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MUSZAKI ADATOK

Maszk

Anyaga: hd- és vegyszeralié Nylon Zytel.
Szinek: normé! fekete vagy hévisszaverd eziist.

Hegesztési fénysziiré

Felépités: 6,6 mm vastag, laminatt rétegei:

polarizacios sz(irG, folyékony kristalycellék, interferenciasziird, valamint kiilsé és
belsG eldtétlapok.

Fényszenzorok: a kilisd oldalon 3 fotocella vezéri az elektronika vildgos-stét
kapcsolasat.

Eldtétlapok: cserélhetdk, Utésnek és fréicesend anyagnak ellenalinak, polikarbo-
nétbol késztiinek, egy-egy killsé és belss lapbdl &linak.

Latémez6: 55x107 mm.

Aramellétas: 12 V-os minielem és szolarcellak.

Védelmi fokozatok (DIN 4647, BS 679, EN 169 szerint)

Vildgos fokozatok: 4.

Sotét fokozatok: beallithatd 4 fokozatban 9 &s 13 kdzott.

Kikapcsolva: 5-6.

Ultraibolya és infravéros védelem: valamennyi védelmi fokozatban a 13 védeimi
fokozat specifikécitja szerint.

Kapcsolasiiddk: vilagosrd! sotétre: szobahdmérsékleten 1,5 ms; sététrol vilagos-
ra: 20 ms, a MAN-kapcsoléssal meghosszabbithaté.

Billentyd-funkciék

ON/TEST: bekapcsolas és a beéllitott védelmi fokozat lekérdezése.

OFF: kézi kapcsolas vagy automatikus leéllas 20 perc eimultaval.

SHADE: a sitétségi fokozatok beéllitasa négyféle 9 és 13 védelmi fokozatnak
megfelelden.

MAN/AUTO: AUTO: a szenzorok fényérzékenysége automatikusan szabélyo-
zott. A legtdbb hegesztéshez megfeleld.

MAN: a szenzorok fényérzékenységét kézi szabélyozassal lehet beéllitani. Ala-
csony Amper-bedllitashoz, vibraldsmentes hegesztési ivhez, inverteres hegesz-
téshez, stb.-hez ajénlott. A bedllitott védelmifokozatot a vérds szinkijelz6 diddak
rovid felvillanassal mutatjak.

Témeg: a komplett hegesztémaszk a hegesztési fénysz(irével és a fejpanttal
egyittkb. 510 .

A SPEEDGLAS XL megfelel a DIN 4647-7 szerinti automatikusan elsotéteds
hegesztési fényszirGkre vonatkozé kovetelményeknek. A SPEEDGLAS XL tel-
jesitia PREN 166 szerinti, a hegesztési maszkokra vonatkozd altalanos kévetel-
ményeket.

NEGY HEGESZTOMASZK EGYBEN

BN Speedglas’
.7 XL

A SPEEDGLAS XL a technika cslcsteljesitménye, automatikusan elstétedd
héegéesztési fényszUird. Gyors, egészséges és jobb hegesztést jelent a kdvetkezok
révén:

- killdndsen nagy latémez4,

- beéllithatd védéfokozatok,

- szolércellak az akkuélettartam meghosszabbitasara.

Az automatikusan elsdtétedd hegesztési fénysziird a hegesztést egyszerdsit,
teljes szemvédeimet biztosit 6s optimalizalja a ltési viszonyokat barmely korik
mények kozatt, ’

A SPEEDGLAS hegesztési fénysziré a hegesztés fényhatésara reagal és keve-
sebb, mint 1,5 milliszekundum (szobahémérsékleten) alatt elsotétiti a latémezét.

Nagyobb hegesztési teljesitmény
A szokésos hegesziémaszkokkal Gsszehasonlitva a SPEEDGLAS alkalmazésa
esetén 50%-kal nd a hegesztési teljesitmény. A hegeszté mindkét keze szabad.

Ez nagyon fontos, ha kicsi a rendelkezésre 4l hely, vagy preciz munkét kell
végezni.

Jobb hegesztési minéség

A hegesztés megkezdésekor az elektrdda j6i lthaté, ezért az ivhizés helye
pontos. A killdnlegesen nagy l&tdmez6t a nagyméretd hegesztési #énysz{irg
biztosttja, igy pontosabb és precizebb hegesztés valik lehetévé.

Kevesebb sériilési veszély
A nyaki csigolyak sérililése tipikusan a hegeszték szakmai betegsége, ami abbél

keletkezik, hogy a maszkot fejmozgassal billentik elére-hatra. A SPEEDGLAS XL
alkaimazaséval erre nincs szlkség.

Teljeskori szemvédelem
A SPEEDGLAS XL hegesztési fénysz(ir6 kisziri az ultraibolya, az infravérds és
a kék fénysugarakat, vilagos és sotét kapcsoldsban egyarant. A maszk védi a

szemet és az arcot a hegesztési fényvillandsoktdl, a kéros sugaraktdl és a
frocesenésektdl.

Egyetlen maszk sokféle alkalmazisa
A SPEEDGLAS XL gombnyomésra négy védelmi fokozat kdziil ad valasztasi
lehetéséget. A megfeleld vedelmi fokozat kivAlasztasa utén a hegesztési fény-

szliré automatikusan izemkész barmilyen elektromos ivhegesztéshez, kiilGnbd-
z6 hegesztési anyagok és barmilyen munkakdrilmények esetén is.
SPEEDGLAS FRESH-AIR a tiidd védelmében
A szem védelme mellett arra is sziikség van, hogy a hegesztési flisttl megovjuk
a tiiddt. A SPEEDGLAS FRESH-AIR kétféle kivitelben &ll rendelkezésre: SPE-
EDGLAS FRESH-AIR akkumuldtor(izemi sz(ir-fiv-box a kdrnyezeti levegd
tisztitdséra, illetve SPEEDGLAS FRESH-AIR présléghélézatra csatlakozassal
elokésziti a halozati levegdt, olyan akalmazasi helyekre vald, ahol a krmyezeti
levegd kevés oxigént vagy sok szennyezd anyagot tartalmaz.

Kedvez6 elszimolds

Atermék OMTKI nyilvantartdsi szdma: 2.14.44.42.5, Nem szamit beruhézasnak,
koltségként elszdmolhatd. (Felmentési engedély széma: 2/36/92.)

NICRO

Magyarorszagi forgalmazé:
NICRO Altalanos Kereskedelmi Kit.
1102 Budapest, Endre u. 10.
Telefon: 157-4111, 157-4483.Telefax: 157-4483.



M lj SZ AK' G AZOK ’ Az alabbi gézolfkgl
allunk rendelkezésére:
Acetilén (Dissousgdz)
Argon
Corgon ® (Ar, CO2 keverék)
Dinox (aftatégaz)
Hélium
Hidrogén
Nitralgin
Nitrogén
Oxigén
Széndioxid
Kilénleges gazok, gazkeverékek

Szolgaltatasaink:
Kivalé mindség,
tiszta, viztelenitett,
széraz gazpalackok,
specidlis szeleptomités,
hazhoz széllitas,
lerakatok az egész
orszag terliletén,
rovid szallitasi dtvonalak.

Minden gézt eqy helyréll
Hasznélja ki ennek elényét!

Szakembereink készséggel téjékoztatigk Ondket.

Linde G4z Miskolc Kt
Linde telephelyek Magyarorszagon: Cim: 3540 Miskolc, Puskin u. 33.
Linde G4z Kazincbarcika K. Telefon: (06-46) 70-124.
Cim: 3702 Kazincbarcika, Bélyai tér 1. Fax: (06-46) 54-704.
Telefon: (06-48) 12-866. Fax: (06-48) 10-898.
Linde-Répcegdz Rt.
Linde Dunaferr G4z Kit. Cim: 9653 Répcelak, Pf. 1.
Cim: 2400 Dunadijvaros, Vasmu tér 1-3, Telefon: (06-94) 24-207, (06-94) 24-208.
Telefon: (06-25) 83-253. Fax: (06-94) 25-206.
Fax: (06-25) 83-540. Telex: 29-272. Telex: 037390.

Keressék lerakatainkat az alabbi varosokban:

Budapest, Békéscsaba, Balatonboglér, Debrecen, Dombévar, Eger, Gydr, Gyongyds-Visonta, Hodmezévasarhely, Kaposvar,
Kecskemét, Nagykanizsa, Nyiregyhaza, Ozd, Pécs, Salgbtarjan, Sitfok, Szeged, Székesfehérvar, Szekszard, Szolnok,
Szombathely, Tata, Tiszafired, Veszprém, Zalaegerszeg. Hird. kddja: 6.
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MINOSEGBIZTOSITAS, MINOSITES

LOVASZ SZABO TAMAS
(TUV Rheinland Hungaria)

TUV-Cert minéségbiztositasi

rendszertanusitas az

A minésegbiztositasi rendszerek kiépitése az 1ISO 9000
szabvanysorozat alapjan napjainkban a vildg minden ré-
szén folyik. A rendszerek kiépitését kévetden felmertl a
keérdés, hogy mely tanisité intézetet célszerd felkérni a
minéségbiztositasi rendszer tanisitasi eljarasanak lefoly-
tatasara, azaz mekkora az egyes tanusitvanyok értéke,
elismertsege. .

_Ezen igényt felismerve 17 TUV szervezet, kozottik a
TUV Rheinland kéIni kdzpontja, a TUV Rheinland of North
America és a TUV Rheinland Hungaria létrehozta a TUV-
Cert Tanusitasi Tarsasagot. i

A TUV-Cert a német Technischer Uberwachungsverein
Zertifizierungsgemeinschaft e.V. réviditése. Ezzel a szer-
vezettel kivanjak a TUV szervezetek valamennyi tandsitasi
aktivitdsukat 6sszefogni. A TUV-Cert foglalkozik mindség-
biztositasi rendszerek, termékek és szolgaltatasok, vala-
mint személyzet minSsitésével. ATUV-Cert egységes alap-
elvek és eljdrasrend alapjan, egységes elvek és médsze-
rek alkalmazéséval, a tanusitasi eljarast lefolytaté szemé-
lyek oktatasaval és szigora szabalyok szerinti vizsgaztata-
saval biztositja, hogy az 4ltala kiadott tantsitasok szakmai
szempontbdl megbizhaték, és igy nemcsak Eurépéban,
hanem a vildg barmely pontjan elismertek legyenek. (1.
abra.)

A TUV-Cen, amelyet elsésorban az eurdpai belsé piac
kialakulasa, az eur6pai szabvanyok és elSirasok harmoni-
zalaséval Osszefliggd feladatok megoldésa, valamint az
egyseéges minéségbiztositasi kdvetelményeknek vald
megfelelés tandsitdsanak az igénye hozott létre, tal kivan
lépni Németorszag és Eurépa hatarain. A TUV-Cert tagok
kozUl tébbnek a vildg szamos pontjan leanyvallalata dol-
gozik, amelyek kézremiikodésével a TUV-Cert tandsttasok
kiadasa lehet6vé és ismertté valik.

