzékeny berendezésre szerelési korilmé-
nyek k6z6tt 1ényegesen jobban kell vigyazni.

- Szervizhalozat.

- Alacsony munkabér a gépkezelének.
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A nagy termelékenység minGségi munka iranti meg-
rendel6i igény az orbitdlis hegesztés alkalmazasat elése-
giti. A hozaganyaggal vagy anélkil torténé lengetett v(
vagy anélkili, norméal vagy impulzus AWI orbitalis hegesz-
tés alkalmazdsa esetén a mindség reprodukalhaté, Uj
piacok megszerzése lehetséges a technika biztos uralasa
esetén (élelmiszeripar, gydgyszeripar), de a megléva teri-
leteken is szdmos alkalmazasi lehetéség kinalkozik.

AT. I M. E. elv alkalmazasénak vizsgélata

Vallalatunk vizsgélja, hogy az Eurdpéaban terjedd
T.LM.E. (Transferred lonized Molten Energy) eljaras (id.
lapunk 9-10. oldalan az ezzel foglalkoz6 cikket - a szerk.)
milyen technolégiai és gazdaségi elénydket jelentene.

Mér most lathaté, hogy a T.LM.E. elv alkalmazésa a
kedvezd mechanikai értékek mellett csekély bemetszési
érzékenységu, frocskolésmentes, biztos leolvadast és
minden igényt kielégité varratalakot jelent.

A témakor lezardsaval szeretném megemliteni az ,em-
ber” szerepét, aki a minéségbiztositasi rendszer legfonto-
sabb tényezéje. A hegesztési szakember tudasanak fej-
lesztése az elsédleges, enélkil miiszaki fejlesztés, hala-
dés a szakmaban nem létezik.
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Uj COOPTIM-telephely

A COOPTIM Kit. februar 21-én, Didsdon, a Petdfi
u. 21. sz. alatt (j telephelyet avatott. A beruh4zést a
Magyar-Amerikai Vallalkozasi Alap, valamint a BIN-
ZEL német hegesztéstechnikai cég segitette. ABIN-
| ZEL termékeit a COOPTIM Kft. Magyarorszagon
kizardlagos joggal forgalmazza, s erre kiilén bemu-
tatétermet is nyitott.
ACOOPTIM Kft. az Gj miihelycsarnokban korsze-
rd technolégiaval dllitja elé6 a védégazas hegeszté
| berendezésekhez szikséges huzaltolé mechaniz-
musokat.

P,
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DR.BALOGH ANDRAS
(Miskolci Egyetem):

A dorzshegesztett kotések sugariranyu
szilardsageloszlasa

A csé-csé kapcesolattol eltéréen a tomoér rudak
dorzshegesztett kotéseinek sugarmentl szllardsag-In-
homogenitasa bizonyithat6 tény, aml a dérzshegesz-
tés hétranszformaclds és alakitasi folyamatalbé6l eimé-
letlleg Is kdvetkezlk. Az Inhomogenltas kisérletl igazo-
lasat mutatja be a clkk.

A dorzshegesztés elméletébdl ismert, hogy a strléda-
sos hofejlédést és a hegesztés soran végbemend képlé-
keny alakvaltozast sugartdl fliggé fizikai-mechanikai té-
nyez6k befolyasoljak. A befolyasolé tényezdk kdzvetlen
sugarfliggbségébdl kovetkezéen a hegesztett kotés me-
chanikai jellemzéinek nagy valészindséggel szintén sugar-
fuggonek kell lennitk. Bar a szakirodalomban igen nagy-
szamu cikk foglalkozik a dérzshegesztett ktések mecha-
nikai jellemzéket is magaba foglalé minéségi kérdéseivel,
alig talathaté olyan munka, amely a sugérirany( szilardsé-
geloszlast elemezné. E hidny valészind oka, hogy a
ddrzshegesztés alapirodalmat megalkotd - és ezért a leg-
tobbet idézett - Vill rid-rid tipust, folyamatos hajtasu
dorzshegeszt6 géppel készitett kdtések marétarcsas szét-
darabolasaval nyert, 2x2 mm-es méretl négyzet szelvényu
prébatestekkel nem talalt Iényegi klldnbséget a killonb6zé
sugarhoz tartozd szakito- és hajlitd prébatestek vizsgalati
eredményeiben [1], a tovabbi kutaték pedig tényként fo-
gadtak el kozlését. Feltételezheté azonban, hogy a publi-
kécids elsdségért vivott versenyfutdsban Vill és munkatar-
sai nem vizsgalték elég széleskérden és alaposan az adott
kérdést. Erre utal az a tény is, hogy allitasukat konkrét
mérési eredményekkel nem bizonyitottak.

Sokkal meggy6zébbek Richter és Palzkill eredményei,
akik a DIN 50125 szerinti @ 6 mm-es hengeres prébates-
tekkel mértek szilardsagi jellemzdket és ennek soran jelen-
tés sugarmenti eltéréseket regisztraltak (R=2, 15,13 és
30,07 mm-es sugéaron 170, 426 és 413 MPa szakit6 szi-
fardsag) {2]. Emellett Ggy talaltak, hogy a kézépponti (R=0
sugérhoz tartozd) 4 mm atmérdjl terllet egyaltalan nem
hegedt 6ssze.

A német kutaték eredményei rairanyitjak a figyelmet a
szilardsag sugarmenti valtozasanak tényére, és a kilon-
b6z6 alapanyagokra, technoldgiai varidnsokra és geomet-
riai formékra vonatkozé komplex kutatast tesznek sziksé-
gessé.

. ADORZSHEGESZTES| FOLYAMAT
FO JELLEMZOINEK SUGARFUGGOSEGE

A doérzshegesztési folyamat meghatarozd jellegl para-
méterei els6 kozelitésben az energiaatalakulds és a kép-
Iékeny alakvaltozas koérllményeire gyakorolnak befolyast,
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ezért sugarfliggéségiiket ennek megfelelé bontasban cél-
szer( vizsgalni.

A suri6dasi réteghéforras
héaramanak sugarfiiggése

A korszelvény( rudak dorzshegesztésekor a néhany
sz4z um vastagsagu réteghdforrds pillanatnyi elemi héara-
ma a kévetkez6 formula szerint szamithato.

dd=2x.pum (r).p(r) . v(r).rdr, (1)

ahol: ®, mW: hdaram,

um: mechanikai ellenéllastényezé,

p, MPa: fellileti nyomas,

v, mm/s: csuszasi sebesség,

r, mm: a feliletelemhez rendelt sugér.

Az (1) dsszefliggésben szereplé mechanikai ellenéllas-
tényezd, fellleti nyomas és csiiszasi sebesség nagysaga
a sugar mentén valtozik, ezért az elemi héaram is szik-
ségszerlien sugarflggo.

A mechanikai ellenallastényezé
sugarfiggése

Adbrzshegesztés soran az érintkezési fellleteken lejat-
sz6d6 jelenségeknek kevés kozlik van a gépszerkezetek-
ben megvalésulé sirlédashoz, ezért helyesebb a strlédas
helyett (villamos analdgiaval) mechanikai ellenallasrél be-
széini,

Az um ellendllds tényezé a mérések szerint a 0,1-2,0
intervallumban véltozik [3]. Nagysagat adott anyagpér ese-
tén a sugarfiggd cslszasi sebesség, fellleti nyomas és
hémérséklet hatarozza meg, mig a fellleti szenyezettség
és érdesseg csupan a hegesztés elsd pillanataiban rendel-
kezik jelentds befolyassal. A fellleti nyomas és a cstszasi
sebesség um ellendllastényezdére gyakorolt hatasa az iro-
dalombél ismert [1], a h6mérséklet sugarfliggbségét az 1.
abran mutatjuk be. Ahdmérsékiet és a mechanikai ellenal-
las 6sszefliggése kozvetlenil nem ismert, de kapcsolatu-
kat két ellentétes hatasu jelenség (a fellileti egyenlétiensé-
gek alakitasi ellenallasa a hdmérsékiettel csokken, a mik-
rohegedési helyek szdma nd) ereddje hatdrozza meg. A
mechanikai ellenallas valtozasat a dérzshegesztési folya-
mat sordn mérheté csavarényomaték kdzvetve igen jél
jellemzi [4].

A feliileti nyomas sugérfiiggésége

A sugarmenti elemi hGaram-valtozas és a meleg allapot-
ra érvényes alakitasi ellenalias sugarfliggése miatt az érint-
kezési felUletek kezdeti egyenletes nyoméseloszlésa at-
rendezédik és a 2. dbra szerinti alakot veszi fel. A pillanat-
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1. abra. A homérséklet térbell és idSbell valtozasa az
energlatarolés dorzshegesztési folyamat alatt.

nyi nyoméseloszlas leirasara szerzé a kovetkezé alaku
fliggvenyt vezette le. [5].

2
p(r,T) =2[po - ke (T)] <1—’Ez—>+kf(n, @)

ahol: po, MPa: a kezdeti egyenletes eloszlasu feliileti
nyomas,

kt, MPa: a hegesztendd anyag hémérsékletfiiggd alaki-
tasi szilardsaga,

R, mm: a rudatmérd fele.

A csuszdsi sebesség sugarfliggése

Az erintkezésben 1évé fellletek relativ csiszési sebes-
sége a sugérral linedrisan névekszik. Vékonyfall csévek
dorzshegesztésekor ez a valtozas elhanyagolhatd mérté-
ki, tomdr rudak esetében azonban a cstszasi sebesség a
tengelyvonali O értéktdl a kerlleti sebességig (altalaban
m/s nagysagrendd) valtozik.

A héfejlédés a tengelyvonal kézelében a kozel zérus
csuszési sebesség miatt elhanyagolhatéan kicsi. Ezt a
tényt a tdmor rudak dérzshegesztése elsé szamu nehéz-
ségének tekinthetjiik.

A képlékeny alakvaltozast befolyasolé tényez6k
sugarfliggése
A rad-rdd kapcsolat dorzshegesztése sorén a féldara-
boK révidllése az érintkezési fellileten lezajlé radidlis-tan-
gencialis irdny( anyagaramlassal valésul meg. A melegzd-
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2. ébra. A nyomaseloszlas médosulasanak jellege a
dérzshegesztésl folyamat kdzben.

mitéshez hasonl6, de anndl jdval dsszetettebb alakvalto-
zas tobb tengelyl fesziltségallapot hatésa alatt megy
veégbe. A radidlis feszilltség-komponens a hémérséklettel
és a kiilsd sugarral egyenes aranyban névekszik és jelen-
t6s mértékben fiigg az alakitisi sebességtél, amelynek
nagysagat a dorzshegesztési folyamat dinamikaja hata-
rozza meg.

A’sugariranyl anyagaramldssal szembeni ellendlias -
figyelemmel a fellleti nyomas eloszlésara is - a keriiletké-
zelben a legkisebb, a tengely kérnyezetében a legnagyobb
és kozéptajon éatlagos értékd. A képlékeny alakvaltozast
meghatarozo tényezék sugarmenti valtozasa a hegesztés
soran végbemend termomechanikus hatasok sugarfiiggé-
sét eredményezi, amely végs6 soron kihatassal van a
kotés mechanikai jellemz6inek radialis irany( eloszlaséra
is.

A KOTESSZILARDSAG SUGARFUGGESENEK
KISERLETI VIZSGALATA

Kisérleti koriilmények

Adorzshegesztett probatestek anyagaul 6tvozetien, ne-
mesithetd acélt valasztottunk. A C 35 MSZ 61 acélrudakat
hengerlés utdn nem hékezelték, igy kiindulasi keménysé-
gk 180-200 HV 10, eredeti szakitdszilardsaguk 580-600
MPa volt. A felhasznélt acéladag kémiai 6sszetételét az 1.
tablazat tartaimazza.

A rudak méretre daraboldsat esztergagépen végeztiik
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Alapanyag kémiai 6sszetétele tomegszazalékban

Megnevezés
C Si Mn P Cr Ni Mo Al Cu
A, B, C prébatestek 0,32 0,26 0,59 | 0,024 | 0,019 | 0,15 0,08 0,02 0,01 0,26
0,32 0,17 0,50 | max. | max. - - - - -
C35MSz 61 039 | 037 | 080 | 035 | 0035 | - - - . -
1. tablazat.
Prébatest | Szilar dségi . ‘A probatest mertekad6 atméréje, mm
jele jellemzé
5 9,8 13,85 17,0 19,6 21,9
Fm, kN 16,74 78,03 149,66 208,83 256,57 264,19
A s*, kN 1,077 3,847 4,310 5,869 3,903 3,740
Rm, MPa 852,6 1046,4 993,4 920,0 850,4 701,36
Fm, kN 13,90 65,23 138,00 196,40 241,00 268,00
B s*, kN 0,985 1-,»266 0,985 2,787 2,207 1,836
BRm, MPa 708,1 864,6 916,0 865,3 798,8 711,5
Fm, kN 1 1,30 44,é7 90,57 138,30 180,83 222,23
o] s*, kN 1,323 0,451 0,231 0,866 4,153 2,589
Rm, MPa 575,7 592,2 601,1 609,3 599,3 590,0

" 2.tablazat.

hiité-kend folyadék alkalmazésa nélkil. A hegesziendd
fellietek érdessége a félsimitd esztergalasnak feleit meg.
Kémiai felulettisztitast nem végeztiink. A dérzshegesztett
kotéseket az M 801 tipusl, magyar gyartmanyd, a kisérleti
céloknak megfeleléen felmlszerezett, energlatarolos
dérzshegesztégépen készitettik el.

A hegesztéstechnologiat elGzetes kisérletsorozattal, ki-
sérlettervezd mddszerrel és a hozz4 kifejlesztett szamitd-
gépes kiértékeld programmal allapitottuk meg. Alegkedve-
z6bbnek bizonyult tartomany kdzépértékei a kdvetkezok
voltak:

fajlagos tarolt energia: 125 J/mm?,

kezdeti sz6gsebesség: 250 1/s,

fellileti nyomas: 95 MPa.

Az adott technolégiaval a 3. abran bemutatott kétésala-
kot kaptuk, mintegy 2,1 mm &sszrévidilés mellett. A mak-
rocsiszolaton vizudlisan is megfigyelhetd a héﬁatasovezet
nagy hémérséklet( részének alakja, amely a prébatest
kézépsh részén elkeskenyedik, kertletkdzelben kiszélese-
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dik. Figyelmet érdemel a prébatest kdzépsé részén lathaté
sOtét szennyezdesik, amely gyengébb értékd helyi hege-
dést jelez.

A kész kotésekbdl hdkezelés nélkil szakitd prébateste-
ket munkaltunk ki. A prébatest alakok (lasd az 5. abréan)
megtervezésekor a kotési stk bemetszése elkerilhetetlen
volt, mivel a dorzshegesztett kotések enélkil az alap-
anyagban szakadtak. A prébatestek menetes fejrészének
kialakitasat a vizsgalogép befogd egysége hatarozta meg.

A kotési hely szilardsadganak vizsgélatara szolgélé (A
jelti) prébatestek mellett 6sszehasonlitasi céllal alapanyag
prébatesteket is vizsgaltunk azonos bemetszési geometri-
éval (B tipus) és bemetszés nélkdl (C tipus). A valtakozé
mélységl bemetszéseket 5 mm szélességl, R=2,5 cslcs-
sugarl esztergakéssel készitettik.

Valamennyi prébatest tipushdl hat kiilénb6z6 atmérét
vizsgaltunk (@ 5; 9,8; 13,85; 17,0; 19,6 és 21,9 mm névle-
ges mérettel), atmérénként az A tipusbél tiz, a B és C

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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Prébatest A szaﬂoero-keresztmgtszet fliggvény (5) regresszios egyu_t}h_atm_ ]
tipusa
ao ai az as a4
A -129,4237 50,4959 -6,0030 0,3917 -8,4654 103
B 29,9482 -12,2662 1,9857 -0,0330 -4,3000 10
Cc 11,0549 -3,6980 0,7797 -0,0055 -1,0575 10

3. tablazat.

tipusbdl harom-harom probatesttel. A lassd ( vp=0,05
mm/s) szakitovizsgalatot szobahémérsékleten végeztiik.

Kisérleti eredmények

Az A, B és C tipusu kotések statikus terhelhet6ségének
jellemzésére a szakitderdk alkalmasak. A 2. tablazatban
terjedelmi okokbé! csak a szakitderck (Fm) atlagértékeit és
a korrigalt, empirikus szdrasokat kozoljiik.