A TUV Rheinland kulf6ldi leanyvallalatai a 2. abran
lathatdk. Ausztrélia kivételével minden féldrészen jelen
vannak, és biztositidk a Németorszagban megszokott TUV
szolgéltatasokat.

A TUV-Cert a Német Akkreditalasi Tanacs vizsgalata
alapjan eleget tesz az EN 45012 szabvany kévetelménye-
inek, és igy akkreditalt a minéségbiztositasi rendszerek
tandsftaséra. (3. abra.) 3

Nemzetkozi tevékenysége keretében a TUV-Cert leg-
utébb az Amerikai Egyesiilt Allamokban végzett mindség-
biztositasi rendszertanisitast. Az amerikai cég a TUV Rhe-
inland of North America leanyvallalatot kereste fel ezen
igényével, amely megszervezte a tanusitasi eljarast. Az
auditota TUV-Rheinland tandsitasi szervezete végezte eqy
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Egyestilt Allamokban
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CEip
ZEUGNIS

HERR DIPL.-ING. BOTOND BALASSA

geb. am 16.05.1939 ip BUDAPEST

hat an dem Ausbildungslehrgang fiir

TUV CERT-Auditoren von
Qualititssicherungs-Systemen

teilgenommen und die Abschlupriifung nach
den Richtlinien von TUV CERT erfolgreich bestanden.

b,

Ausbildungsslalle
TUV-Akadainia Rheinland

Bonn, den  06.12,1991

/.@p

Vorsilzender
dut Psulungskonunission

1. dbra. TUV-Cert auditor bizonyitvany.

nemzetkdzi auditor team megbizasaval. Ateam vezetésé-
vel Udo Bergau urat, mint vezet6 auditort, a kélni kézpont
munkatérsat biztdk meg. Az auditor team tagjai: Robert
Gates ur a TUV Rheinland of North America és e cikk
szerz6je, Lovdsz Szabé Tamés, a TUV Rheinland Hungaria
Kft. minGseégligyi osztlyvezetsje voltak.

Az auditalt amerikai cég hegesztett acél nyomastarté
edenyek gyartasaval foglalkozik, mint példaul a fiitési rend-
szerek tagulasi tartalya, Iégkondicionalé berendezések. A
termelés négy gyaregységben folyik, a kdzpontban, West-
Warwickban (Rhode Island), Planoban (Texas), Nashville-
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ben (Tennessee) és Paducahban (Kentucky). Az dsszes
alkalmazottak Iétszama kb. 70016, éves forgalmuk 80 millié
US dollar.

Az audit egy elézetes kérdbiv kiklldésével kezdGdott.
Az elézetes kérddiv a véllalat altalanos azonosité adatain
kivil azt a célt szolgdlja, hogy meghatarozzék az alapul
vett ISO 9000 szabvény tanusitasi fokozatat és behatéarol-
jak a véllalat azon teriileteit, melyeket be kell vonni az
auditba. A kérddiv ezt kévetben rakérdez azokra a tevé-
kenységekre, amelyeket a tanusitési audit soran részlete-
sen vizsgalni fognak. Akérdések segitséget kivannak nyuj-
tani a tandsitast kérd véllalatnak, hogy megfeleléen felké-
sziilhessen, el6készithesse a szikséges dokumentumo-
kat és bizonylatokat, valamint elvégezhesse az esetleges
utolsd simftasokat a mindségbiztositasi rendszerén.

A vdéllalat a kérdéivet kitdltve visszakiildte a tanusité
intézetnek, mellékelte a minéségbiztositasi kézikonyvét és
valamennyi, az ISO 9001 kdvetelményeire vonatkozé elja-
rasutasitasat.

A véllalat minéségbiztosftasi rendszerét rogzitd doku-
mentacids rendszer a kdvetkezs felépitésii:

— vallalat minéségbiztositasi kézikényve,

— eljaras kézikonyv (ALL eljarésutasitasok),

— adminisztrativ eljarasok (AMT eljarasok),

— szabvanyositott tevékenység eléirasok (SOP),

-~ munkaleirasok (Job).

A minbségbiztositasi kézikdnyv felépitésében igazodik
az 1SO 9001 szabvany kovetelményeket tartalmazé pont-
M i Martborough o

Toronto

Detroit -

jaihoz. Minden egyes fejezet 6nallé azonosité szammal és
fejezetcimmel, fejezetenként djra indulé lapszamozassal,
fejezetenként meghatarozott kiadasi datummal és médo-
sitds azonositdval, valamint datummal van ellatva. Minden
egyes fejezet hivatkozik a vonatkozé eljarasutasitasra,
melyek egységes folyamatszabalyozasi kézikényvet”
(Procedure Manual) képeznek.

A kézikbnyv egyes fejezeteinek felépitése szintén egy-
séges rendszert mutat. Minden fejezet meghatarozza;

— a fejezet céljat,

— a vonatkozé felel6sségeket,

— az alapul vett szabvany vonatkozé kdvetelményeit.

A kézikdnyv az egyes tevékenységek részletes leirasa-
val nem foglalkozik, ezek az eljaras kézikbnyvben Ossze-
foglalt eljarasutasitasokban talalhatok.

Az eljarasutasitasok kialakitasa és felépitése szintén
egységes. A fejléc, hasonldéan a minéségbiztositasi kézi-
kényvéhez, 6nallé azonositdé szammal és eljarasutasitas
cimmel, lapszamozassal, kiadasi datummal és médositas
azonositéval, valamint datummal van ellatva. Az egyes
eljarasutasitadsok sziikség esetén hivatkoznak tovabbi, az
eljaras kézikdnyvben megtalalhat6 eljarasutasitasra (ALL
azonositd), valamint a nevezett kézikényvben nem talalha-
to szabalyzatokra (AMT azonositd). Ezen kettésség azzal
magyarazhato, hogy a vallalat az ISO 9001 szerinti miné-
ségbiztositasi rendszer bevezetése elétt is rendelkezett
mar bizonyos mingségbiztositasi rendszerrel, melynek ele-
mei tovabbra is haszndlatban maradtak. Az ISO 9001

Seoul

Cape Town
Vanderbijipark ———!

7
,ﬁ——- Tokyo

Hongkong

Bangkok
@

%Sﬂlgﬂmm

Johannesburg
L Port Elkmbeth

2. dbra. A TUV Rhelnland leanyvalialatal.
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TGA - Tragergemeinschaft fiir Akkreditierung GmbH b

verireten iin

Deutschen Akkreditierungs Rat
Akkreditierung

Die TGA - Tragergemelnschalt fir Akkreditlerung GmbH basiatigt Hiermit, daf

die TOV-Zertifizierungsgemelinschaft e.v.,
Bonn

dla Kompetenz nach DIN EN 45012 besitzt, die Zertilizisrung von Quaiitatssicherungs-
systemen in den in der Anlage naher bezsichnsten Winschahtsbereicnoa durchzu-
{ahron.

Die Akkredilierung ist gillig bis: 17, Dezember 1596
Die Anlaga ist Bestandteil der Urkunda und bestalil aus ‘5 Seiten.
DAR-Registriarnummer: TGA-2Q- 91002

Kéin,den 16. Januar 1992

L/“u’/(uw / /LJ

Geschanstihiar

3. abra. A Német Akkreditalasl Tanacs akkreditalasa.

koveteiményeinek megfelelden kidolgoztak a hianyzé uta-
sitasokat, mddositottak, illetsleg atdolgoztak a mar meglé-
véket. Az ISO kdvetelményeire vonatkozé utasitisok egy-
séges ALL azonositét kaptak, mig az ISO kovetelményein
tuli el6irasokat tartalmazé utasitdsok megtartottak eredeti
forméjukat és azonositéikat.

A rendszer vizsgalata soran az auditorok elSzetesen
atvizsgaltdk a mindségbiztositssi kézikdnyvet és vala-
mennyi ALL azonosttéval ellatott eljarasutasitast. Az AMT
utasftdsokba csak a helyszinen tekintettek bele.

Az ALL utasitasok felépitése egységesen a kdvetkezs:
— alkalmazasi teriilet,

— eljarasutasitas célja,

— definicidk,

~ felelésségek,

— folyamat leirasa,

— hivatkozott nyomtatvanyok beszerzési lehetdsége,

— eljarasutasitas készitdi, ellendrzéi — alairasokkal,

— melléklet: hivatkozott nyomtatvényok mintapéldanyai.

Hegesztéstechnika, lIl. évfolyam 3. szam (1992/3.)

Az AMT eljarasutasitasok felépitése Iényegében a fen-
tivel azonos, eltérés a témat illetéen van, hiszen, mint az
elébb emlitettik, az ISO 9001 szabvany kévetelményein
tdii eléirdsokat tartaimaz,

A kévetkez§ lépcséfok a Szabvanyositott tevékenység
elbirasok (SOP - Standard Operating Procedures) doku-
mentacidi. Ezek felépitése:

— biztonsagi kévetelmények,

—felszerelés, gépek ismertetése,

— munkamddszer leirdsa,

— munkalépések részietezése,

~ gépkarbantartas,

— mindségelemzés.

A min8ségbiztositasi dokumentacié kélén mellékletben
tartaimazza a vallalat szervezeti felépitését. A vallalat ve-
zetése a 4. abra szerinti személyekbd| All:

[
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| Végrehajté
| litkarsag

T
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Kereskedelmi e
. Termelési Pénzigyi
o3 markeling [ helyettes | |elngkhelyort
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"Altalanos
elndkhelyeties

Amint az 5. abrabél kitlinik, a minéségbiztositas veze-
tjét kdzvetlenil a véllalatvezetés ala, azon beliil is a
termelési elntkhelyettes ala rendelték.

| Emnek ]
|

Termelési
elndkhelyettes

L |

Mérndkiroda || Anyagbeszerzés Mindségbiztositas
igazgatéja

igazgatdja igazgatdja
Aszervezeti felépités érdekessége, hogy a mindségbiz-
tositasi rendszer belsé auditjaval megbizott szakénté a
pénzigyi elndkhelyettes ala tartozik. (6. abra.)

Eindk
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Pénzigyi
elnékhelyettes

[
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Belsé audit és Menedzsment
specialis projektek Informéciés
igazgatéja Rendszer
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Ezzel a megoldéssal biztosithatd a belsé auditor fligget-
lensége a minéséglgyben érdekelt terletekidl, igy az a
mindségbiztositasi igazgato ala rendelt mindségellenérzd
szervek munkajat is auditalhatja. Probléméat okoz azonban,
mint ez az audit sorén ki is derllt, a belsé auditor és a
mindségbiztositasi igazgaté egymas kozotti viszonya.

A dokumentacidk vizsgalatat kovetden ker(ilt sor a hely-
szini vizsgalatra. A helyszini vizsgélatot el8szér a kdzponti
gyarban, majd a tobbi gyarakban egymas utan végezték.

Valamennyi helyszini vizsgalat az egység vezetbivel és
az érintett szakértdkkel folytatott nyitdé megbeszéléssel
kezdddott. Anyitd megbeszélésen tisztaztak az audit céljat
és azokat a terlileteket, amelyeket ellendrizni kivantak.
Valamennyi helyszini vizsgalatot végig kévetett a vallalat
mindségligyi igazgatdja és az egyes gyaregységek mi-
szaki vezet6i.

A helyszini vizsgalat sorén az egyes gyaregységekben
az alabbi jellemzd eltéréseket taldltak.

— Néhany eljarasutasitasrdl hianyzott a jévahagyé sze-
mély alairasa.

— A belsd auditor és a mindséglgyi igazgaté kapcsolata
nincs irasban rogzitve.

— Eljarasutasitas mddositas tértént a helyi gyarban koz-
ponti jovahagyas nélkdl.

— Képzés dokumentalasanal nem alkalmaztak az MBU-
ban eldirt formanyomtatvanyt.

— Régi, elavult eléirasok visszavonasa nem tortént meg,
‘egyUtt talalhatok az érvényes elGirasokkal.

— Idegenéru atvétel teriiletén két mérémiszernek lejért

a kalibralasi ideje.

— Azidegenaru atvételre vonatkozé vizsgalati eléirast az
arra illetékes nem hagyta jova.

— Raktarbavételezés tortént idegenaru ellendrzés elétt.

—Néhany helyen hianyzott a rendszer altal el6irt 6nelle-
nérzéshez szikséges vizualis tajékoztatd tabla.

— Eredetileg més alkatrész tarolasara szant, és ebbél a
célbdl feliratozott trolédobozban eltérd alkatrészt taroltak.

— A szabvany altal el6irt darabszamonként elvégzendd
nyomasprobat nem pontosan az eldirt darabszamonként
végezték el.

— Egy adott anyag mdbizonylatat nem tudtak bemutatni.

Ahelyszini vizsgélat sorén feltart hianyossagokat, szab-
vanytél valé eltérést kilon audit eltérés lapon rogzitették.
Az audit eltérés lapokat naponta egyeztették a vallalat
minéséglgyi igazgatdjdval és a gyaregységek miszaki
vezetdjével. Ez utdbbiak, amennyiben ez kdzvetlenll le-
hetséges volt, meghatéroztdk a szilkséges javitd intézke-
déseket és azok végrehajtasi hataridejét. A javité intézke-
dések végrehajtasat kdvetden a vallalat minéséglgyi igaz-
gatéja jelentésben beszamol a tanusité szerv felé a beve-
zetett intézkedésekrdl, és csak ezt kdvetden keriilhet sor
a tanusitvany kiadaséara. A bevezetett intézkedésekrél a
tanusitd szerv az éves felligyeleti vizsgalat soran gyézédik
meg.

Az audit eltérés lapok alapjan az auditot kdvetéen a
team Osszedllitja az audit jelentést, melyet megkdld egy-
részt a vizsgalt vallalatnak, masrészt a kéini tanisité hely-
nek, ahol dontenek a tanusitas kiadasaroi.

/
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Telefon (36-1) 183-5268. Fax: (36-1) 163-3295.

HEGESZTOK ES HEGESZTETT TERMEKGYARTOK
MINOSITESE % KEPESITESE % TANUSITASA
a tagintézmények részvételével

A koz6s eurépai rendszernek megfeleléen
- hegeszték alapfoku és szakmunkdasképesitése;
— hegeszté oktatdk és muiszaki szakemberek képesitése;
- magyar és nemzetkdzi hegesztémindsitések szervezése
Magyarorszdgon és kulféldon;
- hegesztett termékeket gyartd izemek nemzetkéozi

(DVS-SLV Miinchen, TUV Rheinland KéIn/Budapest) tanusitésa;
- hegesztégép, berendezés és hegesztéanyag import. Kéd: 7.

\
MAGYAR

HEGESZTESTECHNIKAI
EGYESULES
1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

J
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Magyar
SLV-DVS Hegesztéstechnikai TUV Rheinland
Miinchen Egyesiilés, Budapest Gruppe Koln/Bp.

Kivan On acélszerkezetet, nyomastarté edényt, kazant,
olaj- vagy gazipari berendezést,
illetve alap- és hozaganyagokat
német megrendel6 szamara exportalni?

Mert, ha igen, ehhez sziiksége van a DIN 18800 Teil 7
vagy az AD Merkblatt HP O, illetve W O szerinti
uzemalkalmassagi tandsitvinyra,
illetve DIN 8563 szerinti iizemtantsitdsra.

Az MHLE és az SLV-Miinchen,
valamint a TUV Rheinland Gruppe
kozott létrejott megallapodas alapjan
@ olcsobban & gyorsan e forintért
teljeskérid szakmai tamogatassal kaphat a felsorolt
termékcsoportokra nemzetkoézi érvényd mindsitést.
Termékdokumentacié kotelezé hatosagi elévizsgalatat,
illetve termékeinek atvételét elékészitjik.
Felvilagositas, felkészités, bonyolitas az MHtE-nél.
Telefon: (36-1) 183-5268.

Telex: 22-62-63. Fax: (36-1) 163-3295.
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
H-1148 Budapest, XIV. Fogarasi at 10-14. Ko6d: 8.

.

~N
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MAGO KALMAN
(EUROQUA Kift.)

A DIN-EN hegesztéminositések
alkalmazasa nyomastarto
edények hegesztésehez

Az acélhegeszték mindsitésével foglalkozé clkkso-
rozat Jelen részében az U] eurépal szabvany alkalma-
zasat mutatja be az AD Merkblatt HP 3 egyeztetett
tervezetének Ismertetésével.

BEVEZETES

Az EN 287 szabvanyt mar elfogadtak, és 1992, augusz-
tus 31-t8l, a DIN 8560 és DIN 8561 szabvanyok visszavo-
nasaval egyidejlleg a nyomastarté edények gyartasaban
is az Uj DIN-EN hegesztémindsitéseket fogjak Németor-
szagban alkalmazni. Ennek megfeleléen sziikséges volt az
Uj szabvanyt az AD Merkblatt HP 3-ba beépiteni. Ez a
szabalyzat tartalmazza nyomastarté edények, vagy azok
alkatrészeinek gyartasi eléfeltételeként a hegesztésfelu-
gyelettel, és a hegeszték vizsgdztatdsaval kapcsolatos
kovetelményeket.

HEGESZTESFELUGYELET
Altaléanos eléfeltételek

- A hegesztésfeligyeletnek a mindenkori gyartémdhéz
kell tartoznia. A hegesztésfellgyeletet azoknal a nyomés-
tarté edényeknél, melyeknek gyartasi vizsgalatat szakér-
tének kell végeznie, a gyartd nevezi meg.

- A hegesztésfelligyeletnek a szdba j6hetd feladatkor-
ben szakmai és személyi szempontbdl a sziikséges eléfel-
tételek birtokaban kell lennie. Mindenekel6tt gyakorlati ta-
pasztalatokkal kell rendelkeznie a hegesztéstechnika azon
terliletén, melyet a tartaly gyartdsandl az illeté Gzemben
alkalmaznak.

- A hegesztésfeliigyeletnek gondoskodnia kell arrdl,
hogy a HP sorozat AD-Merkblatt-jainak érintett szabalyait
betartsék. Ide tartozik az is, hogy a hegesztésfelligyeletnek
befolyasa legyen a hegeszték foglalkoztatdsara.

- Ha egy lizemben felelés hegesztésfelligyeletként tobb
személyt neveznek meg, akkor az egyes személyek ille-
tékességi terlileteit vildgosan el kell hatarolni.

HEGESZTOK
Vizsga alapok

- A hegesztbk vizsgaztatasa acél esetén a DIN EN 287
1. rész, aluminium és aluminium 6tvdzetek esetén a DIN
EN 287 2, rész szerint torténik. Rézre és nikkelre, valamint
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ezek 6tvozeteire a vizsga a DIN 8561 szerint torténik.

Més anyagokat tulajdonsagaiknak megfeleléen a fent
nevezett szabvanyokba értelemszerdien be kell sorolni. A
hegeszt6k szakismereti vizsgaztatasa sziikséges.

A DIN EN 287 1. rész 7.5. szakasz kiegészitéseként a
kilénb6zé anyagcsoportokban az aldbbi kilén vizsgék
sziikségesek:

(1) W 02 csoport — X 20 CrMoV 12 1 melegszilard acél.

A PF hegesztési helyzetben hegesztett = 7 mm cséfal-
vastagsagu csébdl az atémunkat meg kell hatarozni, lehe-
tleg az (s) és (ue) hegesztési helyzetekbél, harom préba
a varrat kozepébdl, a bemetszés helyzete a feliletre me-
réleges, probadarab alakja DVM. Ismétlédd vizsgaknal ez
a vizsgalat kiesik.

(2) W 03 csoport — hideg szivos nikkelacélok, alapfém-
mel egyezd dsszetételli hozaganyaggal hegesztve, pl. 10
Ni 14, 14 Ni 6, 12 Ni 9 vagy hideg szivds niekkelacélok,
tébb mint 4% Ni-vel, pl. X 8 Ni 9, alapfémmel nem azonos,
erésen 6tvozott hozaganyagokkal hegesztve.

Alapfémmel azonos hozaganyaggal hegesztett vizsga-
daraboknél az Gtémunkét a vizsgahoz felhasznalt anyag
legalacsonyabb alkalmazési h6mérsékleténél (hegesztési
helyzetenként harom préba a varrat kbzepérdl, bemetszés
a fellletre merdlegesen, V-préba) meg kell hatérozni.

Alapfémmel nem azonos hozaganyaggal hegesztett
vizsgadarabokndl a szakitoszildrdsagot meg kell hataroz-
ni.

(3) W 03 csoport — nemesitett finomszemcsés szerke-
zeti acélok 520 N/mm? folyashatarral.

A szakitészilardsagot a varrat keresztiranyabdl vett pré-
batesten és a keménységi gorbét (HV 10 a keresztcsiszo-
latnal) meg kell hatarozni.

A szakitdvizsgdlatra és az ltve-hajlité vizsgalatra kove-
telményként az AD-Merkblatt HP 2/1 1. tablazat adatai
érvényesek.