A szakitberék és a mértékadd atmérdk (keresztmetsze-
tek) kozott regressziés 6sszefiggéseket kerestink a 25
féle kétvaltozés és a szamitbgép-kapacitas korlatozta sza-
mU n véltozds fuggvénytipust vizsgaldé TWOVARREG és
MULTIREG elnevezésl, sajat fejlesztésii programokkal. A
regresszits fliggvények illeszkedési josagat a reziduum-
négyzetdsszegek minimuma, illetve a korrellaciés indexek
maximuma alapjén értékeltiik.

A széba j6hetd fuggvények szelekcibjaval két olyan
flggvénytipust talaltunk, amelyek bemutatésra érdeme-
sek.

Az Frn = aod®! 3)

alaki kétvaltozés hatvanyfiggvény azért érdemel fi-
gyelmet, mert konstans szakitészilardsag (Rm) mellett a
szakitber6t elméletileg a kovetkez6 fuggvény irja le:

Fm= %Rmae @)
a (3) és (4) kifejezések Gsszevetésébdl latszik, hogy:
a=2R

o= 4 m s

ai = 2.

A (3) fuggvény A, B és C tipust prébatestekre vonatkozd
egyltthat6i szerint az Rm szakitészilardsagok rendre
1105,0; 723,2 és 544,1 MPa értékdek, mig az as egyiittha-
ték valdban a vart pontos érték kbzelében vannak (1,9141,
2,0424 és 2,0328).

Amért szakitderbk pontosabb kdzelitését adja a vizsgait
As=0...400 mm? tartomanyban az

n
Fm = z a iAoI (5)
I=0

polinom. A szakitéer6k adathalmazan az 4=4 fokszam

mér kielégité pontossAgot garantdl (az A tipusu prébatest

Hegesztéstechnika, Iil. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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3. abra. A dorzshegesztett kdtés hosszmetszeti
makroképe.

alaknal az egy mérési gontra vonatkoztatott atlagos rezi-
duum-négyzet 15,3 kN). A 3. tablazatban kdzolt korrelé-
cids egyltthatdkkal felit polinomok a 4. abran lathatd
menetlkkel szemléletesen bizonyitjak, hogy a bemetszett
prébatestek (A és B) enyhén degressziv lefutaséaval szem-
ben a bemetszést nem tartalmazé C tipusu prébatesteket
kozel linearis jelleg jellemazi.

Az A és B tipusi prébatesteken mért, a C tipushoz
képest magasabb szakitéer6ket a bemetszés fesziilt-
séqgyujté (ridegitd) hatasa eredményezi, az A és B kozétti
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killénbségek részben a hegesztés

:: I okozta termikus és termomechani-
‘kus hatasokra vezethetbk vissza.
250, , . AB és C gorbéknek a valdésagban

az origon kell athaladniok. Az Atipu-
sU hegesztett probatestek gorbéjé-
nek zérushelye azonban fizikai tar-
talommal bir: az Ao=7,25 mm? ke-
resztmetszethez tartozé @ d=3,04
mm-es atmérdn bellli fellilet igen
rossz Gsszehegedésére hivja fel a
figyelmet. Ez a keresztmetszet,
amely a 3. abran is megfigyelhetd,
hegedési problémakkal jellemezhe-
t6.

‘ A szakitészilardsagok
sugarfiiggése

Aszakitberk és a mértékadd ke-
| | resztmetszetek hanyadosaként
. J . minden korrekcié nélkil eldallitott
200 250 300 30 a.mm' | szakitészilardsdgok a keresztmet-
szet figgvényében az 5. abra sze-
rint sok hasonlésagot mutatd, maxi-
mumos gorbékkel jeliemezhetdk.

A 3 féle prébatest kdziil a bemet-
P | szés nélklli alapanyag probatestek
MPa szakitészilardsaga valtozik a legki-
sl T sebb mértékben. Az atméré novelé-
sével a hosszirany( nydlas lehet6-
sége csoOkken, a radidlis és a tan-
gencialis iranyu fesziiltségek nove-
kedésével az anyag ridegsége no-
vekszik. Az ellentéies hatasok 210
mm? keresztmetszetnél maximumot
eredményeznek.

Hasonlé jellegd, de jéval maga-
sabban haladé és erételjesebben
valtozé6 a bemetszett prébatestek
figgvénygérbéje. Lényeges kilénb-
ség a C modelltdl, hogy itt a bemet-
szés miatt az alakvéltozas z6me a
bemetszett részre lokalizalddik és
ezért a radidlis és tangencidlis fe-
sziiltség-komponens még szamot-
tevébb nagysagl. Emiatt a maxi-
mumhely is elébbre tolédik: a B jeili
prébatesteknél 150, az A jellieknél
80 mm? kdmyezetébe. ‘

A B és C jelt prébatestek szaki-
toszilardsagainak hanyadosa a jol
ismert aalaktényezSt eredményezi.
00T Az altalunk alkalrazott bemetszés-
o e 1 geometrianal a staiikus szakitészi-

° 100 200 300 30 AL mm' lardsagra vonatkoztatott arm érté-
A kek az 1,23-1,52 intervallumba es-
5. ébra. Az 4tlagos szakitoszilardsag és a keresztmetszet Osszefliggése.  tek, jellegzetes sugarfiggéssel.

4. abra. A kiilénb6z6 prébatest-tipusok
szakitéer6-keresztmetszet dlagramja.

nooT

1000+

800+

700t
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Az A jelii prébatestekre jellemzé szakitészilardsagok a
B tipussal adott alap-fliggvénymenet mellett a kis &tmérok-
re jellemz6 alacsony csuszasi sebesség és a nagy Atmé-
r8kre jellemzé csokkent nyomésértékek nyomait is magu-
kon viselik. Ennek eredménye a maximumpont-eltolédas
és az A gorbe B-hez viszonyitott nagyobb esése. Az Rm =
f (Ao) figgvény menete a csiiszasi sebességet és a fellleti
nyomast az (1) dsszefliggés szerint integralé héaram su-
garfiggésével mutat analégiat.

KOVETKEZTETESEK

Atémér rudak dorzshegesztési folyamaténak elemzése
arra a kovetkeztetésre vezet, hogy a kétés mechanikai
jellemzéinek a sugér figgvényében valtoznia kell. Avalto-
z4s minden Dbizonnyal Osszeflggésben van a
dérzshegesztés gépi megoldasaval (folyamatos hajtas
vagy energiatarolds rendszer), a dérzshegesztés techno-
l6gidjaval és a hegesztendd félgyartményok anyagaval,
keresztmetszeti alakjaval és méreteivel.

Az elvégzett vizsgalatok szerint 6tvdzetien tomér acél-
rudak dérzshegesztett kdtésének szakitdszilrdsaga a su-
04r mentén maximumos gérbe szerint valtozik, a kozép-
ponti (mintegy 3-3,5 mm atmérdjl) rész dsszehegedése
nélkil. A probléma komplex volta miatt tovabbi kisérletek
szikségesek.
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DR. KOMOCSIN MIHALY
(Miskolci Egyetem)

Vedogazok a hegesztéshez (. rész)

A hegesztéshez hasznalatos védégazok kémlial és
fizikal tulajdonsagaikban lényegesen eltérnek egy-
mastél. A cikk ésszefoglalja a gazok legfontosabb tu-
lajdonsagait és megkisérll bemutatni e tulajdonsagok
és a hegesztésl sajatossagok k6zottl kapcsolatot. A
gazok tulajdonsagalnak ismeretében célszer( keveré-
slikkel az adott feladathoz leginkabb megfelelé védé-
gaz allithaté elé.

A NAGY HOMERSEKLETRE HEVULT
FEM VEDELME

Valamennyi émlesztd hegesztd eljarasnal meg kell ol-
dani a nagy hémérsékletre hevilt fém védeimét a kérnyez6
levegd karos fizikai-kémiai hatasatél.

A védelem megvalésulhat a hegesztett kdtés befedésé-
vel, mint villamos salakhegesztésnél, vdakuumozédssal,
mint elektronsugaras hegesztéskor, salakvédelemmel,
mint fedettivi hegesztésnéls illetve véddgdzzal a levegét
kiszoritva, mint a véd6gézas ivhegeszté eljarasoknal.

Néhany hegeszté eljarashoz a kl6nbdzé védelmi mod-
szerek kombinéacidjat alkalmazzak, mint példaul bevonte-
lektrédas hegesztésnél.

A hegesztéskor haszndlt véd6gazok a levegé tavoltar-
tasén tal, kemiai- és fizikai tulajdonségaik révén befolya-
solni képesek a hegesztd ivben végbemend folyamatokat,
az anyagétvitelt, a varrat formalodasat és kémiai 6sszeté-
telét.

A VEDOGAZOK METALLURGIAI HATASA

A védbgazok metallurgiai hatdsukat tekintve semlege-
sek vagy aktivak lehetnek.

A semleges védSgazok, elnevezésiiknek megfelelen
sem nem vegyulnek, sem nem oldédnak a hegesztendd
fémben. A leggyakrabban hasznalt semleges védégéz az
argon. A hélium alkalmazésara Iényegesen ritkdbban kerdil
sor,

A nitrogént elsésorban plazmasugar hordozé6-gazaként
haszndljak. Valéjaban nem is tekinthetd teljeskérien sem-
legesnek, mert kismértékben képes oldédni a vas-, nikkel-
és rézétvozetekben és nitrideket alkothat az aluminium-
mal.

Az aktiv védégézok vagy oxidald, vagy redukald hata-
suak. Oxidal az oxigén mellett a széndioxid, mig redukal a
hidrogén. A hidrogén redukald hatasét csaknem kizarélag
a gybkvédelemhez alkalmazott gdzkeverékekben hasznal-
jak ki.

A széndioxid oxidal6 jellege a nagyobb hémérséklete-
ken bekdvetkezd disszociaciojabél ered:

2C0252C0 + Oz M

A szénmonoxid molekula szétesése az acél olvadasi
hémérsékietén mér megindul, a hozaganyagrél leclvadé

"'*'\L_

- sEafen 5
o 1000 2000 3000 4000

H3mérséklet,” C

1. abra. A széndloxid disszoclaclé]a.

cseppek feliletén dontéen, mig az iv aktiv foltjaiban telje-
sen végbemegy. A disszociacié hémérséklet-fliggését mu-
tatja be az 1. abra.

Az (1) reakcié egyenletbdl lathatd, hogy a széndioxid
teljes disszociacidja esetén az oxigén molekula koncent-
racidja a géztérben 33,3 %-o0s.

Acélok hegesztésekor az oxigént tartalmazé gézkéteg
reakciéba Iép a nagy hémérsékletre heviilt fémmel:

2 [Fe] + 0252 (FeO) @)

Avas oxidaci6ja a hdmérséklet nvekedésével gyorsul.
Ebbdl kévetkez6en az oxidacié a legnagyobb hémérsékle-
ti cseppfeliileten és a viszonylag hosszabb ideig nagy
hémérsékletre heviilt hegfiirdé felileten megy végbe.

A fellileten keletkezd vasoxidul részlegesen képes ol-
dédni a fémfazisban:

(FeO) 2 [FeQ] (3)

A vasoxidul oldédasét a hegfirdében és a cseppben
kialakul6 jelentés hoémérséklet-kilénbségek, valamint a
cseppek becsapddasat kiséré mechanikus hatdsok elése-
gitik.

Ha a hegfiird6ben til nagy vasoxidul koncentracié ma-
rad vissza, akkor ez a varrat nem megengedheté salakos-
s&gat okozza. Ez a veszély egyszerlien elharithaté az
oxigénhez nagyobb affinitdsu elemek firdébe juttatasaval,
a dezoxidalassal:

2 [FeO] + [Si] 2 [Fe] + SiO2 4)

Adezoxidalé elemek oxigén iranti affinitdsa a hémérsék-
let ndvekedésével rohamosan- csékken. A hozaganyag
végén lévd olvadt fém hémérsékletén sem a mangén, sem
a szilicium mar.nem képes érdemben csékkenteni a vaso-
xidul tartalmat. Az emlitett dezoxidal6 elemekkel ellentét-
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2. 4bra. A gazképzodés okozta frécskolés.

ben a karbon oxigén iranti affinitasa csak kis mértekben
valtozik a hémérséklet ndvekedésével. A szokasos he-
gesztési kéralmények kbzott, 2000 °C feletti hémérsékle-
ten a karbon oxidaciéja valik meghatarozéva.

[C] + [FeO] 2 [Fe] + CO (5)

[C] + [MnO] @ Mn] + CO (6)

Az oxidacié sorén keletkezé szénmonoxid a vasban
oldhatatian, igy onallé géazfazisként jelenik meg. A fém
keveredése, a gazrészecskék siriségkiiénbség okozta
mozgasa a mikrobuborékok egyestlését és igy egyre na-

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 1. szédm (1992/1.)

gyobb buborékok képzédését eredményezi. A buborékok-
ban a g4z nyomasa a hdmérséklet novekedésével csok-
ken. A csepp levalasakor a szakadasi felllet a lehetd
legtobb buborékon athalad, amit a buborékokban lévé
nyomas és az Uj felilet minimumra torekvese magyaraz. A
buborékokbél felszabadulé gaz reaktiv ereje képes eltéri-
teni a cseppet az fvtengely irdny( mozgasétél. A leirt
jelenség adja a fogydelekirédas ivhegesztésnél megfigyel-
hetd frocskolés egyik tipusanak az okét. A folyamatot
szemlélteti a 2. dbra.

Afrocskdlés mértéke az (5) reakcid egyenletbdl kiolvas-
hatéan szamos tényez6tél figg. A hozaganyag végen lévé
olvadt fém hémérsékletének ndvekedéséhez vezetd bar-
milyen kériilmény nagyobb mértéki frécskolést okoz.
Ugyanilyen hatdsa van az oxidtartalom ndvekedésének.
Az oxidtartalmat gyakorlatilag a gaztér oxigén koncentra-
ci6ja hatérozza meg a (2) reakcié egyenlet szerint. Mint az
az 1. abra alapjan megitélhetd, a széndioxid védégazban
végzett hegesztéskor az iv kdrnyezetében mar szamottevd
oxigén jelenlétével kell szamolni. Ezt tamasztja ala az
ennél az eljarasndl kézismerten nagy frocskolés.

A hegfiirdébe juté oxigénnek egy kedvezd metallurgiai
hatasa is van, nevezetesen csokkenti a fémben oldott
hidrogén mennyiségét:

2 [H] + [FeO] 2 [Fe] + H20 7

Ahegfiirdében keletkez6 vizgbz és az (5) reakcio egyen-
let szerint képz6dé szénmonoxid donté. részben még a
kristalyosodés befejezédése elétt képes eltavozni. Ez a
tavozd gaz mennyiségétdl fuggben heves vagy kevésbé
heves buborék képz6déssel jar, ami a gyakorlatban a fiirdé
Jfovéseként” ismert.

A szabad hidrogén jeleniéte a hegesztési hely kornye-
zetében hatasos védekezést eredményez az oxidaciéval
szemben:

2 Hz + O2 2 2H20 8)

A hidrogén molekulak azonban az ivoszlop kérnyezeté-
ben, ahol a hémérséklet meghaladja a 3000 °C-t, egyre
nagyobb mértékben disszocialédnak. A keletkezd atomos
allapot( hidrogén, szemben a molekularis &llapotaval, igen
j6! oldédik a fémfézisban:

Hz 2 2H 2 2[H] (9)

A varratba juté hidrogén mennyiségenek névekedése
fokozza a porozitas, de kiléndsen a repedés-képz6dés
veszélyét. EbbSl adédéan hidrogént véddgazkent csak ott
lehet alkalmazni, ahol a hémérsékiet nem éri el a molekula
bomlaséhoz szikséges értéket. Nitrogénhez vagy argon-
hoz keverve igen j6 védelmet ad a gytkoldalon a korrézio-
és hoalld acélok hegesztésekor. Az ilyen médon védett
gyok feliilete mentes lesz az oxidoktdl, fémtiszta marad.

A VEDOGAZOK HATASA A HEGESZTOIVRE

Ahegesztivaz anéd és a katéd kdzdtti gazter részleges
ionizalasaval létesiil. Egy gézrészecske ionizélasahoz
szilkséges energiat elektron voltokban szokas megadni. A
hegesztésnél hasznélatos védégazok egyszeres ionizaci-
6jahoz sziikséges energia értékeit az 1. tablazatban fog-
laltuk dssze.