Az alapanyagra a DIN EN 287 1, rész 4. tabldzataban
megnevezett érvényességi teriilet az alabbi kivételekkel
alkalmazhato:

(1) A W 03 csoport anyagain elvégzett vizsga nem
foglalja magaban a W 02 csoportot.

(2) AW 02 csoport anyagain elvégzett vizsga magaban
foglalja a W 03 csoportot, ha az el6z6 szakasz szerinti
kildnleges vizsga nem kévetelmény.

(3) AW 04 csoport anyagain elvégzett vizsgélat nem
foglalja magéban a W 01 és W 02 csoportokat.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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(4) A W 11 csoport anyagain elvégzett vizsga nem
foglalja magaban egyik mas csoportot sem.

A DIN EN 287 1. rész 6. tabldzataban az elektréda
bevonat fajtdjéra megadott érvényességi tertilet az aldbbi
kivétellel alkalmazhaté:

- Az a hegesztdvizsga, melynél az egyoldaion hegesz-
tett gy6kot B tipusu elektrodéaval hegesztették, nem foglalja
magaban az azonos fajtaju gydkhegesztéseket, melyeket
A, AR, O, R, RR vagy RR (B) tipust elektrédaval kell
hegeszteni.

- A 135 (aktiv kevert gdzas hegesztés) és 136 (CO2
hegesztés porbeles huzalelektrédaval) jelii hegesztési el-
jardsokndl, melyeknél a vizsgadarabokat a C csoportba
tartoz6 gézzal hegesztették, a kevert gazokra valé &ttérés-
nél nincs sziikség Ujabb vizsgéra, ugyanez a helyzet, ha
egyik kevert gazrél valtanak a méasikra.

Porbeles huzalelektrédaknal, a por fliggvényében érte-
lemszerlen érvényesek az elektrédakra vonatkozd meg-
allapitasok. A W 11 csoportra vonatkozéan a 131 (AFI
hegesztés) és a 135 jelli eljarasok kélcsénésen magukban
foglaljak egymast, ha a huzal-gaz kombinaci6 alkalmassa-
gi vizsgélata megtértént.

ADIN EN 287 1. rész 7.4. szakasz 8. tabldzattd| eltérs-
en:

- A 131, 135 és 311 (gazhegesztés) jelli eljarasokkal
végzett vizsgaknal rontgen vizsgalat és toréspréba sziik-
séges.

- 3%-nal kevesebb deltaferritet tartalmazé hozaganya-
gok alkalmazasanal mikrocsiszolatokat kell késziteni (he-
gesztési helyzetenként egyet) és vizsgaini.

Képzés
Ahegesztdket olyan helyeken kell képezni, melyek terv-
szerlien a hegesztok képzésével foglalkoznak és amelyek

a hegeszték vizsgakovetelményeinek megfelelé oktatas
minden elGfeltételét (akkreditalas) teljesitik.

Els6 hegesztévizsga

- A vizsgéaztatast elvégezhetik: a szakérid, s a szakér-
tével egyetértésben a gyértdmd megfelelé végzettség(i
hegesztésfeliigyelete vagy a TUV és a DVS oktatasi intéz-
ményei.

A vizsgak végrehajtdsdnak eléfeltétele, hogy az el6z6
pont szerinti képzés megtortént, és a vizsgaztatashoz
rendelkezésre all az arra hivatott személyzet és a megfe-
leld berendezések.

A vizsgak eredményeit irdsban kell rogzfteni és rendel-
kezésre tartani.

- Automatizalt hegesztéberendezések kiszolgalé sze-
mélyzetét az eljarasvizsga keretében vagy a szakértével
val6 egyetértésben a gyartémiben prébahegesztéseken
kell levizsgéztatni.

Ismétlo vizsga

- Ismétlé vizsgakat az el6z8 szakaszban megnevezett
helyeken lehet elvégezni.
- Képzésre isméti6 vizsganal nincs sziikség.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

- Ismétid vizsgat két éves id6kdzdnként kell tenni, illetve
akkor, ha a hegeszt ilyen tevékenységét tébb mint hat
hénapra megszakitja.

- A sikeres eljarasvizsgékat és munkaprébékat a részt-
vevl hegesztbknek csak az altaluk végzett hegesztési
munkak terjedelmében ismerik el ismétié vizsgaként.

- Gyartas kézben a gyartasi vizsgalatok keretében el-
végzett, termékhez kapcsolédé roncsolasmentes vizsga-
latok eredményei ismétl6 vizsgaként érvényesek. Kivételt
képeznek a 131, 135 és 311 jel(i eljarasok utani vizsgala-
tok.

Vizsgabizonyitvanyok

A vizsgabizonyitvanyoknak a hegeszté foglalkoztatasi
helyén kell rendelkezésre allniuk.

4 N
Magyarorszagon
elsoként...

Lapunkban hir-
detés utian mar t4-
jekoztattuk kedves
Olvasdinkat, hogy
az EUROQUA Kft.
1992, julius 1-jétél a
DIN-EN 287 szamu
szabvdany szerint fel-
késziti, iletve mind-
siti a hegesztéket.

E tevékenység-
gel kapcsolatos Un-
nepélyes aktuson
velt részt szerkesz-
téséglnk julius 22-
én, amikor az elsé EN szabvany szerinti mindsités
ataddsaéra kerdilt sor,

A Mdtravidékl Szénbénydk Hegeszté Oktatd
Mindsité IskolGjénak vezetdje, Benus Ferenc Ur
vette at az EUROQUA Kft. képviseldjétdl, Fehér
Albert urtdl az elsé bizonyitvanyt. Ennek kapesdn
tajékoztatast kaptunk arrél, hogy az EUROQUA
Kft-nél az 4j mindsitési rendszerrel kapcsolatos
Osszes tevékenység szdmitéstechnikailag kezel-
hetd, igy a korabbindl sokkal bonyolultabb, sok
adatot tartalmzé  adatfeldolgozés és bizo-
nyitvany-kidllitas tévedésmentesen bonyolitha-
16 le.

Gratuldlunk és sok sikert kivanunk!

A Hegesztéstechnlka szerkesziésége
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DR. KOVACS MIHALY
(Banki Donat Gépipari Mlszaki Féiskola)

Nagyszilardsagu finomszemcsés
szerkezeti acélok hegesztése

NAGYSZILARDSAGU FINOMSZEMCSES
SZERKEZETI ACELOK JELLEMZOI

Az elmdlt 50 év sorén a szerkezeti acélok terlletén is
jelentds véltozasok mentek végbe. Mig az Gtvenes évek-
ben féként a 37-es és 52-es jell szerkezeti acélok felhasz-
nalésa volt a jellemz6, addig a 70-es évektdl kezdve egyre
nagyobb igény jelentkezett a nagyobb szilardsagu és szi-
vosségu hegeszthetd szerkezeti acélok alkalmazésa irént.
A 0,2% C-nél kisebb karbontartalmi névelt folyashatar
acélok kifejlesztését az acélgyartds korszerisitése tette
lehetévé. Az 6tvoz6 és mikrodtvézé elemek tipusanak és
mennyiségének célszerli megvalasztasaval, a termome-
chanikai kezelés alkalmazasaval kis S és P tartalm( (nem
ritka ma mar a 0,002% S tartalom sem), nagy szilardsagu
és szivossdgu finomszemcsés szerkezeti acélok egész
sorét fejlesztették ki. Normalizalt allapotban a folyashatar
felsé hatara kb. 500 MPa, nemesitett allapotban 800-900
MPa. Ezen acéloknal nemcsak az Re/Rm arany nétt, ha-
nem ndvekedett a ridegtéréssel szembeni biztonsag is. Az
Ustmetallurgiai kezeléskor beadagolt Ca az atmeneti hé-
mérsékletet mintegy 30 "C-kal tolja el a negativ h6mérsék-
lettartomany felé, s a kén megkdtésével csdkken aréteges
tépbdés veszélye is.

Az 6tvozés és a mikrobtvozés ugyanakkor rontotta az
acélok hegeszthetéségét. Az 1. 4bra 420 MPa folyashata-
rd hipoetektoidos normalizalt finomszemcsés szerkezeti
acél folyamatos lehtlési diagramjat mutatja (C=0,17%,
Si=0,41%, Mn=1,34%, V=0,12%, Al=0,056%, S=0,017%,
P=0,028%) [1].

Az ausztenitesités hémérséklete 880 °C, a héntartasi idé
20 perc volt. Mig lassu hdléskor az acél déntéen ferrit +
perlites 180—200 HV keménység mellett, addig gyorsabb
hiléskor ferrit + bénit + martenzites, illetve a kritikus leh-
Iési sebesség folétt tisztdn martenzites szerkezetl. Az
6tvdzdk a kritikus lehllési sebességet a kisebb értékek felé
toljdk el, s igy mar lassubb lehliléskor is fennallhat a
martenzit megjelenésével 6sszefliggd repedési veszély. A
lassubb Iehtilés ugyan kedvezé a repedésveszély elkeri-
lése szempontjabél, ugyanakkor kisebb lesz a szilardség,
novekszik az &tmeneti hdmérséklet. Ha pl. a 850-500 °C
kdzétt eltelt lehtilési id6 5 s-rél 30 s-ra nd, akkor a kemény-
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ség 360 HV-rél 300 HV-ra csdkken, de az &tmeneti hémér-
séklet mintegy 40 °C-kal lesz nagyobb [2]. Nem kedvezd a
proetutektoidos ferrit kivalasa sem a szivéssag csokkené-
se miatt.

Megfigyelhetd, hogy ezen acéloknal a martenzit kezdeti
hémérséklete (Ms) emelkedik. Az 1. dbran lathatd, hogy a
hazai MSZ 6280 szerinti E 420 tipus( acélhoz hasonlé
Osszetételli acéloknal ez az érték megkdzeliti a 400 °C-ot.
Mivel ezen acélok szilardsaga hékezeléssel névelhets, a
nagyobb szilardsagot nemesitéssel (levegén vagy vizben
edzve és nagyobb hémérsékieten megeresztve) érik el. A
nagyobb hémérsékleten kialakuld, racsfesziltségektdl
gyakorlatilag mentes kdbds martenzit szivéssaga na-
gyobb, mint az ausztenitmezdbdl kdzvetlenil kialakult mar-
tenzité. Az acélok szivossadganak ndvelésében szerepet
jatszik a finom eloszlasu nitridek, karbonitridek kivalasa.
Ha az ilyen acélt nagyobb hémérsékletre hevitik vagy
viszonylag kisebb hémérsékleten hosszabb ideig izzitjak,
akkor a nitridek, karbonitridek oldédnak, s az acél szem-
csedurvuldsi veszélye né. Kulondsen érzékenyek ityen
héhatésra a vanadiumot is tartalmazé 6tvézetek, mivel mar
kisebb hémérsékleten is megindul a vegyuletek oldatba
jutdsa. Ha a vanadium otvozést acélt a hegesztést kove-
téen gyorsan lehtitik, akkor a vanadiumvegytletek tulteli-
tett oldatban maradnak. Ha az acélt a hegesztést kévetden
hékezelik (pl. fesziltségesdkkentd izzitas 550-600 °C-on),
akkor a szivossag csbkkenésével kell szamoini az emlitett
vegylletek ellendrizhetetlen médon valé kivalasa miatt.

A leirtakbol kovetkezen a nagyszilardsagi acélok he-
gesztésekor igen gondosan kell meghatérozni a hegeszté-
si hdbevitelt, az elémelegités hémérsékletét, hogy egy-
részt elkerilhetd legyen a repedési veszély, masrészt a
hegesztett kdtés szilardsaga és szivdssaga se legyen az
alapanyagénal kisebb.

~ AZELOMELEGITES
HOMERSEKLETENEK MEGHATAROZASA

A nagyszilardsagu hegeszthetd acélok repedésmentes
kotését szavatoldé minimalis elémelegitési hémérsékletet
az MSZ 6280 szerinti acélokra a szabvany flggeléke tar-
talmazza. A 850500 °C kozotti lehdlési id6t meghatéarozé
egyenértékl karbontartalmat a kézel 25 éve az IIW Altal

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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C% Sl % Mn % Cr% I Cu% Mo % Nb % NI % Tl % V% B%
0,06 - 0,22 - 0,54 - 0,03 - 0,03 - 0,01 - 0,0 - 0,03 - 0,0- 0,0 - 0,0-
0,32 0,76 1,87 1,49 0,68 0,68 0,05 2,02 0,11 0,18 0,005
1. tablazat.
£ 4. LT
- -200 hy
s i h“‘“\_\
’g 8.83
g | "
Lo = ‘\
0.82 5‘2&:‘ W‘M,\“‘: "
0,011 ; ELUAN
i !j }n"‘fﬁv‘ 1
0. 08 T T T O T f*’
, -3.2 -8.15 -9.1 -a.95
i;i;é@n {a20ia] Tévolsag, x, m
10? 10* 10%
B S —— 2. dbra. A hegesztésl folyamat modellezése
szémitégépes program alapjén.

1. &bra.420 MPa folyashatard finomszemcsés
hegeszthetd szerkezetl acél
folyamatos lehtilési dlagramja.
Figgdleges tengely: Hdmérséklet, T, °C.
Vizszintes tengely: Lehdilésl id6, v, s.

megalkotott 8sszefiiggés alapjan lehet meghatarozni, mi-
szerint

Mn Cr+Mo+V Cu+ Ni
Ce=C+ 6 * 5 + 15

%

és az elémelegités hémérséklete To = 365.C — 90
Osszefliggésbdl szamithatd.

Az ugyancsak régi (kdzel 22 éves) Ito-Bessyo sszefiig-
gés szerint

Si Mn+Cr+Cu Mo Ni v

PCM-C+30+ ot 15 +60+10+5'B

illetve a hidrogéntartalmat és a falvastagsagot is figye-
lembevéve

s

H
PC = PCM + 60 " 600

alapjan szamithat6 az elémelegitési hémérséklet
To = 665.PCM — 85 szerint.

A kézolt 6sszefliggések természetesen nem veszik fi-
gyelembe a hegesztett kétés kialakitasat (héelvezetés
mértékét), a fajlagos hébevitelt. Ezt az egyes orszagok
altal kidolgozott nomogramok tartalmazzak, melynek segit-
ségével az el6melegités hémérséklete kozelitd pontossag-
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gal meghatérozhat6. A hegesztési munkarendet meghata-
rozé paraméterek adatbankba bevihetdk, s a hegesztési
folyamat modellezése alapjan a repedés elkeriilését sza-
vatol6 elémelegitési hémérséklet szamitégépes program
segitségével gyorsan meghatarozhaté. A2. 4bra s=10 mm
vastagsagu kétiranyd héeivezetésti kotésének szamité-
géppel meghatarozott hémérséklet eloszlasat mutatja (U=
25V, I= 150 A, v=10 mm/s). [3].

Az elmult évek sordn Uwer és Héhne 51 kilénbdzé
Osszetételli s=30 mm vastagsagl szerkezeti acélon vég-
zett vizsgalatokat és a mérési eredményeket szdmitassal
tdmasztottak ala [4]. A tompavarratokat Tekken-prébaval
(MSZ 4308/5), a sarokvarratos prébakat CTS-vizsgélattal
(MSZ 4308/6) ellendrizték. A vizsgalatokba bevont acélok
Osszetétele az 1. tablazatban megadott 6sszetételen belil
volt.

A kutatok a vizsgélati eredményeket regresszits elem-
zéssel értékelték, s ennek alapjan az egyenértékd karbon-
tartalomra ill. az elémelegitési hémérsékletre az alabbi
Gsszefliggések adodtak [4]:

Mn+Mo Cr+Cu Ni
Cer=C+ 10 *t 20 +20 %
illetve
To = 750.Cer — 150 °C tompavarratokra és

To = 745. Cer — 210 °C sarokvarratokra.

Szerz6k sszehasonlitottak az IIW 4ltal javasolt, illetve
az altaluk meghatarozott egyenértéki karbontartalmat és
az egyes Gtvizéelemek C tartalomhoz viszonyitott hatdsét.
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80 CE + C + Mn/8 + (CooMo-VI/S + (CusNIJI18 - !

I « 388 CE - 90 MY

|

= = ; i

69 CET + C « (MNsMo)/10 » (CrCul/20 + NI/ 40 i

To - 780 CET - 180 B

i

|

40 .

i
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c Mn Cr Cu Ni 14

3. abra. Az 6tvozéelemek hatasa
az eldmelegitésl hémérsékletkiilonbségre
2 kilénb6z6 egyenértékii karbontartalomnal.
Fliggéleges tengely: A To, °C.
Vizszintes tengely: 6tvozéelemek.

A 3. ébra 0,1% O6tvozdelem elémelegitési hémérsékletki-
i6nbségre gyakorolt hatasat mutatja. igy pl. 0,1% karbon
az elémelegitési hdmérséklet 37 °C-kal, illetve 75 °C-kal
véltoztatia meg, ami az acélgyartok, illetve felhasznaldk
szamara lényeges eltérést mutat. A szerzék vizsgaltak a
lemezvastagség (10-90 mm), a diffiziéképes hidrogéntar-
talom (1-20 mi/100 g) és a fajlagos hébevitel (0,54
kd/mm) hatasét is.

Egyrétegl varrat gyokhegesztésekor a lemezvastagsag
elémelegitési hémérsékletkilonbségre gyakorolt hatasat
leiré fliggvény [5]:

ATo =160 . tanh (%)-110

azaz s = 30 mm-nél AT, = 0 °C, 30 mm-nél kisebb
vastagsagnal az eldmelegitési hémérséklet jelentGsen
csokkent, s > 60 mm-nél a lemezvastagsagnak mar nincs
jelentésége.

A diffizidképes hidrogéntartalom hatasat leiré ossze-
fliggés:

3
AT® = 62.H%35 _ 100 (kozelitbleg Tow 62 VH - 100)

Ha a hidrogéntartalom H= 4 mi/100 g, akkor AT, = 0 °C,
s példaul, ha a hidrogén mennyisége 20 ml/100 g, akkor
AT, =80 °C.

Atajlagos hébevitel hatasat mutatd dsszefliggés:

ATo=(83.CeT-32). 1 -53. Cer+ 32
Ha tehét a fajlagos hébevitel g/v = 1 kd/mm, akkor ATq

= 0°C; nagyobb hébevitelkor az elémelegitési hémérséklet
csokkenthetd, fuggéen az egyenértékit karbontartalomtol.
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A csbkkenés a kisebb Cet-nél nagyobb, mint ezt az 6sz-
szefliggés is mutatja.

Végli az egyes tényezbk egylttes hatasat kifejezd, a
kisérleti eredményekkel j6l egyezé 6sszefiggés:

To=700. CeT+ 160 . tanh (3%) +62. OB,
+(53. CeT-32). %— 330

mely képletben az s-t mm-ben, a H-t ml/100 g-ban, a
g/v-t kd/mm-ben kell behelyettesiteni, s a hémérsékiet
°C-ban adédik.

S noha a hazai szerkezeti acélok szilardsagukat és
szivéssagukat tekintve még jéval elmaradnak a fejlett ipari
orszagokban hasznalatos acéloktél, célszerd a kisérleti és
szamitasi eredményeket az 52-es, illetve a 420 MPa és 460
MPa folyashatard acéloknal ellendrizni. Az elémelegftési
hémérséklet, illetve a fajlagos hdbevitel pontos meghaté-
rozasa nemcsak technolégiai, hanem gazdasagossagi
kérdés is. S bar a tébb 6tvozit és mikrodtvozét tartalmazé
acél egyenérték(i karbontartaima nagyobb, iehet, hogy az
elémelegitési hémérséklet mégsem nbvekszik, mivel a
nagyobb szilardsdg kovetkeztében kisebb falvastagsag
alkalmazésa is elegendd az adott hegesztett szerkezetnél.
igy pl. egy 52-es szilardsagu (s=70 mm) acélnal az eléme-
legitési hémérsékletre 152°C adddott (g/v=2 kJ/mm, H=5
ml/100 g), addig 460 MPa folydshatari acélnal 141°C
(s=50 mm), 690 MPa-nal 132 °C (s= 33 mm) ugyanakkora
teherbirds (15 MN/m) esetén. [2].

A kisérletek természetesen nem zarulnak le, de talan
kozelebb vihetnek a gyorsabb és pontosabb technolégia
meghatarozasahoz, anélkil, hogy szamottevé kisérletet
kellene elvégezni. Szerzbk vizsgalatokat végeztek tobbré-
teg( varratokon is kézi ivhegesztéssel, véddégazas fogyo-
elekirodas és fedettivli hegesztéssel is [5)].
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e B
Véddgdzas és feddporos hegeszitéhuzalok

Az ISAF S.p.A. (Trento, Olaszorszag) mar évek éta jelen van a magyarorszagi
hegeszt6huzal piacon és évrél-évre ndvelni tudja forgalmét. Idén Uj alapokra helyeztitk
kereskedelmi tevékenységiinket. A nemrégiben alakult ISAF KFT. elsésorban az
alapité altal gyartott termékeket forgalmazza, de a hegesztés mas terdiletén is gazdag
valasztékkal all a vevék rendelkezésére.