Ha az ivkézben 1év6 gazok ionizacids energidja na-
gyobb, akkor véltozatlan hegeszt6 fesziiltséget feltételez-
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Argon 15,8 Hémérséklet, K
Véddgaz

Hélium 24,6 300 | 1000 | 2000 | 3000 | 4000 | 5000
Hidrogén 15,4 Argon 0,016 | 0,03 | 0,06 | 0,09 | 0,12 | 0,15
Oxigén 13,6 Hélium [0,148| 0,28 | 0,41 | 0,75 - 1,00

Széndioxid 14,4 Hidrogén (0,177 | 0,51 | 1,2 83 | 11,7 | 6,1

Szénmonoxid 14,0 Oxigén [0,025( 0,07 | 1,4 | 4,1 3,8 1,7

1. tablazat. Egyszeres lonizacios energla, eV. Széndioxid | 0,016 - 29 | 60 | 1,3 -

ve az ivgyljtds megnehezil, az ivhosszlsag lecsokken.
Ennek magyarazata abban rejlik, hogy a nagyobb ioniza-
lasi energiat igényl6 gazkdzegben valtozatian energia ki-
sebb aranyu ionizaciét hoz iétre. Ez egyben megvaltoztatja
a gaz rekombindlasaval és az elektronaramlassal kdzveti-
tett energia aranyat is. A hegesztési folyamat stabilitasa, a
zéarlattdl mentes anyagatvitelt eredményezd minimalis iv-
hosaz(isag érdekében ilyen gazkeverékekhez nagyobb
hegesztésifesziitséget alkalmaznak. Abevezetett energia
mennyiségének novelésével aranyosan novekszik a gaz-
térben elnyelt energia, ami egyben az ivkéz hdmérsékleté-
nek emelkedését eredményezi. Ez magyarazza azt az
ismert tényt, hogy az argonban létes(lé iv sugarzasa lé-
nyegesen intenzivebb, mint a széndioxid védégazas he-
gesztésé. A hegesztéiv sugarirany( hémérséklet eloszla-
sat a gazkdzeg fajhdje és hdvezetd képessége hatarozza
meg. Mindkét fizikai jellemzé erésen fligg a hémérséklettdl,
mint azt a 2. és 3. tablazat adatai is igazoljak.

A nagyobb hévezetési tényezdjli gazokban létesiilt iv-
ben a sugarirany hémérséklet-valtozas, a hémérséklet-
gradiens meredekebb. A nagyobb-hdvezetésti gazokban
az ivt6l tavolabbi pontok hémérséklete magasabb, mig az
v tengelyéhez kézeli pontoké alacsonyabb. Ez a fizikai
tulajdonség magyardzza azt a latszélagos ellentmondast,
hogy a széndioxidnak kisebb az ionizacidés potencidlja,
mint az argoné, mégis nagyobb fesziltséget igényel he-
gesztéskor, ha ugyanolyan ivet akarunk létrehozni, mint
argonban. A véddgazok fajhdje az ivbe vezetett energiabdl
a gazban elnyeléd6 hanyadot befolyasolja. A nagy fajhéj
gazok, mint a hélium, nagyobb mennyiségl energiat, igy
nagyobb hegeszt6 fesziltséget igényeinek. A hidrogén
nagy fajhéjét a plazmaivnél lehet j6l hasznositani. Amole-
kuléris gazok disszociaciojakor elnyelt energia tovabb né-
veli a hékapacitast. A szobahémérsékieten molekularis
llapotd gazok disszociacids energidi a 4. tablazatban
talalhatdk.

Az iv védelmére széleskdrden hasznalt széndioxid
bomlasanak az el6zGekben leirt metallurgiai hatédson tal az
iv-hémérséklet eloszlasara is jelentds befolydsa van. Az 1.
abran jol lathat6, hogy a bomlas ddnté részben a 2000-
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2, tablazat. Védégazok hévezetési tényezdje, W/mK.

Hoémérséklet, K
Védégaz = -
300 | 1000 | 2000 | 3000 | 4000 | 5000
|
Argon 0,519| 0,57 | 0,60 | 0,69 | 0,76 | 0,85
Hélium |[5,196| 523 | - 5,85 - 6,30
Hidrogén | 14,27 | 14,5 | 15,4 | 16,1 - -
Oxigén |0,919| 1,07 | 1,08 | 1,13 - 1,5
Széndioxid [ 0,850 | 1,17 | 1,21 | 1,30 | 1,37 -

3. tablazat. Védégazok fajhdje, J/gK.

Hidrjgén - ;,45

Nitrogén B 9,53 _

Oxigén 5,10
Széndioxid d 4,28

4. tablazat. Védégazok disszoclaclés energiaja, eV.
3000 °C hémérséklettartomanyban-megy végbe. Abomlas
energiaigénye miatt a sugarirany hémérsékletvaltozas
szamottevéen modosul, mert ez a hdmérsékletkdz kiszé-
lesedik.
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DR. PIRKO JOZSEF
(Miskolci Egyetem)

Vagégazok szennyezdinek hatasa
a vagasi feliilet minéségere
és a vagas koltségeire

A GAZTISZTASAG ES A TERMIKUS
VAGO TECHNOLOGIAK KAPCSOLATA

Atermikus eljarasokkal vagott darabok feliiletmindsége-
re és az ezzel szoros dsszefliggésben allé6 méretpontos-
sagokra szabvanyos elSirasok alinak rendelkezésre. Ama-
gyar MI 4317 és a DIN 2310 szabvanysorozatok kdzds
jellemzéje, hogy a technolégiai eljarashoz kétve - kilon a
langvagasra, illetve a plazmavégdsra - a végott fellletek
jo! mérhetd geometriai jellemzdi alapjan sorolja be a gyar-
tott darabokat mindségi és pontossagi osztalyokba. Ezaltal
a vagott darabnak a gyartmanyhoz szilkséges mindsitése
és pontossaga eléirhatd és igy a technolégia is tervezhetd.

A példaként hivatkozott szabvanyok azonban sem a
vagashoz alkalmazott vagéeszkozok és berendezések,
sem a gyartastechnol6giai paraméterek vagy a felhasznalt
gazok tekintetében - egyébként helyesen - nem tartalmaz-
nak elSirasokat, igy még utalas sincs az alkalmazott gazok
tisztasaganak a hataséra. A gazoknak a technolégiak veg-
rehajtasaban energiafelszabadité, energiakdzl6 szereplk-
nél fogva meghatérozé jelentdségiik van, ezért tisztasaguk
(vagy szennyezettségiik) a technolégia eredményet, azaz
a fellletmindséget és a méretpontossagot is befolyasolja.

Ugyanilyen megallapitast tehetliink a vagas koltsegeit
iletéen is.

A fajlagos koltségeket a vagéberendezések fajtéja,
gyarmanyminésége, a vagés gaz-, illetve energiafelhasz-
nalasa, a vagasi folyamat f6 technoldgiai paraméterei,
valamint az utébbiakbél kiadédd, vagasi idokkel arényos
bérkoliségek hatarozzak meg.

A langvagé berendezéseket eldirt, rendszerint 99,5%
tisztasagll vagdoxigén szamitasba vételével tervezik: az
ettdl valo eltérésnél - szennyezettebb géz hasznalata ese-
tén - ezek vagofuvékai nem mikodnek rendeltetésik sze-
rint. A g4z tisztasdganak legfébb hatdsa azonban az, hogy
a technoldgiai paramétereket kell a nagyobb gazfogyasz-
tas, illetve a kisebb termelékenység irdnyaba médositani a
gézszennyezés novekedésével.

A plazmavéagé berendezéseket a vagopisztolyra nézve
kdzdmbos vagy aktiv hatasi gézkeverékekre tervezik - pl.
Ar/Hz vagy stiritett levegds generalé gazkeverékre - igy a
fajlagos koltségekre a gazok szennyezdinek szinten hata-
suk van, bar ez nem olyan jelentds, mint langvagés esetén.

A géz tisztasaganak hatésa tehét a termikus vago tech-
nolégia szerint alakul, de a szennyezettség mind a vagott
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felllet minGségét és a vagott darab pontossagat, mind a
végés koltségeit befolyasolja.

Nem tériink ki az egyéb termikus vago eljarasokra, igy
elsGsorban a lézersugaras vagasra, minthogy elsGsorban
a langvagas - de egyre inkabb a plazmaives vagds is - a
leginkabb hasznalt két eljaras. Az egyéb technolégiaknal
a gaz tisztasagénak felvetése nem indokolt, illetve a lézer-
sugaras vagasnal még nincs elegendd hazai alkaimazasi
tapasztalat.

A GAZOK SZENNYEZOI

A végasi technoldgidknal haszndlatos ipari gazok tisz-
tasagat és megengedett szennyezdit szabvanyok irjak el6:
MSZ 6271, MSZ 3294, MSZ 1604/1, MSZ 1602/1, DIN
32526, stb. Néhany, a langvagas és a plazmavagas szem-
pontjabél fontosabb gaz szennyezdit az 1. tablazat mutatja
be. Figyelmet érdemel, hogy a vizg6z mindegyik gazban
jelen lehet, a kézdmbds hatdst gazokban az oxidalé és
redukdlé, mig az aktiv hatdst gazokban a semleges és
redukalé hatdsu szennyezdk fordulnak eld, igy a szennye-
zett gazokkal végzett technoldgiai folyamatokat mindig
nemkivant kémiai reakciok és energetikai folyamatok kise-
rik. Ezek eredménye a vagott fellletek minGségenek rom-
lasa és a vagasi folyamatok energiahasznositdsanak csok-
kenése, ami a vagasi koltségek novekedésében nyilvanul
meg.

GAZSZENNYEZES HATASA A LANGVAGASRA

Alangvagas f6 folyamataban a vagorés anyaga ég el a
vagboxigénben, s a keletkezett oxidokat a nagy sebesseégu
oxigénsugar sodorja ki a vagott fellletek kdzal. Az ismert
reakcidk tiszta oxigénre vonatkoznak:

2 Fe + O2 — 2Fe0 532,4 kJ
6Fe0 + O2 — 2Fe304 602,5 kJ
4Fe304 + O2 — 6Fe203 105,2 kJ.

A vagboxigén szennyezdi (1. tablazat) disszociaciojuk-
hoz energiat vonnak el a folyamattél (2. tablazat), s ezzel
féleg az elsé exoterm reakcio szerint felszabadulé hét
csokkentik. Rekombinélédasuk a vagérésbél kifivédva
térténik, ezért a vagéasi folyamatban ez az energiafelsza-
baduléds mar nem vesz részt.

Az energiaveszteség kdvetkezménye a vagasi folyamat
lassuldsa, mely a vagésebesség csokkenésében nyilvanul
meg. Ezt szemlélteti a mérési és tapasztalati adatok alap-
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Gaz | El6irt tisztasag % Szennyezdk

Ar 99,5 Nz, O2, ChHm, H20
He 99,5 02, Clz, NaOH, Hz0
O2 59,_5, 98,8, 96,0 Ar, N2, Hz, H20
N2 99,5 Og, Ar, H20
;z_ | 98;) levegd, H20, HzS, HaP
_s(]r.;v. — -

H20| CnHm

1. tablazat. A géaztisztasag hazal szabvanyos

eldirasal.
Gaz ".E_d_l;J/mol Ei1 eV
H2 434 13,59
- Oz 492 13,62
N2 942 14,44
_ Ar | . - 15,76
o H20 242 -

2. tablazat. Gazok Eq disszoclaclés
és Ei1 egyszeres lonizaclds energial.

ijém Osszedllitott 1. abra diagramja: 98%-0s tisztasagu va-
gboxigénnel végezve a langvagast, 20-25%-0s a vagose-
besség csokkenése.

A N2 szennyez6 a vagott feliilet minGségét rontja: egy-
részt ndveli a vagott felllet érdességét, masrészt a kelet-
kezett oxidok viszkozitasat csokkenti, igy a sdr(ibb salakot
az oxigénsugar kevésbé hatékonyan fljja ki a vagérésbél,
igy az feltapad az als6 él kdrnyezetében.

A Hz és a vizgbz, mint szennyezdk hatasa a végott
fellletre a hidrogén ridegité hatdsaban nyilvanul meg, a
vagdoxigén Ar szennyezGjének nincs lényeges hatasa a
vagott fellletre. A langvagas elémelegits, illetve hevitd
égdégéz-oxigén langjanak gazszennyezbi csbkkentik a lang
hételjesitményét, ezéltal né a vagaskezdés idGszikségle-
te. Ugyanakkor a HaP, a H2S, a HaAs, a HaSi, NH3 és a
vizg6z hataséra a vagott felllet ridegedik, hideg-, illetve
meleg-torékenysége jelentkezik, szivéssaga romlik, s a
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salak surisége is névekszik. Egylttes hatdsuk eredmé-
nyeként mind a vagott felllet mindsége romlik, mind a
vagasi koltségek ndnek. Nem segit ezen az sem, hogy a
vagéoxigén szennyezettségének ndvekedését nagyobb
vagboxigén nyomassal részben ki lehet egyenliteni, mivel
ez nagyobb gézfogyasztast és a hevitdlang utanalitasat
igényli, ezek minden kéros kévetkezményével egyiitt.

Plazmaives vagasnal a f6 folyamat a vagorés anyaga-
nak megémlesztése (részben eigdzolgés is megvaldsul),
s az Omledék kifuvasa a vagoréshdl. Agyors dmlesztéshez
szikséges nagy energiastrlséget célszer(ien valasztott
géazkeverékekbdl, legaldbb egyszeres ionizaciéval létreho-
zott plazma szolgéitatja, melynek sebessége elég nagy
ahhoz, hogy a vagérés megdmlesztett anyagat ki tudja
fujni.

A lényeges ionizacids folyamat a flvokaval komprimalt
villamos ivben torténik, a rekombinaciés energiafelszaba-
dulés a vagérésben zajlik.

Az 1. és 2. tablazat Osszevetésébdl megallapithatd,
hogy a szokdsos Ar/Hz, Nz/Hz, N2/O2 (stiritett levegs)
generél6 gazok szennyezd gézainak kis mennyisége és
energiafelvétele nem Iényeges hatds( a vagas energia-
hasznositasara, ezért a technolégia gazdasagossagéara
gyakorolt hatasuk sem jelentés.

A végott feliletek minésége szempontjabdl a levegés
plazmavagésnal a N2 hatdsara ugyanolyan, mint a langva-
gasnél: durvul a vagott felllet és csokken a vagérés anya-
gabdl képzédé fémolvadék és oxidos salak viszkozitasa,
ezért a slrin foly6é keverék-omledék az alsé végott él
kérnyezetében feltapad. Ennek eltavolitasa kiléndsen ne-
héz a szivés ausztenites acéloknal, a vagott felllet miné-
sége ezzel romlik.

ANz és a Hp ridegitd hatdsa érvényesil a vagott felile-
ten, akar generdld gézként, akar vizgéz vagy szénhidrogén
(sritett levego olajtartalma) szennyez6désbdl szarmazva
vesz részt a vagési folyamatban,

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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A GAZSZENNYEZES HATASA
A VAGASI KOLTSEGEKRE

Avagasi koltségek tételes kiszamitasa, vagy a fajlagos
(1 m vagott hossziségra vonatkoztatott) vagasi koltségek
elemzése is csak meghatarozott kérilmények és egység-
arak ismeretében végezhetd el.

A gazszennyezdknek a vagasi kéltségekre kifejtett ha-
tasa azonban a koltségtényezOk vizsgalataval is megalla-
pithato.

A meghatarozo koltségek langvagasndl és plazmava-
gasnal a

Ka gazfogyasztés,

Ke energiafelhaszndlés,

Km munkaréforditas,

Kak amortizacié és javitas-karbantartas

koltségei. Ezek szamitdsa a két technol6gidnal elterd
ugyan, a koltségtényezéket befolyasolé elemek vizsgalata
azonban egyértelmi valaszt ad a szennyezett gazok kolt-
'ségnoveld hatésara.

Langvagasnal az 6sszes (vago és hevité) gazfogyasz-
tas a vagoésebességgel forditottan ardnyos. Aszennyezett-
ség mértéke szerint csdkkend vagosebesseggel aranyo-
san nd a gazkoltség (1.4bra).