Védégazas hegesztéhuzalok (az ISAF S.p.A. termékei)
- teljes méretvalaszték SG2 és SG3 minéségi huzalokbdl,
- rovid szallitasi hatarido,
- jératos méretekbd| 6t tonnaig azonnali kiszolgalas,
-2 0.6 és o 0.8-as méretbdl 6t kilogrammos csomagolésban is,
- 250 kilogrammos csomagolés hegesztérobothoz,
- normél és menet-menet mellé tekercselt huzalok.

Fedettivii hegesztéhuzalok (ARCOS-termékek)
- 82 és S3 mindségben a jaratos méretekbdl azonnali kiszolgalas,
- 30 és 100 kilogrammos csomagolés.
Bevonatos elekiréddk szerkezeti acélok hegesztéséhez
- a jol ismert EB-s és ER-es elektrodak az ESAB-CSEPEL KFT.-t6l,
- az ESAB teljes bevonatos elektréda valasztéka.
Kulénleges hegesztéanyagok (ESAB-termékek)

- az ESAB budapesti irodajaval szorosan egyiittmiikédve a legjobb kiszolgélast nyuijtjuk,

- kedvez0 szallitasi feltételek,

- miszaki tanécsadas.

Kinalatunkat folyamatosan bévitjiik. Vevéink érdeklédésén, megrendelésén kiviil varjuk azoknak
a hazai hegesztéanyag- és -eszkozgyartéknak a jelentkezését is, akik képesek megfelelni a
szigora piaci kovetelményeknek.

ISAF Hegesztéanyaggydrté és Kereskedd KFT.
9200 Mosonmagyarévar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 87.
Telefon: 98-16532, fax: 98-16344. Kéd: 9.

A

BT RS P Tommmnce
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TULIPAN TAMAS
(MONTEX-GYGV Kift.)

CO2, AR és AR-CO2 véddgazok befolyasa
a hegesztett kotés jellemzéire

Napjainkban megndvekedett a kevert gazok alkal-
mazasa a CO2 védégazzal szemben. Ezzel egylde]dleg
fontosabbéa valt a védégazok helyes megvalasztasa.
Jelen clkk a cimben emlitett gdzok varratminséget
befolyasolé hatasat vizsgélja.

Ahhoz, hogy egy adott acél hegesztésénél mely védé-
géz tipus a legkedvezébb — melyik fajta védelemnél alakul
ki a legelénydsebb varratgeometria, szilardsagi, alakvalto-
zéasi jellemz6 — meg kell vizsgélni a védégazok tulajdonsa-
gait, a cseppatvitel befolyasat, az 6tvozdk hatasat, illetve
ezek kiégését, valamint gazkeverék esetén a komponen-
sek arényait.

A CO2 és Ar védbégazok megfelelé keverési aranyanak
alkalmazasaval kedvezden befolyasolhatjuk a cseppatvitel
madjat és jellegét, a leolvadasi teljesitményt, a frécskolési
veszteségeket, a hegesztdiv héfizikai és villamos jellemzé-
it, a varrat mechanikai és kémiai tulajdonsagait.

A VARRATGEOMETRIA

Ar védbgaz esetén kisebb cseppek keletkeznek, az
anyagétvitel stabilabb, igy a varrat alakja szélesebb, a
beolvaddsi mélység kisebb lesz, mint CO2-nél.

Kevert védégazban az Ar névekvd részaranyaval a be-
olvadési mélység csdkken, a varrat kiszélesedik, melyet az
1. dbra szemléltet.

Azonban nemcsak a védégaz fajtajatél, hanem a kevert-
gaz Osszetételétdl is fugg a varrat alakja és mérete. Ez
lathaté a 2. 4bréan, ahol a hegesztést allandé aram-
erésséggel és valtozd gazosszetétellel végezték.

Megéllapithatd, hogy a CO2 névelésével a varrat hozag-
anyag részének nagy mértékl csdkkenését az effektiv
ivteljesitmény emelkedése okozza, melynek hatdsara a
beolvadasi mélység novekszik. A részarany névekedésé-
vel az anyagatmenet jellege is megvaltozik, egy nagycsep-
pes anyagatmenet alakul ki a permetes helyett, amely a
beolvadasi mélység novekedését okozza, valamint né a
varratdudor magassaga azonos hegesztési aramerdsség
és fesziitség esetén. llyen feltételek mellett a varrat szé-
lessége, valamint a varratszél hajlasszdge csokken.

AZ ANYAGATMENET

Eltérések vannak az anyagatmenetben, melyet a két
gaz kiilonboz6 hévezetdképességére vezetnek vissza. A
~minimumelv” szerint az ivoszlop énmagéatél egy olyan
atmérét vesz fel, amelyhez a legkisebb energia szikséges,
's melynek atmérdjét a véddgaz, illetve a plazma héveze-
téképessége hatarozza meg.
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Ha ez nagy — mint CO2-ndl, 3. &bra — az aramvezetd
ivkeresztmetszet kicsi lesz, amellett a hémérséklet és
aramsurdség nagy.

A nagy hévezetés kdvetkeztében a keskeny mag egy
széles hbvezets zonaval van korllvéve. Az ivben a csekély
hévezetbképesség alapjan egy alacsonyabb hémérsékle-
t( és kisebb aramerdsségul széles mag képzodik. Az Ar-nél
fellépé szélesebb ionizalodott ivosziop és a kisebb hémér-
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séklet miatt az egységnyi ivhosszra juté fesziltségesés és
az ivfeszliltség értéke kisebb, mint CO2 védbgaznal. (3.
abra.)

Az ivfesziiltség értékét azonban a védbgazban levd
komponensek aranya is meghatarozza, amelyet a 4. dbra
szemléltet,

Jol lathato, hogy a CO: tartalom névekedésével az
ivfesziltség értéke egy monoton gorbe szerint névekszik,
melynek magyarazatat az Ar és CO, ionizalédott ivoszio-
panak eltérése adja. A CO, tartalom emelkedésével a
munkaponthoz (stabil ivégéshez) tartozé fesziiltség értéke
nagyobb CO2-ban, mint Ar véd3gaz esetében.

A védbgaz fajtajanak, illetve kevert gazok esetén 6sz-
szetételbeli véltozasanak az anyagétmenetre valé befoly4-
sa a kovetkez6 mdédon érvényesiil, megvaltozik:

—az anyagatmenet jellege (nagycseppes, permetszerd,
vegyes),

—a cseppek nagysaga,

— S a cseppek fven valé athaladasanak irdnya, egyenle-
tessége.

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 3. szam (1992/3.)

A cseppképzddést elektrodinamikus erék — amelyek a
folyékony fémoszlopot szdkitik (Pinch hatés) —, a nehézsé-
gi erd, az ivnyomas, a feliileti feszliltség, a megolvadt fém
feluleti feszlltsége, valamint a kémiai folyamatok eredmé-
nyeként keletkez6 gazok hozzak Iétre. Az sszes tényezé
egyltiesen befolyasolja a cseppnagysagot és ezzel az
anyagatmenetet. Az 5. abra kevert és COz védbgaz ese-
tében torténé csepplevalast mutat.

Ar-nal végzett hegesztésnél finomecseppes anyagatme-
net jon létre az iv tengelyének irdnyaban. A CO, védégaz-
ban a disszocidcioval jar6 térfogatnévekedés kovetkezté-
ben a megolvadé huzaivégre haté nyomas miatt nagyobb
cseppek alakulnak ki. Mindezek kévetkeztében CO, véds-
gazban 4ltaldban egy nagycseppes, nem axidlis irany(
anyagatmenet jén létre.

Akevert g&z ndvekvé CO, tartaima esetén az ivfesziilt-
ség és dramerbsség paraméterei a nagyobb értéktarto-
many felé tolédnak el, s 60% részarényt elérve nem per-
metes anyagatmenet alakul ki. A vegyes anyagatmenet,
amelynél kisebb és nagyobb méretti csepplevalasok lép-
nek fel, 40% és 60% CO, tartalom k&zott figyelheté meg.
Permetes anyagétmenet kialakuldséhoz 60%-nal kisebb
COz részarény szikséges adott feltételek mellett.

AZ O0TVOZOK KIEGESE

Tobbrétegl varratok Si és Mn tartalmanak valtozdsat
mutatja a 6. abra eltér6 dsszetételli gazkeverék esetén.

A védbgézkeverék CO: részardnyanak novelésével a
varratban lev étvdzéelemek kiégése egyenes aranyban
valtozik, amely a keverék névekvé oxidaié képességével
magyarazhaté.

Az oxidéci6 révén a hegfirdében az Mn és Si mennyi-
sége csokken, amelyhez hozzéjén még a magas hémér-
sékletl ivtérben kialakul6 elg6zélgési folyamat, az Mn és
Si alacsony olvadés- és forraspontja miatt. Az tvézokis-
gés mértékének 4llandésulasa nagyobb COz tartalomnal
Osszeflggésben van a hegfiirdd oxigénfelvételével.

A cseppatvitel sebességének névelésével a csepp az
ivtérben kevesebb idét télt el, hamarabb tud tehdlni, mely-
nek révén csokken az 6tvézSelemek kiégése. Gazkeverék
esetén kisebb CO, tartalom mellett és tiszta CO2 védbgéz-
hoz képest a cseppétviteli sebesség nagyobb.
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A FROCSKOLES

A CO: védégéz alkalmazasat korlatozza az eljaras
okozta frocskolési veszteség, amelynél a fémcseppek a
munkadarabra, valamint sokkal ink&bb a pisztoly favékajan
és a pisztoly érintkezé csucsain rakddnak le. A kiilénb6zd
favoka hémérsékleteknél a lerakodott réteg nagysagata 7.
abra mutatja.

Afrocskolt anyagmennyiség nagyobb része akkor kelet-
kezik, amikor a révidzarast megszakitjuk és az iv Gjra
gyullad.

A 8. abran 6l lathatd, hogy kevert és CO2 védigéz
esetén azonos flvdka tavolsagnal (az alapanyagtél mérve)
a CO2-ndl jon létre nagyobb frocskolés.

A nagyobb mértéki froccsképzédés CO2 védégazzal
végzett hegesztéskor a kvetkez6képpen magyarazhato:

— a nagy méret(i cseppek hegfiirdébe térténé becsap6-
dasa révén,

— a cseppeknek a magas hémérsékletl ivkdzon vald
athaladasuk miatt,

— a huzalelektréda végén a kémiai reakciok altal kelet-
kezé gazok segitségével a tdlheviilt rész gyors eltavoloda-
sa.
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A leolvasztasi teljesitményrdl és az ezzel 6sszefliggés-
ben allé hegesztési sebességrél altaldnossagban az a
vélemény, hogy kevert véd6gaz esetén a CO2 tartalom
névekedésével kismértékben novekednek, ezt szemlélteti
a 9. abra.