Avillamosenergia-fogyasztas koltségei ugyancsak a va-
gési id6vel aranyosan ndnek, de tovabbi kdltségndvelést
jelent a vagott felllet nagyobb tisztitasi igénye is.

A Kax amortizacids és javitasi-karbantartasi kéltségek
szintén forditottan aranyosak a vagdésebességgel, azaz a
sebesség csokkenésének mértékében ndvekszenek.

Konnyen belathatd, hogy a 98-98,5%-0s tisztasagd oxi-
génnel végzett gépi langvagas koltségei kétszeresek a
langvagashoz szikséges 99,5%-0s Oz hasznélataval fel-
merlld koltségekhez képest.

Plazmavagasnal a generéaldshoz felhasznéit gaz
szennyezettségének nincs hatésa a gézfogyasztésra, igy
a gazkoltségek nem nének a szennyezé tartalommal.

Az energiafogyasztasra ugyancsak nincs érdemi hatasa
a gazkeverékek szennyezettségének, mivel a plazmage-

neréalas energia fogyasztaséban sincs érdemi valtozas és
a vagosebesség sem véitozik.

A munkaréforditas szilkségszerden novekszik azokban
az esetekben, amikor a vagott felllet tisztitasi munkai
névekednek meg a gz szennyezettsége kévetkeztében.
Egyébként a generdlé gézkeverék szennyezettségének
nincs szamottevé hatasa, mivel sem a vagésebesség, sem
a vagasi idésziikséglet nem ndvekszik.

Az amortizaciés és javitasi-karbantartasi kéltségek a
generalé gazok szennyezettségével ardnyosan noveked-
nek. Ezt alapvetéen a vagopisztoly gyakoribb meghibaso-
dasa, a fivoka és az elektréda gyorsabb elhasznalodasa
okozza.

e o

Osszességében az dllapithaté meg, hogy a gaz-
szennyezés hatasa a plazmavagés kéltségeire nem olyan
jelentSs, mint langvéagas esetén, de kdltségnovels hatasa
kétségtelen és nem elhanyagolhaté mértékd. A vagott
felilletek minéségét mind a langvagasnal, mind a plazma-
ives vagasnal rontja az alkalmazott gdzok szennyezettsé-
ge. Kiilénésen jelentds ez a hatés a langvagasnal, illetve
aktiv hatast szennyezékre nézve. A gaz szennyezettsége,
féként langvagas esetében, a technolégiai koltségeket
néveli, s ezzel a gazdasagossagot rontja. Indokolt az adott
{izemi kériilmények felmérése alapjan a gazdasagossagi
elemzések elvégzése és az elbirt tisztasagu technologiai
gazok hasznélata.
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hasonlitd értékelése. Gépgyartastechnolégia, 1986. 7.
XXVI. évi. p. 327-329.

Dr. Pirké-Dr. W.Irmer: Thermische Trennprozesse-Bet-
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lin, 39. (1989) 12. p. 537-539.

Dr. Pirké J.: LAngvaghat6 anyagok plazmaives vagasa.
Hegesztéstechnika, 1991. 1. p. 18-22.
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informéacié a Magyar Mérnokakadémiarol

A Magyar Mérndkakadémia (MMA) a mérndki diplomaval ren-
delkezé magyar szakemberek csoportjanak (j tarsadaimi szerve-
zete. 1990 februar 13-an alakult: a Févérosi Birésag 1260 szamon
jegyezte be.

A Kis létszami szervezet (jelenleg 73 16) tagfelvételi elSirasai
szigordak, a tagfelvétel ajanlasokhoz van kdtve. Az MMA elndke
Rubik Erné, alelndke dr. Konkoly Tibor, f6titkara dr. Ginsztler Janos,
gyvezetd igazgatd dr. Karsai Istvan.

A Magyar Mérnékakadémia célia tobbek kdzott, hogy elémoz-
ditsa a (n. mérndki tudomanyok, a technika és a technolbgia
fejlédését és mikodésikben segitse a mérndki - es a kdzvetlendl
kapcsolédé természettudomanyi - szakterileteken tevékenykedd,
kiemelkedé alkotokészségd személyek, munkacsoportok munké-
jat. Emellett fontos feladatanak tekinti a nemzetkozi egylttmikodés
kiszélestését, a kiilfoldi tapasztalatokat is hasznosité informacios
hattérnek a kormanyzati szervek rendelkezésére bocsajtasat.

-

Fontos célkitizése a kreativitas minél szélesebb kord kibonta-
koztatasa, ezért a mlszaki dtletek, jitasok, talalmanyok, innovAaci-
6s programok megvalésitasahoz alapftvanyt hozott létre: mindezek
mellett palyadijakat és dszténdijakat is adomanyoz.

Eddigi tevékenységébsl néhany kiemelkedd jelentéségi moz-
zanat:

- a Mérnokakadémiak Vilagszovetsége vilagkonferencidjanak
megrendezése Budapesten 1991-ben: a volt szocialista orszagok
3-3 kiemelkedd szakemberének vendégiil latasa a konferencian,

- kezdeményezés a kelet-eurdpai térségben a nemzeti mérndk-
akadémidk megszervezésére: katalizalé és kbzvetité szerep,

- Magyarorszég csatlakoztatasa a FEANI-hoz (Federation Euro-
péenne d' Associations Nationales d' Ingenieurs): az euromérndki
diplomak megszerzésének beinditasa.

A MMA fiiggetien, 6néll6, non-profit szervezet.

Tovabbi informéaciokat ad: dr. Karsai Istvén (igyvezetd igazgato,
1055 Budapest, Kossuth L. tér 6-8.

J
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DR. KOVACS MIHALY
(Bénki Donéat Gépipari Miszaki Féiskola)

Hegesztészakember-képzés az uj,
egységes eurdpai eldirasok alapjan

Ismeretes, hogy az eurdpai szabvanyositasi folyamat
részeként a hegesztés teriletén is hamarosan megvaltoz-
nak a hazai szabvéany-eiGirasok. Ez érinti a hegesztés
egész terliletét, igy szlikségképpen a képzéstis (1), (2). A
hazai MSZ 7997 és MSZ 7998 - hegesztdk mindsitésével
kapcsolatos - szabvanyokat 1992/93-ig &t kell dolgozni az
EN 287/1 (acélhegeszték mindsitése) és az EN 287/2 (
aluminium hegeszték minGsitése) alapjan. (Az EN 287
szerinti hegeszté mindsitést Iasd lapunk 91/1-4. szamai-
ban. Szerk.)

Az (j EN 287 alapjan at kell tekinteni a hazai hegesztd-
szakember-képzést is és olyan képzési struktaréat kell ki-
alakitani, amely alapjan remélheti a hegeszté szakember,
hogy a vizsga kévetelményeinek megfelel.

Az 1974-ben létrehozott ,European Council for Coope-
ration in Welding” (ECCW) albizottsagai kaptak feladatul
1990-91-ben, hogy az elméleti és gyakorlati képzésre,
akkreditalasra és vizsgaztatasra vonatkozé egységes eld-
irastervezetet kidolgozzak.

Az 1. tablazat tartalmazza az eur6pai hegesztéstechni-
kai képzési rendszerre vonatkozé javaslatot (4). A 2. tab-
lazat az Eurdpai Gazdasagi K6zdsség, illetve az EFTA
orszégainak elnevezéseit mutatja az egyes hegeszté kép-
zési szintekre.

HEGESZTOSZAKMERNOK
(EUROPEAN WELDING ENGINEER,
SCHWEISSFACHINGENIEUR)
Ahegesztészakmérndk-képzés képzésiideje orszagon-
ként elég valtozatos képet mutat. 1988-ban példaul néhany
nyugateurdpai orszagban ez az alabbi volt (4), (5): (Id. az

oldal aljan Iévé tablazatot).

Atablazat jobb oldala utal a képzés gazdaségossagara,
itt messze a németek vezetnek.

Az Uj javaslat (,Minimum Requirements for Education of
European Welding Engineers”) a hegesztdszakmérndk-
képzés idejére minimum 446 6rat iranyoz elé és megfogal-
mazza azt is, hogy ezt csak mérnéki diploméval rendelke-
z0k reszére szervezett, gyakorlatra orientalt posztgradua-
lis képzés keretében lehet megvaldsitani. A javaslatot az
ECCW stockholmi plenaris (lése 1989 decemberében el-
fogadta és 1991 tavaszan a duisburgi SLV adta ki az els6
eurdpai hegesztészakmérndki diplomét.

A hazai szakmérnok képzéssel, illetve az eurdpai he-
gesztdmérndki diploma megszerzésével képcsolatban a
Magyar Tudomanyos Akadémia Anyagtudomanyi és Tech-
nolégiai Bizottsdga Hegesztési Albizottsadga 1991. novem-
ber 18- lilésén foglalkozott és varhatdan javaslatot készit
az elkdvetkezd idészakra vonatkozéan.

Németorszagban eddig a képzés 400 6rés volt és ezért
azok részére, akik mar rendelkeznek a szakmérnoki okle-
véllel, lehet6séget nyljt a DVS az eurdpai hegesztészak-
mérndki oklevél megszerzésére:

a.) 46 dras kiegészité tanfolyam elvégzésével, vagy

b.) 1995-ig specidlis tanfolyamon (irasbeli vizsga) valé
részvétellel, vagy

c.) sz6beli vizsgéval egybekotott, szakmai grémium el6tt
letett vizsgaval,

A németek mér kiadtdk a DVS-ECCW 1173 iranyelvet,
amely tartalmazza a képzés célkitizését, a tantargy-prog-
ramot és tantervet, valamint a vizsgéztatas rendjét (DVS-
ECCW 1177). Az irdnyelv szerint a tanfolyam 100 éra
alapképzést, 60 6ra gyakorlatot és 320 éra szakmai kép-

Orszig Képzési idd, 6ra Kiképzettek szama, f6 Orax 16
(1) @ 1) x(@

Dania 464 15 6.960
Franciaorszag 1350 26 35.100
Nagy-Britannia 375 210 78.750 B
Németorszag | 400 627 - 250.800

Olaszorszag 180 200 36.000
Portugdlia 323 1 | 3.553
Spanyolorszag 222 35 7.770
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{

Access (see guidelines)!
| 1

Engineering Degree

Engineering Qualification

Craft Qualification

Main Education !

Additional Education

Examples of Module

=

| - .
European Welding | > ‘Cg\llgin? Coordinator
Engineer .
(min:446 6ra ) [T Welding Inspection i Egsg’icf‘?r
European Welding l— . Welding Coordinator
Technologist Level 2.
i i > t
(min: 271 6ra ) Welding Inspection Egigiczor
| .
; i Coordinator
European Welding — = Eg%ging' et
Specialist 1
(min: 120 dra ) | Welding Inspection )—> Inspector
L Level 3.

[
|

European Welding
| Practitioner

(Industrial Experience)

European Welder

r
1 Welding Supervision I

| Job Function

Welding Supervisor

1. tablazat. Eurépal hegesztéstechnikal képzésl rendszer.

. i Francia | Német Olssz- Spanyol- Magyar-
&mzetkoﬂ Auszria Belglum Finnorszég orszég orszhy orszdg Hollanflhf Norvégla | Portugdlia orszig Svédisztg Svéjc Anglia orazig
Weldng | Schwelss | Las Misaus. | 'OCTISUr | Schwalss: | INGROMETS | Lagraith | Svolse- | Engentel ingenerd | ve. | DS ;”;m?r Hogeazts
Engineer | technologe | Ingenleur Ingenlor insinoor (ESSA) ingenieur Ingenleur Ingenlor Soldador Inganjor Sctweisst | Leval 1 82akmémak
Technicien
Ispettore Svelse-
Welding | Schwelss- Las Hitsaus- Superieur Schwalss- d &= toknikar (Tecnico de Tecnicode | Svets- Welding | Hegeszté
Tecnoko- | werke | o0 Svese | e | B ker | Saldetura | technicus | (Sveise- | SO%UR | s | tekniker Engneer | szak-
glst melster tekniker Soudage U nivel 1) Level 2 technikus
ESSA) vello 3 leder)
| Techniclen Supervi Svets-
| Weldng | Schwelss- |Messtergast | Svejse- o | Schwess. | Dol | Mooater- | oo | (1000 | gispec- | isruckr | Schwelss- | Weidng | Hegoezs
Specialist | fachmann Lasser Inspekior Soudage | fachmann lasser pakdo tor de Svets- fachmann | Technician | mester
(EAPS) . Livetlo 2 NS477 nivel 2) \rare
Welding Univer- \ag Instructeur Lefrschwe- ispeftore di Las- Svelse | Monttor de Encargado S Woeiding Hogeszt6
practtioner | S35 | jnspucteur | Instruktor an Issar Saldatura de forman nstiche oktatd
| | weisser Soudage Livello 1 L Soldadura (inspector)
| Welder | Lassar Svejser Hitsaaja | Soudeur Lasser Sveiser | Soldador Svetsare Woelder | Hegeszt6
Schwelss- ML':‘T o | Svee Svete- Hogesztd
konstruidsur Construeren konitruktor I konstruktdr o konstruktdr
Robot- Lasrobot Robot- Robot-
= - schwaigser | beheerd - operatdr hegeszts
2. tablazat. Hegeszté szakemberek elnevezési Javaslata.
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Jel Tanfolyam képesitése Képzési idd (éra_) | Eimélet (6ra) Gyakorlat (6ra) | Vizsga ideje (6ra)
G1 ~ HNaptanfolyam 80 8 72 4
G2 Csbhegeszt6 (balra hegesztés) 80 8 72 4
G3 Csbhegeszt (jobbra hegesztés) 160 6 154 4
G4 80 2 78 4
G5 Berendezés- (késziilék-) hegeszté 80 . 78 4
G6 80 2 78 4
3/a. tablazat. Gazhegeszté (DIN 1113).

Jel Tanfolyam képesitése Képzésiidd (6ra) | Elmélet (6ra) Gyakorlat (éra) | Vizsga ideje (6ra) |

E1 Alaptanfolyam 80 8 72 4

E2 Sarokvarrat-hegeszté 80 8 72 8

E3 Lemezhegeszté . 8 | 8 72| 8 !

E4 80 2 78 8 _n:

E5 Csobhegesztd 80 2 78 8

E6 160 2 158 5

E7 80 | _ 2 78 5

E8 Berendezés- (kész(ilék-) hegesztd 80 | 2 | 7

B | . & | 2 | 5 !
3/b. tablazat. Bevontelektrédas kézi ivhegeszté (DIN 1123).

Jel Tanfolyam képeiftéée _ l Képzésiidd (6ra) Elmélet (6ra) Gyakorlat (6ra) | Vizsga ideje (ér@
WIGH Alaptanfolyam w0 8 78 8 ‘
wIG2 Csbhegesztd 80 . 8 78 8 I‘
WIG3 Lemezhegeszt5 - 80 ' 8 78 8

WG4 Csbhegeszté ) 160 | 8 152 8
WIGS Berendezés- (kész{ilék-) hegeszt6 80 2 78 | 4

3/c. tablazat. AWI hegeszté (DIN 1132 acélra, liletve Cr-Ni acélra).

el Tanfolyam képesftése | Képzésiidd (ra) Elmelet (ora) | Gyakorlat (bra) | Vizsga ideje (6ra) |
MAGT Alaptanfolyam 80 8 | 72 ¢ |
MAG2 Lemezhegeszté ) 80 8 | 1 8 |

~ MAG3 Cs6hegesztd 80 8 i 72 4 —J
MAG4 Csbhegesztd 80 2 B () 8 1
MAG5 Berendezés- (készlék-) hegesztd 80 2 78 8 |

3/d. tablazat. Fogyéelektrédas védbégazas ivhegesztd (DIN 1133 acélra, llietve Cr-Ni acélra).
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zést, azaz Gsszesen 480 Ora oktatast tartalmaz, ebbél 11
éra jut a vizsgara és 23 6ra szakmali Gzemlatogatasra,
konzuitacidra, ezzel tehat a kepzes 446 + 34 = 480 odras
id6tartamu. Atanfolyam egyes részei (alapképzés, gyakor-
lat, szakkepzes) kilén is hallgathatdk, kdvetelmény az,
hogy 3 éven beliil tegye le a hallgat6 a vizsgat.