A MECHANIKAI TULAJDONSAGOK

Ahegesztett varrat mechanikai tulajdonsagai a védégaz
osszetételétdl és a mindségtél is fugg. A gazosszetétel
befolyasa az dmledék mechanikai tulajdonsagaira erésen
Stvdzott acéloknal nem tapasztalhaté, mivel a nagyszamu
otvozéelem miatt a kiégési veszteség elhanyagolhaté a
kotésben megmaradt 6tvozék szivossagahoz és szilard-
sagnéveld hatdsahoz képest. Gyengén 6tvozétt acélok
esetében méar mas helyzet alakul ki, ahol a COz2 tartalom
névekedésével 20%-kal is csokkenhet az itémunka értéke
20 °C-on. Ugyanigy az 6tvoz6k kiégésével magyardzva, a
hegesztési varratok szakitdszilardsaga is csokken ndvek-
vé CO2 részarany esetében. A hegesztett varrat Gtémun-
kéjanak csokkenése a kevert gz CO2 tartalméanak nove-
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lésével alapvetSen a varrat oldott oxigéntartalmaban és
nemfémes zarvanyainak mennyiségében mutatkozé néve-
kedésével fligg 6ssze.

KOVETKEZTETESEK

Megallapithaté, hogy kevert gaz esetén kedvezébb tu-
lajdonsagok alakulnak ki a kétésben. Elényésebb varrata-
lak, cseppatmenet, kisebb frécskélés jon Iétre. A varrat
mechanikai tulajdonsagai jobbak: az iitémunka, szilardsa-
gi jellemzék nagyobbak lesznek.
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A VEGYEPSZER Rt ajanlatai

A Vegyépszer Rt felajanlja megvételre csdkkentett vegyes kétéshez:
aron az aldbbi, mlbizonylattal rendelkez6 hegeszt6- FOXA7025-03,25-T4mm
anyagokat. FOXFFBQ@2-Q@25-03.25-Q 4 mm
Hegesztéelektroda: Hegesztéhuzal:
szerkezeti acélhoz: ausztenites acélhoz.
ER11;ER2103.25-F 4 mm SAS2IG-91,2-01,6 mm
EB 11 EB12 @3.25-@ 4 mm SAS41G@1,2-0 1,6 mm
FOX EV 60 @ 3,25 mm vegyes kétéshez.
FOX EV 47 @ 3.25 mm A7I1G @ 1,2 mm.
ausz!3nites acélhoz
FOXSaS2@2-@3,25-3F4mm Vélasztéklistankon kisebb mennyiségben héallo, fe-
FOX SaS2A02-03,25-@ 4 mm dépor-huzallal aluminium hozaganyagok is szerepel-
FOXEAS202-03,25-0 4mm nek.
FOXEAS4M @2 -3 3,25- 3 4 mm Felvildgositdst ad: Erdélyi Zsoltné, anyageliétés
FOXSaS402-03.25-Q4mm (Bp., Erzsébet kirdlyné dtja 1/c). Telefon/fax: 1421~986.
=4
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VASARHELYI-NAGY JOZSEF

(HBS)

Csaphegesztés, a Magyarorszagon is
sokoldaluan alkalmazhato csucstechnika

BEVEZETES

E lap hasabjaln mar tettiink ko-
rabban Is emlitést errél a hegeszté-
sl eljarasrél, mint a hegesztések
egylk speclélisan érdekes teriileté-
rél. Most szeretnénk beszamolnl —
k'alakulasanak torténete és lénye-
ges Jellemzdl mellett — a legujabb
fe]lesztésekrdl Is.

Mikor és honnan indult el héditd
Utjdra ez atechnika? Mint sok mindent
avilagon, a csaphegesztést is elészér
a hadiipar alkalmazta. A masodik vi-
laghaboru idején a tengeralattjarék
épitésénél a nagy mélységekben mar
nem lehetett a hagyomanyos témitési
eljarasokkal a vizszivargast elkeriini,
ezért vagy jobb témitéanyagot, vagy
egy forradalmian Gj megoldast, a
csaphegesztést kellett alkalmazni. A
csaphegesztéssel bizonyos helyekrél
teljesen kiszoritottak a tomitéanyago-
kat, mert egyszer(ien azt a lyukat is
elhagytak, amit tdmiteni kellett.

A hadiipartdl val6 felszabaditas
utdn az 1950-es évek elején kezdte az
ipar ezeket a készllékeket alkalmaz-
ni. Itt is a mar akkoriban fellendilében
lévé autdipar, amely a mai napig is
elsddleges felhaszndld, hiszen a
csaphegesztésnek a korr6zi6 meg-
akadélyozasandl jelentds a szerepe.
Az autdiparral egyidében mas terile-
teken is a nyugati konstruktérok meg-
tanultak ezt a technikat alkalmazni.

Ennek is megvan a magyarazata: a
gazdasagossaggal és a j6 mindség-
gel egybekdtdtt  esztétikum. A
csaphegesztégépek  alkalmazésa
esetén megspoérolhatjuk a lyukfarast,
a menetfirast és a menetmetszést.
Egyszeri bedllitassal, barmely pozici-
6ban, egész nap hegeszt6 szakember
alkalmazésa nélkul kifogastalan, az
alapanyaggal azonos szilardsagu ké-
tést hozhatunk létre.
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1/a. abra. A folyamat lejatszédasa egy KES késziiléken
PMH 1-es pisztollyal. Minél nagyobb a felmelegedés,
annél nagyobb a sebesség és annal révidebb az iv éyésideje.
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1/b. ébra. A folyamat leJatszédasa egy KES késziiléken
PMK 2-es pisztollyal. Minél nagyobb a rugéerd,
annal nagyobb a sebesség és annal révidebb az iv égésideje.
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Hogy eddig nalunk Magyarorsz4-
gon miért csak elvétve talaljuk meg
ennek a mddszernek a bevezetését?
Erre vélasz helyett engedjék meg,
hogy idézzek (nem sz6 szerint) két
altaldnosnak mondhaté véleményt,
Az egyik a volt Trabant gyar fékonst-
ruktdrétdl szarmazik: miért kellett vol-
na nekem a Trabant konstrukcidjan
valtoztatni, hiszen az emberek 20 évig
sorban alltak érte. A masik vélemény
a csaphegesztésrél egy magyar valla-
latnal hangzott el: egy csavar igazén
akkor van 6l felhegesztve, ha a le-
mezt atfdrjuk és a masik oldalon kér-
bevarrjuk.

De nézz(ik, miis ezeknek az eljara-
soknak a lényege. Az alkalmazasi te-
rileteknek megfeleléen 3 kilénféle fo-
lyamatot mutatunk be.

, KONDENZATOROS
GYUJTOCSUCSOS ELJARAS

A folyamat lejatszodasa

A csapszeg, vagy a hegesztendd
elem gyujtécsicsa érintkezik elészor
a munkadarab felliletével, ami 4ltal a
hegesztégépben feltoitédétt konden-
zétor kapacitdsa kisUl, és ez az ener-
gia a csapszeg homlokfelilete és az
alapanyag kézétt egy igen révid idejd
(1-3 msec) hegesztési ivet hoz létre,
amely mintegy 0,3-0,5 mm vastag
hegflrdét képezve létrehozza a kivant
teljes fellleten az alapanyaggal azo-
nos szil&rdsagu kétést. Az alkalmazott
pisztolytipustdl fliggéen a csapszeget
elemelhetjik, vagy belenyomjuk
azonnal a hegfirdébe. (1/a. és 1/b.
abra.)

Alkalmazasi teriilete

A révid hegesztési id6 és a kisidejd
hébevitel miatt alkalmas vekony leme-
zek (0,8 mm-tél) feliletére acél, alumi-
nium, réz, sérgaréz csapok hozag-
anyag és védégaz nélkiili felhegesz-
tésére.

KONDENZATOR ELJARAS
ELOARAMOS GYUJTASSAL
A folyamat lejatszodésa

A folyamat meginditasakor a csap-
szeg a munkadarabrél felemelkedik.
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2. dbra. A folyamat lejatsz6désa egy KEV kész{iléken
PMH 1-es plisztoliyal. Minél Inkabb balra toljuk a gyujtas kezdetét,
annal hosszabb a hegesztésl Idé.
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3. dbra. A folyamat leJatsz6désa egy GLV késziiléken
PMH-1-es pisztollyal,

Emellett létrejon egy hegesztési iv,
amelyet elésegit a kondenzator kisii-
lésébd| szérmazé energia is.

Végezetil a csap belenyomédik a
kialakult hegfiirdébe és létrejon a he-
gesztési kotés.

A hegesztési id6 mar hosszabb,
mint a kondenzétoros eljarasnal. (2.
abra.)

Alkalmazési teriilete

A hosszabb hegesztési idé6 miatt
egy mélyebb beégést tesz lehetbvé.

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 3. szam (1992/3.)

Nem érzékeny a szennyezettebb
munkadarabokra. A hosszabb he-
gesztési idd miatt azonban nem képes
az aluminium hegesztésére.

EGYENARAMU
ELOGYUJTASOS ELJARAS

A folyamat lejatszédésa

A folyamat lényegében azonosan
jatszédik le, mint az el6z6 eljarasnal,
csak a kondenzator helyett most az
ivgyljtashoz és a fenntartdséhoz a
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szikséges energiat folyamatosan egy
egyeniranyftott hegesztési aramforras
szolgéltatja.

Ahegesztési id6 itt mar Iényegesen
hosszabb (0,005—1 sec), ezért itt mar
véddgaz vagy keramiagylr( szuksé-
ges a varrat védelméhez. (3. abra.)

Alkalmazasi terilete

Aviszonylag nagy intervallumi he-
gesztési id6 miatt egy széles skaldju
felhasznalasi tartomanyban alkal-
mazhatd, @2 mm — @26 mm-ig.

0,008-0,01 sec-os hegesztési id6-
ig nem szukséges a varratvédelem. A
,hosszd" hegesztési idé miatt csak
acélok hegesztésére ajanljak.

Most pedig szeretném bemutatni
az eljardsok néhany tipikus késziilé-
két a HBS nyugatnémet csaphegesz-
tokészilekeket gyarté vallalat termé-
keibdl. (4. abra és 1. tablazat.)

A FEJLESZTES IRANYAI

Az el6bb bemutatott standart ké-
szillékeken kivil szinte valamennyi
gepet gyarté véllalat kialakftott csak ra
jellemzé specidlis egységet. Igy pél-
déul valamennyien ismerjik az auté-
gyarak csodalatos robotjait is.

Most két Ujabb teriiletet szeretnék
ismertetni.