A 446 dra tartalmi felosztésa az alabbi:

102 6ra: hegesztési eljarasok eszkozok és berendezé-
sek (beleértve a kemény- és lagyforrasztast, a mianyagh-
egesztest termikus vagast és szorast),

110 6ra: hegesztbanyagok,

64 6ra: hegesztett szerkezetek, illetve azok méretezése,

110 éra: gyértds és alkalmazas ( mlnosegblztosnas,
munkavédelem, roncsolasmentes vizsgalatok, javitoh-
egesztes gazdasagossag, ipari példék),

60 ora: gyakorlat.

Ahazai gyakorlattal szemben a szakmérnok képzésben
azok a diplomés mérnokok is részt vehetnek, akik féiskolan
(Fachhochschule) szerezték meg alapdiploméjukat. A né-
met szakmérndk képzéshez szakemberekbdl alkotott szer-

‘z8kollektiva 4ltal irt tankonyv &ll rendelkezésre (6).

HEGESZTOTECHNIKUS (EUROPEN WELDING
TECHNOLOGIST, SCHWEISSTECHNIKER)

Az eurdpai irényelvtervezet a hegesztd szaktechnikus
képzésre minimum 271 érét iranyoz elS. Aképzés tantargyi
programjat, illetve tantervét tartalmazé iranyelv varhatéan
1992 elejen fog meg]elennl Ez a képzés a németeknél
eddig 240 6ras volt, igy itt is bizonyos kiegészité tanfolya-
mon kell majd a hallgatéknak részt venniik. A hazai he-
geszté szaktechnikusi (kordbban a 3/1969. KGM rendelet
szerint hegeszté miszaki szakember) képzés (melyet to-
vébbra is az Ipari Technolégiai Intézet szervez kézbsen a
Banki Donat Gépipari Miszaki Féiskola Anyag- és Alaki-
tastechnolégiai Tanszékével) 252 6ra elméletbdl és 64 6ra
gyakorlatbél, dsszesen: 316 6rabdl &ll. A 252 éras elméleti
képzésbol 30 6ra hegesztesu anyagismeret, 20 6ra hegesz-
tési anyagvizsgélat, 44 6ra hegesztett szerkezetek és mi-
néségbiztositas, 158 éra hegesztéstechnolégia. A képzés
braszamat, illetve szakmai tartalmét illetéen nincs kétség
afeldl, hogy megfelel az (j eur6pai iranyelveknek, terme-
szetesen a tananyagot célszerli meghatarozott idészakon-
ként feltivizsgalni és kiegésziteni. A képzéshez korszer
szakmai jegyzet all rendelkezésre (7). Az ,European Wel-
ding Technologist” cimet a fGiskolai képzésben hegesztest
is hallgatott gyartastechnolégus szakos hallgatok kdzvet-
lentil nem kaphatjak meg, mivel a képzési idé minimuma
nem éri el a 271 6rét, j6liehet az MSZ 4362 szerint felelés
hegeszté szakemberek kdrébe tartoznak.

HEGESZTOMESTER (EUROPEAN WELDING
SPECIALIST, SCHWEISSFACHMANN)

A hegesztémester képzés hazankban még nem indult
be intézményes keretek kozott, a Gépipari Tudomanyos
Egyesulet-1992 elején kivanja a képzést meghlrdetm A
GTE Kézponti Hegesztési Szakosztalya 1991. juniusi Glé-
sén targyalta a képzés szakmai vonatkozasait, a képzés
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inditasaval egyetértettek, de célszerlinek latszott megvarni
a DVS (j 1171-es irdnyelvét, az eurdpai irdnyelvek pedig
csak 1992 elején keriilnek kiadasra. A képzés minimalis
idétartama 120 dra, a DVS 1171szerint a képzés 140 6rés,
melyhez 16 6ra vizsga jarul, igy dsszesen 156 oras. A
képzés 2 részbél épll fel: 60 6ra szakmai alapismeretek,
80 éra szakismeretek, 6sszesen 140 6ra, melynek meg-
oszlasa az aldbbi:

szakmai alapismeretek (60 dra):

- hegesztési eljarasok és eszk6zok 20 6ra,

- anyagok viselkedése hegesztéskor 20 éra,

- szerkezeti kialakitas 14 6ra,

- minBségbiztositads és munkavédelem 6 6ra,

szakismeretek (80 dra):

- hegesztési eljarasok és eszkdzdk 16 ora,

- anyagok viselkedése hegesztéskor 22 éra,

- szerkezeti kialakitds 20 6ra,

- gyartas és alkalmazés 22 éra.

A hallgaték az alapismeretek utdn 60 kérdésbdl alid
tesztlapot kapnak, ebbdl 40 kérdést kell helyesen megva—
laszolniuk. A képzéshez a DVS altal kiadott tébb szinnyo-
mast oktatasi mappa all rendelkezésre tesztkérdésekkel,
melyek segitségével a hallgaté tudasszintjét tudja ellend-
rizni. Az oktaték munkajat tébbszind félidk, illetve videofil-
mek segitik.

HEGESZTOOKTATO (EUROPEAN WELDING
PRACTITIONER, LEHRSCHWEISSER)

Hegesztooktato lehet a DVS hegesztokepzesre vonat-
koz6 (j iranyelve alapjan az, aki legalébb 3 éves hegeszt0|
gyakorlattal rendelkezik és elvégzett egy 240 Oras (6 he-
tes) tanfolyamot (DVS 1151, 1152, 1155, 1156) és betdltot-
te a 24. életévét, és az EN 287 szerinti mindsitéssel
rendelkezik. A hegesztéoktatdkat 3 évenként szakmai to-
vabbképzésre kdtelezik (DVS 1154). A hazai képzési rend-
szeriinkben hianyzik a hegeszt6 oktatdi képzés, és ugyan-
csak 1992-ben megjelenéd eur6pai irdnyelvek alapjan ki kell
majd dolgozni a képzés tananyagét, tantervét.

HEGESZTOK (EUROPEAN WELDER,
SCHWEISSER)

Ahegeszték képzésére vonatkoz6 eurépai iranyelvek is
varhatéan a kozeljovében megjelennek.

Az EN 287 tartalmazza a mindsités megszerzésének
feltételeit, de a képzést az egyes orszagok nemzeti bizott-
séagaira (,Accredited National Body”) bizza, akik felelnek a
képzéshez sziikséges feltételek meglétérol.

A németek az EN 287/1 és EN 287/2 szabvanyok el6i-
rasai alapjan atdolgoztak a gaz-, fv-, és védégézas fogyo-
elektrédas és AWI hegeszt6k képzésére vonatkozé DVS
iranyelveket.

A 3. tablazat dsszefoglalja az egyes képzési szinteket,
feltinteti a képzés idStartamat, a képzés elméleti és gya-
korlati 6raszamat, avizsga id6tartamat. 1992 janudrjatél a
képzést eszerint kell végezni, mely integralja az EN 287
elirasait a képzésben és vizsgaztatasban, s a képzést az
alabbi 4 teriiletre osztja fel.
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hét

DVS MAG St 5/CrNi 5

Gyakorlati feladat:

Csdvastagsag: 2...10 mm
Cs6atméré: = 25; = 160 mm

DVS berendezés- (késziilék-) hegesztd vizsgdja

DVS MAG St 2/CrNi 2

Gyakorlati feladat:

2
hét

Md. vastagsag: 1...12 mm

o
—>

DVS MAG St 4/CrNi 4

DVS lemezhegeszté vizsgaja

Gyakorlati feladat:

“ P A

Csévastagsag: 2...10 mm
Csbatmérd: = 25; = 160 mm

DVS MAG St 1/CrNi 1

Gyakorlati feladat:

‘| & PP

Md. vastagsag: 1...12 mm

DVS cséhegeszié vizsgéja

DVS MAG St 3/CrNi 3

Gyakorlati feladat:

hét J ﬁ

Md. vastagsag: > 10 mm

LiiktetSivid-, llletve porbeles hegesztés vizsgéja

a.) Lemezhegesztd. Kdvetelmény:
- tompavarrat egyoldali hegesztése,
- killénb6z6 vastagsagl lemezek hegesztése,

- sarokvarrat hegesztése minden fontosabb helyzetben.

b.) Sarokvarrat-hegeszté. Kévetelmény:

- sarokvarrat hegesztés minden fontosabb helyzetben,

- kétoldali tompavarrat készitése,

- kilénb6z6 vastagsagu lemezek, és profilok hegeszté-

se.
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DVS alaptanfolyam vizsgaja

¢.) Cséhegeszto. Kévetelmény:

- vizszintesen befogott csévek tompakétése,

- kllonb6z4 atmérdja és falvastagsagl csovek hegesz-
tése.

d.) Berendezés- (késziilék-) hegesztd. Kdveteimény:

- csOvek tompa- és sarokvarratos kétése,

- vizszintes, flggéleges és 45°-0s tengelyli csévek he-
gesztése,

- kiilénb6z6 atmérdjd és falvastagsagu csévek hegesz-
tése.

A 3. tablazatbdl lathatd, hogy a hangsuly a gyakorlati
képzésen van, azonban bizonyos minimélis elméleti isme-
reteket is kell a hallgatékkal kozéini. Az elméleti ismerete-
ket 12 x 2 = 24 6ras blokkokba osztotidk, ezek kdziil az
alabbi 8 biokk témaja valamennyi tanfolyamon azonos
(0sszesen tehat 16 ora).

- Anyagok. Acéljeldlések. Az 6tvoz6 (C, Mn, Cr, Mo, Ni),
a szennyezd, illetve kiséré elemek (S, P, N) hatdsa az
acélra és a hegeszthetdségre. A hegesztéskor létrejovs
keménység-ndvekedés oka és az elkeriilésére tett intéz-
kedések. A dezoxidacié mddjanak hatdsa a melegrepedés
képzOdésére és az Gregedésre.

- Termlkus vagéas. A langvagés elve, a végési rés
kialakulasa. A langvagéas eszkozei, a vagas végrehajtasa.

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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A plazmavagas elve és technikdja. Anyagok lang-, illetve
plazmavaghatésaga.

- Varratelékészités, rajzl Jelélés. A hegesztés kotés-
formai, varrattipus. A munkadarabok el6készitése. He-
gesztési helyzetek. A varratok rajzi jelolései.

- Hegesztésl vizsga a DIN EN 287 szerint. A vizsga
jelolése, érvényességi ideje és hataskore. A munkadarab
méretei. A vizsga lefolytatasa. Vizsgaztaté bazisok.

- Hegesztésl eljarasok attekintése. Kotésformak.
Géaz-, iv-, védégazas fogybelektrodas, illetve volframelekt-
rédds vhegesztés. Fedettivil hegesztés. AWI-plazma- és
ellendllashegesztés.

- Hegesztési hibak, hibakeresd eljarasok. A hegesz-
tési hibak tipusai. Varrathiba vizsgélatok egyszer( eszko-
z0kkel. Roncsolésos és roncsoldsmentes vizsgalatok.

- Alakvaltozas, fesziiltségek elhuzodasa. A hGbevitel
hatasai. Feszlltségek keletkezése, ellenintézkedések. El-
hizodasok keletkezése, elkeriilésikre tett intézkedések.

- A DVS képzésl és tovabbképzésl rendszere. Atte-
kintés a DVS tovabbképzé, atképzé tanfolyamairdl. Om-
lesztéhegeszté képzés. Hegesztdoktatdk és hegeszié-
mesterek tovabbképzése. Tapasztalatcsere.

A fennmaradt 4 x 2 = 8 éra alatt - hegesztési eljarastol
fliggben - az adott eljaras elvét, berendezéseit és eszko-
zeit, a technoldgia végrehajtasat, hozag- és segedanyaga-
it, a hegesztési hibak keletkezését és elkerilését, illetve
munka- és balesetvédelmet kell oktatni.

Az éabrasorozat a védégazas fogydelektrodas
ivhegeszt6k képzésére vonatkozd DVS eldirast mutatja,
feltiintetve, hogy az egyes szinteken milyen probadarabo-
kat és milyen hegesztési helyzetben kell 6sszekotni.
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! Az ITI tobb mint 30 éves kutatasi, fejlesztési és gyakorlati
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tapasztalataira alapul6 tudasat ajanlja fel az alabbi terileteken:

— a szilkséges technolégia kifejlesztése, izemi bevezetése,

— technolégiai tervezés,

— célgéptervezés és gyartas,

— hegeszté—berendezések kolcsonzése, lizingelése,
— kiegészité automatizalés,

— szerszam—, készlilék tervezés és gyartas,

— bonyolult alkatrészek egyedi— és kissorozat( gyartasa,

~— szoftver—fejlesztés,

— anyagvizsgalat, hibafeltaras,

— mindségbiztositasi feladatok megoldasa,
— szaktanacsadés,

— oktatas, mindsités.

Kéd: 26
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a7



OKTATAS

GERO PETER
(PIXEL KFT.)

A korszeru technika tanitasanak
korszerti technikaja

Ahegesztd szakemberek képzése, tovabbképzése csak
a laikus kivilallé szamara tlnik egyszertnek. Valéjaban,
barmilyen meglepd, az egyik legbonyolultabb szakmai
képzési feladatot jelenti.

Nem igen van szakma, ahol

- ilyen nagy tdmegben kell

- rendszeresen ismétiédéen

- olyan személyeket képezni, tovabbképezni és vizsgaz-
tatni,

- akiknek az elGképzettsége,

- szakmai gyakorlata,

- tanuldsi rutinja ennyire kllénb6zé lenne.

Magyaran: példaul az életében elGsz6r mindsit6 vizsga-
26 szakmunkas és a sokadik mindsitését sokadszor érvé-
nyesité ,6reg roka” ugyanazon a vizsgan kell, hogy meg-
feleljen, ugyanazon kévetelmények szerint - hiszen a szak-
mai kérdlmények, az anyagok, az eszkdzok, és termé-
szetesen a tz- és balesetveszély is mindannyiuk szdmara
pontosan ugyanaz.

Ebbdl pedig két, egymasnak pontosan ellentmondé ko-
vetelmény adédik:  * :

- nyilvanvald, hogy a kilonféle emberek kalénféle tema-
tikajd, felépitésd, id6tartamd oktatast igényelnek (mast kell
tanitani annak, aki egy mindsité vizsgat csak érvényesiteni
akar, mast, ha most akarja elészér ietenni, és megint mast,
ha egy hasonlé vizsgaja mar megvan: mas a tanfolyam
hossza anndl, aki egyéb tanulmanyai folytan mar birtoka-
ban van pl. a sziikséges elektrotechnikai alapismereteknek
és igy tovabb),

- ugyanakkor (barmennyire is idegeniil hangzik egy,
voltaképpen pedagégiai témardl sz6lé cikkben) a 22-
25000 fényi hegeszté szakembergarda képzésének, to-
vabbképzésének, vizsgaztatdsanak kiszamithat6 ((ite-
mezhetd) idS- és koltség raforditassal, kiszamithat6 (ter-
vezhetd) eredménnyel, egyenletesen, azonos szinvona-
lon, vagyis Iparszer(en kell zajlania. .

Az olvasd nyilvan nalam jobban ismeri a hegesztd szak-
emberképzés oktatasi feltételét és korllményeit, a szak-
konyv- és jegyzetellatas hianyosségait, a korszeri szakis-
meretek terjedési sebességét, az (egyébként kevéssé
megbecsiilt) oktatdk vegyes felkésziiltségét, a hegesztdk
el6képzettségi, iskolazottsagi hidnyossagait. Tudja tehét,
hogy milyen vegyes, attekinthetetlen és korszer(itien az az
alap, amelyre épiteni lehet - mikbzben az épitménynek
egységesnek, szilardnak és megbizhaténak kell lennie,
kalkulalhatd idé alatt, kalkulalhaté kéltségekkel.

Ez a cikk egyfajta lehetséges megoldast ajanl erre a
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megoldhatatlan feladatra.

Ez afajta képzési feladat pontosan az, amire a Techno-
logy Based Training (TBT) oktatasi technika kifejl6détt. Az
anyagot (annak minden verzidjat és kapcsolddasi pontjat)
valamilyen gépi adathordozé tarolja. Ebb6l a szempontbdl
teliesen mindegy, hogy ez az adathordozé egy szamitdgép
mégneslemeze, CD-lemez, videdlemez vagy mas hasonl6
eszkdz. Alényeg az, hogy az (egyébként attekinthetetlendl
hatalmas és szertedgazd) oktatasi anyag egésze j6 elére
térolva van, és a benne vald keresést gépi lehetGségek
segttik. Ez nem kevesebbet jelent, minthogy a szamitdgép
vélogatja Ossze az anyagnak azt a részét, amely az adott
el6képzettségl, adott tanuldsi szandékl tanulénak sziik-
séges.

Oktatési szempontbdl ez a megoldas azt igényli, hogy
az egész anyagot 6nall6 részekre (blokkokra, modulokra)
bontsuk. A mindsitd vizsgékhoz sziikséges elméleti anyag
példaul logikailag 9 alapismereti témakérre bonthatd
(anyagismerettdl biztonsagtechnikaig és mdszaki rajztdl
az elektromossag alapjaig). Ezutan aszerint kell tovabbha-
ladni, hogy a hegesztd milyen mindsftést kivan megszerez-
ni. Eszerint alakui ki mindsitési vizsgacsoportonként 6-12
szakmai témakér, amelyek az adott téma specidlis ismere-
teit tartalmazzak (ahol szilkséges, az alapismereti blokkok
anyagéra is visszatérve és azt kiegészitve, elmélyitve).

Ha a hegeszté kivalasztotta az 6t érdekld vizsgacsopor-
tot, még mindig hatalmas anyag all elétte. Egyszerti teszt-
sorozattal meghatdrozhaté azonban, hogy ennek az
anyagnak melyek azok a részei, amelyeket 6 mar ismer
(és ebbdl a szempontbd! mindegy, hogy mikor és hogyan
tanuita).

Végiil is igy alakul ki az az anyag, amelyik minden tanulé
szadmara més és mas lehet, téméajadban és méretében
egyarant. Teljesen egyénileg alakulhat ki, hogy ki melyik
anyagrészekkel foglalkozik.

A vélogatas ezen az anyagon belil is tovabb folyik. Az
anyag tanulményozasa soran a tanulé idénként tesztkér-
désekre vélaszol, és a vélaszaitdl fiiggéen léphet tovabb -
vagy esetleg Ujabb részletesebb magyarézatot kap, ha a
vélaszai azt arultdk el, hogy az adott anyagot még nem
sajatitotta el megfeleien.

Nem csak az lehet egyéni, hogy ki melyik anyagrésszel
foglalkozik, hanem az is, hogy melyik anyagrészt mennyi
ideig, milyen részletességgel tanulja.

Aml egységes: mindenkinek ugyanarra a béséges
kérdéscsoportra kell |6 valaszt adnla, vagyls ugyanatr-
ra a felkésziiltségl szintre kell eljutnia.
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OKTATAS

Ezen belill azonban a valogatas automatikus, mégpedig
Ggy, hogy kézben a (felnétt és az iskolapadtol valészindleg
elszokott) tanulé egy személytelen géppel il szemben. A
gép végtelen tirelme, ismétlési készsége azzal parosul,
hogy a tanulénak nem kell egy tanér eiétt (vagy ami még
rosszabb: a kollégai el6tt) feltennie sokadszor is ugyanazt
a kérdést.

Ez a mddszer egycsapasra oldja meg a szakirodalom
problémajat (hiszen mindenki szaméra kinyomtathaté az &
személyre szabott kis kézikonyve), és az informaciéaram-
las probiémaéjat (hiszen egy Uj szabvanyt, egy Uijfajta be-
rendezés ismereteit csak egyszer kell az anyagba bevinni,
és az atté! kezdve valamennyi munkaallomason ugyanigy
ott lesz).

lsmerem az oktatasra szdnhaté pénzkereteket, ezért
mar csak dvatosan merem megemliteni azokat a csodéla-
tos lehetéségeket, amiket a korszerG képfeldolgozas ad-
hat. A legegyszeribb, képtarolasra is alkalmas CD j6 mi-
ndségl és végtelen élettartamu képek ezreivel bévitheti ki
az oktatéanyagot. A videolemez képek tizezreit és képek
akar mozgofiimszer( lejatszasat jelenti, a legjobb TV-mi-
néségben, ahol tehat a tanulé nem egy szamitégépes abréat
lat, hanem azt a latvanyt, amit a gyakorlatban is latni fog
(olyan megvilagitdsban, olyan szinekkel).

Hadd utaljak azonban néhany, rendelkezésinkre all6
angliai adatra, amely szerint mindenképpen szaz alatt van
az a létszam, amelyet elérve mar olcsébb a TBT-anyag
elkészitése és terjesztése, mint ennyi ember tanfolyami
tanitasa (a hozza kapcsolédé utazéassal, szalldssal és mas

jarulékos koltségekkel egyitt). Lehet, hogy ez a szam
Magyarorszagon nem széz, hanem tébb, de semmiképpen
nem ezer: marpedig itt korilbelll évi 4-5000 ember képzé-
sérél, tovabbképzésérdl van szé.

Meggy6z6désink, hogy Uzletileg is nyer az, aki elséként
valdsit meg eqy ilyen, tavoktatasra is alkalmas oktat6cso-
magot, hiszen még nem is beszéltiink arrdl, hogy a ben-
ninket korilvevé orszagokban is tdbb szazezer szakem-
bernek kell most révid id6 alatt j szabvanyokat, Gj beren-
dezések kezelését, Uj biztonsagtechnikai eléirdsokat meg-
tanulnia.

Ezért a cégink, mint TBT oktatéanyag-készitd cég sza-
mara (és kulén személy szerint szdmomra, mint tanar
szamara) ez a téma kilonleges szakmai kihivast jelent.
Sajat forrasainkbdl, sajat kockazatunkra el is készitettlik
egy lehetséges interaktiv video hegesztés-oktaté anyag
bbséges vazlatat és - lehetéségeink szerint - dolgozunk a
megvalésitason. A klldnleges szinvonall szakmai kézre-
mikddésért és seqgitd készségért ezen a helyen is ki kell
emelnem Hoffmann Sandor és Szentivdnyi Ede nevét.

Az a véleményiink, hogy ha barki figyelmét felkelti a
téma, akkor - a piac nagysaga miatt - sokkal valészin(bb,
hogy egyittmkoédé tarsra, mint hogy konkurensre bukka-
nunk. Egy j6 egylttmlkodéssel, gyorsabb piackutatassal
pedig valamennyien csak nyerhetlnk. Ezért van az, hogy
ezt az Uj kezdeményezéslnket egyaltalan nem titkolni
akarjuk, hanem éppen k6zhirré tenni. Kdszonjiik a lehetd-
séget, hogy ezt a Hegesztéstechnika hasabjain is megte-
hettik.

702. termében.
zanak el:
finomszemcsés acélok véddgdzas hegesztése;

cég programjdnak bemutatdsa.

nacids raktar is.

\
.

Tisztelt Kollégak!

Ertesitjiik Onoket, hogy a THYSSEN cég 1992. mércius 17-én, 10 6rai kezdettel, a GTE szervezé-
sében szakmai rendezvényt tart a MTESZ székhdz (Budapest, V. ker., Kossuth tér 6-8.) VIL emeleti

A THYSSEN magyarorszagi tevékenységének bemutatésa mellett a kévetkezd eléaddsok hang-

Dipl. Ing. SANDNER 1ir (a THYSSEN véd6gazas huzalok fejlesztési vezetGje): Noveltszildrdsdgi

SCHELLONG fir (az ELMA-Technik értékesitési vezetGje): Az ELMA-Technik hegesztdgép-gydrto

Az ELMA-Technik magyarorszagi képviseletét, a THYSSEN hegeszt6anyagokhoz és egyéb
alapanyagokhoz hasonl6an a THYSSEN STAHLUNION budapesti képviselete latja el.

A rendezvényen bejelentésre keriil tovdbba, hogy a Rak Raktdrozasi Kft. (tel./fax: 133-17-88)

mitikodtetésében marcius kdzepén megkezdi tevékenységét a THYSSEN hegesztanyag konszig-

A szervezSk az On megjelenésében is biznak.

N

-
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DR. KOMOCSIN MIHALY
{Miskolci Egyetem)

Hegeszto gazokkal foglalkozo6
szimpozium a
Miskolci Egyetemen

Nagy érdeki6déssel kisért szimp6ziumot rendez-
tek 1991 november 26-an a Linde Gaz magyarorsza-
gi tagvallalatai a Miskolci Egyetem Mechanikai Tech-
nolégiai Tanszékével kozdsen.

Az egy hijan szaz résztvevének bemutattak a Linde
Technische Gase AG tevékenységi korét, valamint a
nemrégiben Magyarorszagon alapitott Linde érdekelt-
séqgl vallalkozasokat. A Linde megjelenése a hazai pia-
con drvendetesen gazdagitotta a hegesztéshez haszna-
latos gdzok mindségi és mennyiségi kinalatat.

A szimp6ziumon elhangzott hat szakmai eléadés at-
fogta a véddgazas hegesztés és a termikus vagas leg-
fontosabb teriileteit. A magyar eléaddk eléadasai a He-
gesztéstechnika jelen és kovetkez6 lapszamaban meg-
jelennek. A német eléadasokat réviden ismertetjlik.

Franz-Clemens Plebuch az oxi-acetilén lang sokolda-
I0 alkalmazaséat mutatta be szamos gyakorlati példan
keresztlil. Ahagyomanyosnak tekintheté langhegesztés
mellett egyre nagyobb jelentéséggel bir az acetilén fel-
hasznalasaban a langszoras. A jelenlévé tapasztalt he-
gesztdmérndkdoket is meglepték azok a fényképfelvéte-
lek, amelyek egy 2000 mm-es acéltémb langvagasardl
késziiltek.

Didaktikailag nagyon ol felépitett eléadasban sza-
molt be Albert Kersche arrdl a munkarél, amit a Linde
Alkalmazastechnikai Laboratériumaban végeznek az
Otvdzetlen és mikro6tvdzott acélok aktiv védégazas fo-
gybelekirodas vhegesztése érdekében. Kiléndsen fi-
gyelemre mélté eredményeket értek el a vékony leme-
zek hegesztéséhez kifejlesztett gazkeverékekkel. Az

50

eléadas keretében elhangzottak szamos, a gyakorlat-
ban is j6l hasznosithatd seqitséget jelentettek ennek a
nehéz feladatnak a megoldasaban. Széles korben elter-
jedtnézet, hogy a Crilletve a Cr-Ni 6tvdzésd, korrézidval
szemben ellenédll6 acélok hegesztéséhez a széndioxi-
dot is tartalmazé gazkeverékek alkalmatlanok a karbon
bedtvdz6dés veszélye miatt.

Herbert Eipl &ltal ismertetett vizsgalati eredmények
meggy6z0 cafolatat adtak ennek a nézetnek. Az argon
bazisu, kétalkotds, 2,5% széndioxidot, valamint a harom
alkotds, 5% széndioxid mellett 4% oxigént is tartalmazé
gazkeverékekben a karbonfelvétel mértéke nem ériel a
0,01%-ot még az extra alacsony, 0,03% karbontartalmd
acéloknal sem. Ugyanakkor érvényesil a széndioxid
azon kedvezd hegesztéstechnikai hatasa, amely a heg-
flirdé nagyobb viszkozitdsaban jelentkezik.

Az elGadasokat kdvetéen igen latvanyos bemutatdk-
ra kertlt sor. Atanszék munkatarsai egy hegesztd robo-
ton demonstréaltak az eléadasokon elhangzottakat.

Ritka latvanyossagban volt részik a megjelenteknek
a Hans Pershl éltal tartott bemutatén. A Linde Laborato-
riumaban  kifejlesztett fogydelektrodas véddgazas
ivhegeszt6 automata ivfolyamatait az eléadod kivetitette
vetitévaszonra. Az iv 80-szoros nagyitasi képe mellett
l&that6 volt az aramerdsség, a feszliltség, a huzaleléto-
las, a huzalkinyulds, valamint a zarlati frekvencia aktu-
alis értéke is. Az anyagatviteli folyamatokat gyors-kame-
raval készitett felvételek segitségével lehetett nyomon
kbvetni.

A rendezvény sikeréhez a résztvevék éltal dicsért
goérdulékeny lebonyolitas is hozz4jarult.
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Megalakult a Magyar Minéség Tarsasag

Lelkes és kezdeményezés-
re kész szakemberek megvé-
lasztott igazgat6tanacsuk ird-
nyftaséaval - attdl a szandéktol
indittatva, hogy 6sszehangolt
tevékenységikkel segitsék a
mindség szinvonalanak allan-

san szervezett munkaval tevé-
legesen hozzajaruljanak tarsa-
dalmi - gazdasagi célkitlizéseink megvalésitisahoz - létre-
hoztak a Magyar Min6ség Tarsasagot.

A Tarsaség (tovabbiakban: MMT) alapveté célja a ma-
gyar minGségugy - érveényes jogszabalyokkal dsszehan-

golt - tudatos fejlesztése. A célok elérese érdekében fala-

datuknak tekintik

- segiteni a mindségi szinvonal emelését, a mindségpo-
litika formalasat, a tudomény fejlédését és annak elismer-
tetését, hogy a minség fokozottan meghatarozo tényez6
lesz a gazdasagi sikerek elérésében,

- szlikséges és megfelel6 mindséglgyi feltételek meg-
teremtésében valé kézremiikodéssel segiteni kivanjak az
egységes EGK piac megvaldsulasét és az azzal kapcso-
latos kévetelmények tartds kielégitését, '

- e célkitizések megvaldsitasa érdekében az MMT
egyuttm(ikodik a minéséguggyel foglalkozd hazai és kiil-
foldi, nemzetkdzi szervezetekkel, folyamatosan informalja
tagsagat a mindséguigy teriletén bevezetett és adaptatha-
t6 (j médszerekrél, segiti ezek hazai bevezetését,

dé emelését, s hogy céltudato-

- szervezi és végzi a mindségiigyi ismeretek oktatasat
és szlikség szerint intézkedik az akkreditaltatasok tekinte-
tében, képviseli a tagok szakmai érdekeit a hazai és nem-
zetkozi minéséguigyi tevékenységekben, valamint

- megszervezi a Tarsasag szakért6i tevékenységeit,
szakénSi nyilvantartast vezet és véleményt nyilvanit a
minéséget érint6 szakmai kérdések vonatkozasaban.

Az egyetértéssel megfogalmazott célkittizések rendki-
viil sokoldal(, 6sszetett tevékenységet feltételeznek. Ezek
gyakorla’u megvalésitasara az MMT kialakitotta a maga
sajatos és feltétlendl mértéktarté szervezeti struktaréjat,
amit az oldal aljan talalhaté vazlattal mutatunk be.

Atérsasagi munka ,életkdzeli” megtervezését szolgaha
az MMT - gazdalkodd szervek és egyéni tagok részere
kidn kibocsatott - kérdéiveinek feldolgozasa. AkérdGivek-
re beérkezd vélaszok, javaslatok szamitégépes feldolgo-
zé4sa és kiértékelése lesz a tovébbi gyakorlati munkavég-
zés alapja. A szakmai kozvéleménnyel egyutt érdeklédés-
sel varjuk mostani, els6 kérdésanyagunk kiértékelését és
az annak flgyelembevetelevel dsszedllitando féléves, vagy
éves cselekvési programot és az eseménynaptér kibocsa-
tasat. Err6l az MMT altal kiadni tervezett hirleveliinkben és
a Tarsasaggal - reméljik, miel6bb megszilardulé kapcso-
latokat fenntarté - szakmai sajté hasabjain természetesen
beszamolunk.

P4kh Mikiés

MMT titkdrsagvezetd

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14
Tel: 252-3444/222, 247.

kozgydlés
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IPARTORTENET

A hegesztés térténetébdl

A héskor, ahogy Oscar Kjellberg latta *

Oscar Kjellberg, svéd feltalalé és vallalkozé
a bevonatos elektréda feltalaléjaként és a ha-
zénkban is j6l ismert ESAB cég alapitéjaként
ismert. Egy 1908-ban, Stockholmban tartott el-
b6adéasa alapjan (Svetsaren 1-2-3/1979) érdekes
képet kaphatunk a bevonatos elektréda elterje-

dése el6tti idok ivhegesztési gyakorlataréi.

+Az elsé ember, aki a legnagyobb Iépést tette abban
az irdnyban, hogy a villamosenergiat vas felolvasztaséa-
ra lehessen hasznalni, egy Wilde nevi angol volt, aki az
1860-as évek elején Volta és Davy eredményeinek fel-
hasznélaséval, valamint egy primitiv, akkor elérhetd
aramforras segitségével varratokat készitett kisebb vas-
darapok kdz6tt, azok részbeni felolvasztasaval. 1865-
ben szabadalmi védettséget kapott felfedezésére ... ez
a legels6 szabadalom, amely arra az eljarasra vonatko-
zott, amelyet villamos ivhegesztésnek nevezink”.

»Az ivhegesztés fejlédésének torténetét tekintve ér-
dekes a 2. abran lathaté berendezés, amely atmenet
volt az ellendllds- és ivhegesztés kdzétt, bar inkabb az
elébbire épiilt ... A fiiggblegesen elhelyezett szén-
elektréda szolgéltatta az ivet. Az iv kzvetitésével aram
folyt a két darab kozétt, melynek révén elegendé hé
képz8détt a hegesztéshez, ami utdn a darabokat a két
mozgathatd egység segitségével dsszeszorftottak. Sok-
kal késébb jelent meg a 3. abran lathatd megoldés... Az
iv két szénelektréda kozott égett és elektromagnesek
favohatasa kényszeritette a darabok éle k6zé... '

Bernado és Olszewsky széleskori kisérleteket foly-
tattak a nyolcvanas évek elején (1880-as, a szerk.).
Allitélag Bernado 40000 db. galvanelemet hasznalt
aramforrasként. A 4. abra Bernado redlis elképzelését
mutatja. Ez a szegecselés egyfajta megoldasa olyan
mddon, hogy az ivet szénelektréda és a lemezek kz6tt
hozta létre, és - amint a képen is lathat6 - egy vasrudat
olvasztott le, kitdltve a lyukat.

Az 1. abra egy hécserélé hegesztését mutatja a

* A Svetsaren 1-2-3/1979. szdméban megjelent, an-
golra forditott el6adds szévege alapjan Gsszedllitotta:
Kristéf Csaba.
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1. dbra. H6cserél6 hegesztése.

lemez és a szénelektroda kozott égé iv segitségével.

Az 5. abra azt mutatja, hogyan oldotta meg Bernado
két lemez Gsszehegesztését egy gyam segitségével.

Az ilyen médon készitett kotés természetesen na-
gyon-nagyon kemény lett, gyakran mint a gyémant, a
szénelektréda hegyérdl az iven at a darabba jutd nagy
mennyiségl szén kbvetkeztében....

Az 6. abra vazlatosan mutatja azt a berendezést,
amelyet Bernado épitett a francia Creil Miivek szdmara.
Egy dinamé és egy nagy akkumulator telep szolgaltatta
az aramot egyidejdleg harom hegeszté hely szaméara.
Ez azt jelentette, hogy a teleppel parhuzamosan kap-
csolt gép tébb mint 900 A aramot szolgaltatott folyama-
tosan. Ezzel a drdga akkumulatoros berendezéssel ele-
gendd fesziltség allt rendelkezésre a hegesztés végre-
hajtdsahoz - ami nagy elény volt, kiilénésen ha kisérle-
tezni kellett -, &m nagyon draga”.

(Folytatas a kdvetkezé szamban.)
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A héskor... 2-6. abra.

Aprilisban megjelenik
dr. Béres Lajos - dr. Komécsin Mihaly
Acélok, ontottvasak javito-
és felrakohegesztése
cimi muve.
Megrendelés, érdeklédés: Monteditio Kft.,
1075 Budapest, Tandacs krt. 5/a.

\
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INTERWELD TAJEKOZTATO

A termikus szoras (fémszoras)
technoldgiaja és alkalmazasa

A termikus fémszérasi eljards védbrétegek kialakitaséra
sok éve ismert, de mégis gyakorta bizonyos bizalmatlansaggal
és bvatossaggal szemiélték. Ennek f6 oka az volt, hogy ismé-
telten elégtelen kdtés jelentkezett az alapanyag és a felvitt
réteg kozott.

Az utbbbi években az eljarast rendkivil intenziven tovabb-
fejlesztették. A jelenlegi technoldgia odaig fejl6détt, hogy a
karbantartdsban és az Uj gyartasban az alkalmazésa biztosi-
tvavan. Semmi esetre sem szabad a fémszorast a hegesztés-
sel 8sszehasonlitani vagy egy szinten vizsgéalni, annak ellené-
re, hogy a gyakorlatban a felraké hegesztés egyre nagyobb
konkurencidjaként jelentkezik.

A szbrési eljards alapjat az képezi, hogy az olvad6, de
minimum képlékeny részecskék olyan gyorsan, ahogyan csak
lehetséges, a pisztolytdl a munkadarab felliletére kertiljenek.

A hideg fémszdrasnak a hegesztéssel szemben két jelen-
t8s elénye van.

a.) Az alapanyag vegyi dsszetételét az embernek alig kell
ismernie. Eppen a karbantartas teriletén fordul el gyakran,
hogy az alapanyagot illetéen kevés az informacié.

b.) Tovabbi elény a munkadarab viszonylag alacsony hé-
mérséklete, amely kb. 150 °C. Teh4t nem kévetkezik be szer-
kezetvéltozas az alapanyagban, sem deformécié a felszért
munkadarabnal.

Egy optimalisan berendezett fémszér6 (izemhez hozzatar-
tozik elszivd-berendezés kabinnal és szlir6berendezéssel
(teliesitménye kb. 6000 m>/6). Az egészségvédelem igy bizto-
sftva van, azonkiviil a felszért réteg minésége jelentésen javul,

Egy szupporttal ellatott forgatéberendezés ugyancsak fon-
tos.

Afellilet elékészitéséhez szemesesz6r6 berendezés - acél-
sbréttel vagy korunddal - szlikségeltetik, tovabba egy komp-
resszor levegszarttéval (teliesitménye kb. 90 m3/6, 8 bar
nyomason).

Az alkatrészek darabszamétdl, alakjatdl és a felszért réteg-
tél figgden 5 féle eljaras all rendelkezéslinkre.

1.) A ldngporszdrds, mint a legismertebb eljaras a legala-
csonyabb beruh&zasi kdltségekkel. Felhasznalunk fém-, keré-
mia- és mianyagporokat is.

2.) A langleolvasztésos huzalszérds szintén alkalmazhaté
az alkatrészek feldjitdsaban. De nagy darabszamd szériagyar-
tasnél is - példéul dugattyGgyarik, szinkrongyaGrik, tengely-
kapcsol6 lamellak és kapcsolévillak esetén - széba jéhet, mint
automatizélhaté eljaras. A korréziévédelemben ezt az eljarast
mar évek 6ta alkalmazzéak.

3.) Az ivvel trténd huzalszérés - amelynek alkalmazasi
terllete azonos a lAnghuzalszéraséval - a langhuzalszérassal
szemben néhény érdekes technikai és gazdasdgi el6nnyel
rendelkezik.

- A kbtési szilardsdg itt Iényegesen nagyobb (kb. dupléja).
Az eldzdekben emlitett eljdrasokhoz képest itt tiszta adhézibs
kétéssel nem taldlkozunk, mert mikrohegedés, azaz az olvadt
részecskék diffundalésa jon Iétre a szérési folyamat alatt,

- A leolvadasi teljesitmény 2-5-sz6r magasabb.
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- Az izemelési kdltségek alacsonyabbak (nincs gazfelhasz-
nélas).

- Afelvitt réteg zsugorfeszliltsége kicsi, ezért alkalmazhat6
nagyobb rétegvastagsagnal. Egy jelentds el6ny, ami az ala-
csony zsugorodasnak kdszdnhetd, hogy belsé treges fellile-
tek szérasanal is tokéletes a tapadasi szilardsag.

De emlitsiik meg a héatranyokat is.

A szbrési folyamat alatt a felszért réteg legnagyobb ellen-
sége a keletkez6 por. Ugyanis a nagyobb teljesitmény 4ltal
finomabb lesz a porlasztas és a fémrészecskék elgbzdlgése.
Igy elkerulhetetlen a nagyobb porképzédés.

Ez a por rételepszik a felvitt rétegre és a kévetkez6 réteg
szdrasanal zérvényokat okoz. Ezaltal egy GUgynevezett réteg-
szepardltsag jon létre, azaz atapadé3| szilardsag csbkkenése.
Ezért fontos egy j6 (6000 m®/6) elszivéberendezés felszerelé-
se.

Figyelemmel kell lenni a huzal kivalasztadséara is, ha maga-
sabb keménységet akarunk elérni a felvitt réteggel. Ugyanazt
a huzalminéséget figyelembe véve langleolvasztasos huzal-
széréssal, elektromos szérasnal keménységcsdkkenés 4ll eld
a rétegben.

A karbonkiégés kb. 40-60%-kal, a Mn- és Si-kiégés kb.
25-40%-kal nagyobb. Minden méas 6tvézénél a kiégés alacso-
nyabb szint(.Ez a hatrany Ggyes huzalkivdlasztassal kikliszd-
bélhetd, példaul tal 6tvozott huzalok felhasznaléséval,

4.) A plazmaszérés fejlettebb gépeket és magasabb beru-
héazési koltségeket kdvetel meg. Lehetséges fém- és kerdmi-
aréteg felvitele. A felvitt réteg felliletmindsége jelentésen eltér
a lang- és fvszbrasndl tapasztalttél. Ezért a plazmaszérast
specidlis felhaszndlési lehetGségnek tekinthetjiik a repilégép-
gyartasban, a vegyiparban, a papir- és textilipari, illetve az
élelmiszeripari gépeknél.

5.) Egészen (j termikus sz6rési eljaras a nagysebességil
ldngszdras, amely nalunk Jet-Kot néven ismert. Ez az eljaras
alacsony langhmérséklettel, de rendkiviil nagy részecskese-
bességgel dolgozik. Ezért el6ny6s karbidbevonat felvitelére.
Ennél az eljarasnél nagyon magas aramlasi sebességet ériink
el a propén, a hidrogén és az oxigén segitségével.

A finomszemcséjd (45 mikron alatti) por a becsapddasig
egy semleges nitrogén atmoszféraban tartézkodik. 500 m/s
feletti becsapédasi sebességet ériink el. Ez4ltal kialakul egy
kinetikai energia (mozgésenergia). Minden igy felsz6rt réteg
magas tapadasi szilardsaggal, keménységgel, témdrséggel
és homogenitassal rendelkezik. Példaul WC 88/CQO 12 esétén:
a tapadasi szilards4g 120 N/mm?, a keménység 1100-1300
HV 300, a porozitas 0,5%.

E probléméak megoldasdhoz készséggel aliunk rendel-
kezésikre. Dieter Heuberger

Interweld KFT.

Budapest, 1145 Gyarmat u. 5/a.
Telefon és telefax: 251-9696.
Telefon: 251-7000/24, Telex: 22-6217, 22-6129. K6d: 6
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TUV Rheinland Hungaria

A Szerkezeti Anyag- és
e

Hegesztéstechnolégiai, Energetikai,
Energiabiztonsdgtechnikai Osztaly

Minéségbiztositds nemzetkozi normék alapjan

Gazdasdgosabban kivin termelni?

Uj piacokra akar betérni?

Bizonyitania kell a megrendel6 elé6tt, hogy folyamatosan képes j6 min6ségi terméket
hataridére szallitani?

Akkor Onnek sziiksége van nemzetkozi szabvanyok szerint felépitett és tanusitott
minéségbiztositdasi rendszerre!

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

Forduljon hozzank!
SZERKEZETI ANYAGOK

— Alapanyagok és félkésztermékek (fém, miianyag) atvétele és tanusitasa.
— Alapanyaggyarté vallalatok (acélgyarték, éntddék) hengerld, sajtol6, hékezel6 mindsitése.
— Mdanyagipari vallalatok mindsitése.

HEGESZTES

— Hegeszt6iizemek tanusitasa a TRB, TRD, TRR és DIN 8563/ 2 szerint.
— Hegesztéstechnol6giak kidolgozasa.
— Hegesztés fejlesztés, kutatas.

VALLALATMINGSITES A VIZHAZTARTASI TORVENY (NEMETORSZAG) ALAPJAN
TERMEK TANUSITAS

— Nyomaéstarté edény, kazan, csévezeték és szerelvényet, olaj- és gazipari berendezések atvétele
a TRB, TRD, TRbF és TRR szerint.

— Energetikai és kérnyezetvédelmi beruhazasoknal.

Keressen fel benniinket!

Cimiink: TUV Rheinland Hungdria Kft.

1061 Budapest, VI. Paulay Ede utca 52.

Telefon: 122-0825, 142-0193. Telefax: 122-1958.
Kéd: 21

Reméljiik, hamarosan egyiitt dolgozhatunk!
\. J
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A megvaltozott gazdasagi kévetelmények, az egyre ndvekvé nyugati
exporttevékenység nélkiilozhetetlenné teszik a gyartasra, gyartmanyokra vonatkozd
mindségi kévetelmények, elbirasok, kapcsolédé szabvanyok ismeretét és betartasat.

Ebben segit Ondknek a

TUV Rheinland Hungaria

legajabb szolgaltatasa.
Szakembereink figyelemmel kisérik:

- a TUV fellgyelet al4 tartozé termékekre vonatkozé szabalyzatok,
- a nyomastartd edények muszaki szabélyzata (RTB),
- a kazédn muszaki szabélyzata (TRD),
- csGvezetékek miszaki szabalyzata (TRR),
- az olaj- és gazrendszerek miszaki szabalyzata,
- az alapanyagokra és vizsgalatokra vonatkoz6 elGirasok, mint
- VdTUV Merkblatt,
- SEW (Stahl und Eisen Werkstoffblatt),
i - SEP (Stahl und Eisen Prifbiatt), |
: - és a TUV hataskorét lefedd szabvanyok _
: véltozasait és rendszeres id6kézonként tajékoztatjak errél Ont,
: hogy idében tudomast szerezzen, és intézkedhessen.

A jegyzék alapjan az Onék részére szilkséges
eléirasokat az irodanknal megrendelhetik.
Kérjik, hogy a megrendelSlapot sziveskedjenek attanuimanyozni.
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&< Megrendelés

Az alabbi felsoroldsbdl a kbvetkezd jegyzéket rendelem meg: db. ar (F)
i [ anyomastarté edények és csGvezetékek gyartasahoz,

: szereléséhez, vizsgalatahoz &sszedllitott német szabvanyok

: cimjegyzékét magyar fordtdsban .. 2.500.-
(] a TRB el6irasrendszer véltozasjegyzékét ... 1.000.-
i [[J a TRD el6irasrendszer valtozasjegyzékét 1.000.-
i Ja vdTUV, SEW és SEP el6irasok valtozasjegyzékét ... 1.000.-
(] a TRB-ben ajanlott gyartasi, vizsgalati szabvanyok

: véltozasjegyzékét 1991. jdlius 1-jét6l 1991. december 31-ig. ... 2.000.-

AMEGIENdEIO NBVE: ....e. ettt et e s sar e saas sh e an e e b oabas
AVAIAIAL NEBVE! ..ottt et ser et e e s s st e s neen e e nneananeenne
Avallalat pontos cime (iranyitdszammal, postafidkkal): .........ccevverercirseeveirceecereene

Cégszerd alairas
Az x-szel megjeldlt megrendelést kérjlik az alabbi cimre elkdideni:
TOV Rheinland Hungaéria Kit.
1061 Budapest, Paulay Ede u. 52.
Fax: 1-122-1958. Kdd: 22

U
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DEYATE B

Iy, umy

—

megkénnyiti munkajukat.

CSEPEL MUVEK

OKTATASI VALLALAT

Budapest XXI., Bajaki Ferenc u. 1. 1751 Budapest, Postafiok 145.
Oktatési és kulturélis szolgéltatésaink az ipar szolgélataban.
Vallalatunk széles tevékenységl kore a munkavédelmi oktatastél a vezetk képzéséig terjed. Ezen belill feldleli a
szakmunkasképzeést és tovabbképzést, a kozép— és felsGfokl képesitésliek szak— és tovabbképzését, tovabba vallal-
kozunk olyan specialis igények kielégitésére is, amilyen példaul a rehabilitacidés szakmunkésképzés. Ez a széles profil
lehetévé teszi megrendel6ink szdmara, hogy oktatdsi tennivaloik nagy részét egy intézménnyel végeztessék, ami

Készitiink audiévizudlis anyagokat, tematikakat, jegyzeteket és korszer(i oktatasi segédieteket.

Gondoskodunk megrendeldink nyomtatvanyell

Gépkezel6 tanfolyamok

Alulrdl vezérelt darukezeld
Daruvezetd
Targoncavezetd
Kisgépkezeld
Kénnylgépkezeld
Nehézgépkezeld

Hegeszt6 tanfolyamok

Kézi ivhegeszt

Gézhegeszt6

AWI védigazhegesztd

CO2 véd6gazhegesztd

Mindsitett hegeszté

Hegesztd Gjraminbsité

Mindsitett hegesztd képesség felmérd
Tlzvédelmi szakvizsgék

NC tanfolyamok

Fels6fok NC programozési és Gzemeltetdi
Fels6fokd NC elektronikus karbantarté
Kézépfoki NC, CNC programoz6,
gépkezeli

Alapfokt NC technikai

alapismeretek

FESTO tanfolyamok

Bevezetés a pneumatikaba

Bevezetés az elektropneumatikéba
Pneumatikus rendszerek (zemeltetése,
karbantartasa

Pneumatikus vezériések tervezése
Bevezetés a programozhaté logikai vezérlé
(PLC) rendszerekbe

lllll

atasardl is.
Automatika tanfolyamok
122 2:: Ipari elektronika
135 éra Villamos hajtasszabalyozas
30 6ra Programozhat6 vezériék PLC
127 6ra PLC programozasi technikék
172 éra Robotika tanfolyamok
Robottechnika alapjai
Robot- és manipulétorkezeld
Robotok vezérléstechnikdja
136 éra Ipari robotok programozéasa
136 6ra
gg 2’3 Karbantart6 tanfolyamok
80 6:: Pneumatikus rendszerek
50 6ra Hidraulikus rendszerek
20 6ra Ipar! robotok viIIamos_ karbantarté
20 6ra Ipari robotok mechanikus karbantarté
Szakmunkasképzés
400 éra Anyagvizsgélé
392 6ra Mechanikai késziilékszerels
Vas— és fémalakité
1806ra  Feliletkezel§
Ivhegeszté
130 éra Langhegeszté
Gépi forgacsold
Epftdipari fenntarté
36 6ra
36 6ra Mesterszakmunkas—képzés
366ra  Gépgyartas
36 6ra Villamosgép és energiaipar
Miszeripar
36 6ra Papiripar

MegrendelSink megkeresésére részletes tanfolyami tajékoztatét és arajaniatot kiildiink.
Igényeik kielégitését a helyszinen, személyes megbeszélésen egyeztetjiik.
A tanfolyamokat a megrendelé telephelyén is megszervezziik.
Vidéki hallgatéinkat vendéghézunkban helyezziik el.
Telefonjaink: kbzpont: 277-2222. Tanulmanyi osztaly: 276-3662, 3211 m.
Tovébbképzési osztaly: 276-6240, 3704 m. Vendéghéz 277-0865. Kéd: 16

58

Hegesztéstechnika lil. évfolyam 1. szam (1992/1.)

85 6ra
110 6ra
120 éra

40 6ra

120 6ra

80 éra
170 6ra
100 6ra

150 éra
130 6ra
220 6ra
160 6ra

355 6ra
278 6ra
265 6ra
265 6ra
305 6ra
305 6ra
355 6ra
882 6ra

250 6ra
250 6ra
250 6ra
250 6ra
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autogéntechnika

Gdzhegesztéstechnikai Szolgaitaté és Kereskedelmi Kft.
2120 Dunakeszi, Alagi-major
Tel.: 06-27-42-091, 06-27-42-105
Telex: 22-4039, 22-6771
Fax: 06-27-42-105

NE DOBJA EL - KULDJE HOZZANK! TEVEKENYSEGI KORUNK:

— Hegesztdeszko6zok javitasa.
- Koézponti gazzellaté rendszerek tervezése, kivitelezése, meglévé rendszerek ellen6rzése, karbantartasa,
bévitése, feltjitasa.
- A miiszaki fejlesztési tevékenység keretében gazhegesztés é€s langvagas eszkozellatdsa, védégazas|
hegesztés nyoméscsokkentdinek gyartasa, pébé- és foldgaziizem melegit6- és forraszt6pisztolyok, edzéfejek,
korégok eléallitasa.
- Kotelezéen el6irt negyedéves hegesztSeszkoz-ellendrzé feliilvizsgalat egész orszagra kiterjedd végzése!

NE BARKACSOLJON!
Hibais, feliilvizsgélatnal ,,ROSSZ"-nak bizonyult hegesztéeszkozeit szakcéggel javitassa. Kod: 15

Magyarorszagi vezérképviselete a WI ' ] cég biztonsagi eszkézeinek.

TAPASZTALAT + MINOSEG + MEGBIZHATOSAG = AUTOGENTECHNIKA
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Véddgazas és fedéporos hegesztéhuzalok

Az ISAF S.p.A. (Trento, Olaszorszag) méar évek 6ta jelen van a magyarorszagi
hegesztéhuzal piacon és évrél-évre novelni tudja forgalmat. Idén Uj alapokra helyeztiik
kereskedelmi tevékenységlinket. A nemrégiben alakult ISAF KFT. elsésorban az
alapito altal gyartott termékeket forgalmazza, de a hegesztés mas teriiletén is gazdag
valasztékkal all a vevék rendelkezésére.

Védoégdzas hegesztéhuzalok (az ISAF S.p.A. termékei)

- teljes méretvalaszték SG2 és SG3 mindségl huzalokbdl,

- rovid szalltasi hatarido,

- jaratos méretekbdl 6t tonnaig azonnali kiszolgalas,

- 2 0.6 és g 0.8-as méretbdl &t kilogrammos csomagolasban is,
- 250 kilogrammos csomagolas hegesztérobothoz,

- normal és menet-menet mellé tekercselt huzalok.

Fedettivii hegesztéhuzalok (ARCOS-termékek)
- 52 és S3 mindségben a jaratos méretekbdl azonnali kiszolgalas,
- 30 és 100 kilogrammos csomagolds.
Bevonatos elekirdéddk szerkezeti acélok hegesztéséhez
- a j6l ismert EB-s és ER-es elektrodak az ESAB-CSEPEL KFT.-tél,
- az ESAB teljes bevonatos elektréda valasztéka.
Kaldénleges hegesztéanyagok (ESAB-termékek)

- az ESAB budapesti irodajaval szorosan egyUttmikddve a legjobb kiszolgalast ny(itjuk,

- kedvezod szallitasi feltételek,

- maszaki tanécsadas.

Kinalatunkat folyamatosan bévitjik. Vevéink érdeklodésén, megrendelésén kivil varjuk azoknak
a hazai hegesztbanyag- és -eszkozgyartoknak a jelentkezését is, akik képesek megfelelni a
szigoru piaci kdvetelményeknek.

ISAF Hegesztdanyaggyaré és Kereskedd KFT.
9200 Mosonmagyarévar, Magyar u. 28.
Telefon: 98-16532, fax: 98-16344. k&d: 9.
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KEMPOTIG
AC/DC 250

Egyen- és valtakoz6 dramt ivhegeszt6geép
kézi és védSgazas
AWI/WIG-TIG hegesztésre.

A hegeszt6aram fel- és lefutédsa, a
gazutanfolyas ideje szabalyozhato,
programautomatikaval van ellatva.

A hegeszt6gép a munkak megkonnyitése
érdekében kiegészithetd kézi és
14bpedalos tavvezérlS késziilékkel,
vizhtdtékérrel, tovabba lasst-impulzus

Miiszaki adatok
Csatlakozdsi fesziiltség:
220V, 380V, 50/60 Hz.

Biztositd, lomha: 50 A, 35 A.
Hegesztédram-tartomdny:

- kézi elektréda AC/DC:
15A/20V-250 A/30V,
-AWIAC:10A/10V-250 A/20,
-AWIDC:5A/10V-250 A/20 V.
Tomeg: 125 kg.

¥ KEMPPI

adé6val és programvalaszté késziilékkel is.

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

KEMPPI

Képviseleti Iroda

1033 Bp., Szentendrei ut 129.

Telefon: 188-2355/39.
Telefax: 168-8275.
Telex: 22-7390. xsd: 14.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 1. szam (1992/1.)
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ERAACHENES

Az ELMA-Technik azt jelenti, hogy

® meggyd8z0 technolégia minden hegeszté eljarashoz
@ kulcs gydartdstechnolégigjukhoz és az automatizdcidohoz
@® innovdciods és know how problémdik megolddsdhoz

TIG-Control
HYBRID 4000

Harom optimaAlis impulzusos
eljaras egy berendezésben.

AWI,

védbégazas, MIG/MAG
bevontelektrédas

hegesztéshez utolérhetetlen.

=0 HYBRID teljesitményegység
=0 kiilonbo6z6 impulzusformak
= optimalis folyamatstabilitas
=¢ a legjobb gépkihasznéalis elényods ar mellett
=0 AWI-egység nélkiil is kaphat6
Magyarorszagi képviselet:

Tl;YSS%N

THYSSEN KEPVISELET

H-1052 Budapest, Vaci u. 19-21.

H-1364 Budapest, Pf. 203.

Telefon: 118-7059, 118-7084.

Fax: 251-4090. Telex: 202648.
ELMA-termékek

w hagyomanyos és elektronikus AWI, plazma-
és védbgazas hegesztSberendezések

w fvvezérlésti varratkévets rendszerek

= Robottechnika

w Hegesztési paraméter-feliigyel6 rendszerek
w- Inverterek bevontelektrédas hegesztéshez
Koéd: 5
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A EUROQUA

Magyar-Német Hegesztéstechnikai Oktatd és Vizsgaztatd Kit.

% Mindsités % Tanacsadas % Fejlesztés % Kivitelezés

Az MSZ-EN szerint akkreditatt flggetien hegesztoképzo és vizsgaztatasi hely.
ErdekiGdjon! A személyes megkeresés soran szivesen adunk tovabbi informaciot.
EUROQUA Kit. H-1061 Budapest, Paulay E. u. 52.

Telefon: (36-1) 121-7720, 142-1714.

Telefax: (36-1) 122-0900, 142-1714,

Iskolaink: Szekszard: 7101 Pf. 287. Telefon és fax: (74) 16-744.
Tiszaujvéros: 3580 Pf. 80. Telefon és fax: (49) 22-197. Kéd: 20
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—0) 4/ s
ompact

315 =y

*k 20 fesziltségfokozat
¢ 3 fojtas kivezetés
*k Ponthegesztés
*k Szakaszos hegesztés
™ 2/4 Gtem
R Gazutanramias
¢ Gézvezériés
*K Hideg huzalelétolas
% Allithaté huzalvisszaolvadasi id6
*K EIG van készitve hizd-told
pisztoly fogadasara
*k Kalon fokapcsold visszajelzéssel
*k Tartozékok: PSF 315/3m
hegesztdpisztoly, testkdbel csatlakozdval,
) hal6zati kabel.
Eljen a lehetéséggel! Az ESAB gépek
megbizhatd minéségéhez most elérhetd aron
juthat hozza. Két év garancia,

tapasztalt szerviz.
ESAB Kit.

1117 Budapest, Budafoki it 95-97. 188.000,-Ft

Telefon: 18-13-979.
Fax/tel.: 16-69-084. Kéd: 18
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OK elektrodak,
iAB feddporok

A mori elektrédagyar termékeinek mindségével felzarkdzik az ESAB OK
mérkajell hegesztéanyagainak vildgszerte elismert szintjéhez.

4 4. A Méron gydrtott termékek, valamint
qu ﬂo' az ESAB
ESA B ” CS E P E |_ Kﬂ- teljes vdlasztékdanak forgalmazéja:
ESAB Kft.
8060 Mor, 1117 Budapest, Budafoki ut 95/97.
o, Telefon: 18-13-979.
Velegi ut 2. Fax/tel.: 16-69-084. Kod: 19
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MUSZAKI GAZOK

Szakembereink készséggel téjékoztatigk Ondket.
Linde telephelyek Magyarorszagon:
Linde Gaz Magyarorszdg Kt
Cim: 1015 Budapest, Donéti u. 8.
Telefon: 201-4634, fax: 201-4634.

Linde Dunaferr Gaz Kft.

Cim: 2400 Dunadijvéros, Vasmd tér 1-3.
Telefon: (06-25) 83-253.

Fax; (06-25) 83-540. Telex: 29-272.

Az alabbi gazokkal
allunk rendelkezésére:
Acetilén (Dissousgaz)
Argon
Corgon ® (Ar, CO2 keverék)
Dinox (altatogéz)
Hélium
Hidrogén
Nitralgin
Nitrogén
Oxigén
Széndioxid
Kilonleges gézok; gézkeverékek

Szolgaltatasaink:
Kivalé mindség,
tiszia, viztelenitett,
széraz gazpalackok,
specidlis szeleptomités,
hézhoz széllitas,
lerakatok az egész
orszag terdletén,
rovid szallitasi tvonalak.

Minden gzt egy helyrdl!
Hasznélja ki ennek eldnyét!

Linde Géz Kazincbarcika Kit.
Cim: 3702 Kazincbarcika, Bélyai tér 1.
Telefon: (06-48) 12-866.

Fax: (06-48) 10-898.

Linde G4z Miskolc Kft.
Cim: 3540 Miskolc, Puskin u. 33.
Telefon: (06-46) 70-124.
Fax: (06-46) 54-704. Kéd: 3
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KEPVISELET: rrous

1053 BP., SZEP U. 6. PR T
1364 BP. PF. 88. s )

TEL.: 1173177
117-5494. Kéd: 13
FAX: 117-1766.
TELEX: 22-6165.
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=

SCHWHISS

ALEXANDER BINZEL

TECHNIK

- MIG-MAG védégazas hegesztpisziolyok,

- WIG-TIG (AWI) védbgéazas hegesztbpisztolyok,

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

- fustgazelszivé hegesztdpisztolyok,

- plazmavéagé hegesztdpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) k6zponti csatlakozok,
- vizh(ité berendezések,

- hegesztékabelek gyorscsatlakozéval (aljzat és dugo),
- hegesztéberendezések, eszkdzok,

- testeld és elektrokabelek,

- frocskolésgatlo spray és paszta,

- huzaladagolé berendezések és tartozékok.

HEGESZTESTECHNIKAI TERMEKEK, SZELES VALASZTEKBAN!

Robothoz valé kiegészitd berendezések,
tartozékok:

- valamennyi robottipushoz pisztolytarto,

- gaz- és vizhltéses robotpisztolyok,

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

- programozhaté pisztolyok,

- pisztolytisztité berendezések,

- szerszamcserélé rendszer,

- huzalvagé berendezés,

- hegesztGpont-mérdallomas,

- gaz- és vizh(téses tolé-hizé robotpisztoly,

- WIG-TIG (AWI) robotpisztoly, hideghuzalos eljarassal

pl.: minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté

- minden hegesztépontra
beallithato tarté

-frocskoléstél védett

-minden Utkbzésnéi
vészkapcsold

-erds (itkdzés esetén a
tarto kioldddik

- bedllithatd kioldasi
erd

- pontos visszadllithatosag

-automata pisztolycsere

pl.: WIG-TIG (AW!)

hegesztépisztolyok

-géaz- vagy vizhiitéses

-merev vagy flexibilis
nyakkal

-kapcsoléval vagy
szeleppel

- kézi vagy automata
pisztoly

MAGYARORSZAGI
KEPVISELET:

Co'optim

2049 Dibsd, Petdfi S. u. 21.
Telefon/fax: 1-850-021.
Telefon: 2-261-335.

IPARI KFT.

Kod: 11
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CARL CLOOS
SCHWEISSTECHNIK

GmbH, D-6342 HAIGER,

CLOOS
SCHWEISSTECHNIK

Ges.m.b.H - AUSTRIA
és

CLOOS
MAGYARORSZAG

1118 Budapest, Minerva u. 9.
Telefon: (06-1) 166-39-58.
Fax: (06-1) 166-39-58.

ez(ton hozzuk tudomaséra, hogy
mi mindent biztositanak
termékeink az On szaméra:

- hegesztés és vagas kézzel,
célgéppel és robottal,
- AF|-AWI-impulzus-plazma,
- 4-650 A arammal,

- vas, acél, rozsdamentes
anyagok, szinesfémek, lemezek,
profilacélok hegesztése,

- egyszerd, kézi beallitas,
programozhatd technolégia,
- mindségellendrzés,
- normal és nagy sebesség,
- minimélis utbmegmunkalas
és mindehhez
- - kifogastalan alkatrészellatas,
- j6l m(ikddd szervizhaldzat.
Kéd: 28