A CNC vezérlési
csaphegesztégép

Ezzel a hegesztégéppe! a CNC-re
jellemzd térbeli pozicionalast el lehet
végezni. Tehat nem csak sikbani, ha-
nem arrdl kiéll6 fellletekre is szazad-
milliméter pontossaggal lehet a csa-
pokat felhegeszteni. Valamennyi Uj
munkadarab felhelyezésénél a gép
automatikusan végzi a nullpontkor-
rekciot.

Egy hegesztéfejet egy klldn telje-
sttményegység lat el energiaval, ami
garantélja a megfelel$ kétésbiztonsa-
got.

Egy hegesztdfejjel egy atmérdn be-
101 3 kiilénb6z6 hosszisagu csapot is
lehet hegeszteni.

A gép kiildndsen a kézi és a félau-
tomata egységekbdl, az épitékocka
elvén épithetd fel. Vezérlését megfe-
lelé illesztéssel személyi szamitdgép-
rél lehet végezni. (5. abra.)

24

S

Tipus Csap O Anyag Megjegyzések
KES 50 1-8 mm Fe, Cu, Al |Kis és kdzépsorozat, nem automat.
KES 70 1-8 mm Fe, Cu, Al | Univerzalis kész. Automatizaihato.
KES 110 | 1-10 mm Fe, Cu, Al | Univerzalis kész. Szennyezett fel.
KEV 50 | 1-6 mm Fe Kildnleges ter. Automatizalhato.
PMH 1 1-8 mm Fe, Cu, Al Univerzalis pisztoly.
PMK 2 1-8 mm Fe Szennyezett fellletekre.
PAH 1 1-8 mm Fe, Cu, Al Automatikus csapszegbetéltés.
ARC650 @ 2-12mm Fe Kénnyl kézi készlék.
ARC 1300 | 2-16 mm Fe Kézepes darabszamhoz. '
| ARC 1600 | 2-16 mm Fe Nagy darabszam, automatizalhato. |
ARC 2400 | 2-19 mm Fe Nagy darabszam.
ARC 3000 | 2-25 mm Fe Nagy atmérd, nagy darabszam.
- 1 L |
PMH 5 2-12 mm Fe Allando Iéket. |
PMH 6 2-12 mm Fe Allithat6 |0ket. |
PMH7 | 2-12mm Fe ~ Alithatd 16ket. |
PMH 8 2-16 mm Fe Allithato I6ket, csillapitott. |
PMH 9 2-25 mm Fe Allithat6 16ket, csillapitott. I
APS Csatlakoz6 az aut. ggységhez.
VBZ 1-8 mm Automatikus csapszegadagolé.
STE 65 1-8 mm Asztal aut. fejjel.
STE 75 1.8 mm Asztal aut. Csapszegadagolas.
STE 85 1-8 mm Asztal aut. és kézi adagolassal.
STE 95 1-8 mm Koordinataasztal.

1. tablazat. Alkalmazasi terlletek.

5. abra.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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KESZULEKEK

GYUITOOSUCE0S

KORDENZATOROS
ELIARAS }

KOMDENZATOROS
ELJARAS
ELOARAMOS
GYiJTASSAL -

EGYENARAMD
ELOGYUUTAS0S
BLJABAS

4, abra.

Akkumulatoros
csaphegesztégép

Akésziléket kiilén kivansagra a hé-
mennyiségmérék rogzitécsavarjainak
felhegesztésére fejlesztették ki.

A gép egy specidlis befogéfejjel
egyszerre két M3-as csapot képes a
radiatorra felhegeszteni. Egy toltéssel
100 db kettds hegesztés végezhetd. A
csapszeghosszak a befogétél fliggéen
véltoztathaték. Akészulék egy aktatés-

kdban elfér, sllya akkumulétorral
egy(itt 8,5 kg. (6. ébra.) 6. abra.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

Konyvajanlat
Dr. Béres Lajos - dr. Komoécsin
Mihaly: Acélok, ontottvasak
javito- és felrakohegesztése

A nyersanyagok és az energiahor-
dozdk ardnak emelkedése miatt jeien-
tésen dragultak az acél és ontottvas
alkatrészek, ezért a vallalatok mindin-
kébb rékényszerlilnek a kopott vagy
elhasznalédott alkatrészek és szer-
szamok felljitasara, illetve Ujak taka-
rékos kivitel( gyartaséara. A javit- és
felrak6hegesztés szerepe folyamato-
san névekszik. Figyelembe kell venni,
hogy ennek soran gyakran egymastol
erdsen eltéré dsszetétell alap- és he-
gesztéanyagokat egyesitenek. A ki-
alakulé elsé varratok mechanikai tu-
lajdonsaga ezért mind az alap-, mind
pedig a hegeszt6anyagétdl jelentésen
eltérhet, repedésérzékenysége ve-
szélyes mértéki lehet, a kotés teher-
birdsa, alkalmazhatésaga kérdéses-
sé valhat. Tekintettel a variaciok soka-
sagara, kifogastalan hegesztéstech-
nolégiat csak a metallografiai kérdé-
seket is jol ismeré szakember készit-
het.

A konyv célja az, hogy a kifogasta-
lan hegesztéstechnoldgia kidolgozé-
séhoz szlikséges alapvetd kérdések-
ben (anyagvélasztas, elémelegités,
hékezelés, héfolyamatok leirasa stb.)
Gtmutatast adjon.

Aszerz6k - a Miskolci Egyetem Me-
chanikai Technolégiai Tanszékének
oktatéi - a tanszék évtizedes hagyo-
manyait folytatjdk. 1977-ben indult
meg a ,Felrakéhegesztés” c. targy ok-
tatasa, majd 1980-ban jegyzet, 1984-
ben szakkdnyv jelent meg a targykér-
rél. Azéta azonban ez az elsd éssze-
foglalé jellegli - egyuttal a legljabb
adatokat tartaimazé - md e nagy fon-
tossagt témakérben. A lektoralas
munkéjat dr. Romvarl Pal professzor
végezte.

Akdnyv 166 oldalon, 82 ébréval, 22
t4bldzattal, szines boritéval, a Monte-
ditio Kft kiadéséban, a Linde cég ma-
gyarorszégi tagvéllalatainak tdmoga-
téséval jelent meg. Ara: 400,-Ft.

Megvésérolhaté a Monteditio Kit-
nél. (Adatait Id. lapunk impresszuma-
ban.)
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DR. HORVATH IVAN
(PEMU)

Mianyagcsévek tokos hegesztése

A kisebb atmérdji keménypolietllén (KPE) csdvek
tokos (polifGziés) hegesztését a gazilpar hossza évek
6ta sikeresen alkalmazza, s az egyre inkabb elterjedé
polipropilén (PP) csévek (pl. vizvezeték-rendszerek)
koétésében Is Jelents szerepet kap ez a kdtésmod. A
clkk ezen hegesztéstechnologla néhany aiapveté Jel-
legzetességével foglalkozlk.

A muanyagcsévek tokos hegesztése igen elterjedt he-
gesztéstechnoldgiai médszer hazankban. Alkalmazasa a
KPE, PP és PVC alapanyagl csévekre, a gaz-, viz-, csa-
torna- és technolégiai vezetékek épitésére terjed ki.

A tokos hegesztés két eltéré technol6giai mddszere a
polifiziés, illetve az elektrofitting hegesztés.

Jelen irdsunkban a KPE csévek polifiziés hegesztési
médszerének rovid leirdséval, elényeivel, hatranyaival, a
hazai hegesztési és varratellendrzési gyakorlat probléma-
ival foglalkozunk.

HEGESZTESTECHNOLOGIA

Csobvek polifiziés hegesztését idomok (pl. egyenes-
Osszekotd) segitségével végzik.

A hegesztési varrat Iétrej6ttét, annak szilardsagi viszo-
nyait elsdsorban az hatarozza meg, hogy a felmelegitett
idom (tok) milyen mértékben képes razsugorodni a képlé-
kennye valt csGpalastra, illetve ekdzben milyen anyagszer-
kezet alakul ki a feliiletek talalkozasanal. A polifiziés he-
gesztéskivitelezés sarkalatos pontja az ésszeillesztésre
kerdlS felilet-méretek pontos betartdsa. Ez vonatkozik
mind a csévég, mind az idom méreteire is.

Poliflzids hegesztést:

— kézben ( 63 mm-ig),

~ géppel

lehet végezni. Kézzel ugyanis nagyobb atmérénél mar
a szlikséges Osszeszoritd erét nem vagyunk képesek ki-
fejteni.

A gépi hegesztés munkafazisai a kdvetkezok:

— csOvek leszabasa (szlkség esetén),

— csOvég és idom befogésa a hegesztigépbe,

— csdvég és idom méretre-hantolasa,

— a fellletek mechanikai és vegyi tisztitasa,

— cs6vég és idom hevitése,

— hevitéelem kiemelése,

—¢s6 és idom osszeillesztése,

— varrathdlés,

— hegesztett csGszakasz kiemelése a gépbdl,

— varratpihentetés,

— Osszekété vagy ledgazo idom esetén a masik csé-
vég(ek) felnegesztése az elbbiekben leirt médon.
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A polifiziés hegesztés betartandé paraméterei az alab-
biak:

— hevitési hdmérséklet,

— csbvég és tok melegitési idétartama,

— valtasi id6tartam,

— illesztési id6tartam,

— hilési idétartam,

— pihentetési idétartam.

A csbvek leszabasakor torekedni kell arra, hogy a vagas
sikja merdleges legyen a csé tengelyére.

Az Gsszehegesztend® feliletek hantolasakor (méretre-
alakitasakor) biztositani kell, hogy:

—a tok és a csévég egytengelyl legyen,

— hantolas utan sem a tok, sem a csévég ne mozduljon
el a hegesztégépben,

— a héntolas minden ponton l4thaté legyen (ez biztosftja
a megfelel6 méreteket).

A csévég és az idom hevitése két, esetenként harom
mveletbdl all. Ezek:

— az idom feltolasa a hevitéelemre,

— a csévég betolasa a hevitéelembe,

— héntartas.

Az els6 két mlveletet lehet egyidében is végrehajtani,
s lehet a csdvég-betolast késébb is elkezdeni (az idom
falvastagsagatdl, képlékennyé-valési készségétél fiigq).

Ahdntartas idétartama viszonylag révid (pl. @63 mm-es
csonél, 20-22 °C kornyezeti hdmérséklet mellett 20 ma-
sodperc), ezért annak betartasa fokozott figyelmet igényel.

A csbvég, az idom és a hevitéelem a mliveletek soran
feltétlendl egytengely( legyen. Ezt — még kis atmérdknél
is — csak hegesztégéppel lehet biztositani. A hevitéelem
kiemelését kovetden, a csé és a tok dsszeillesztésénél is
az egytengelylség es az elcsavarodas-mentesség a leg-
fontosabb.

A gépbdl az 6sszehegesztett csészakaszt csak a varrat
teljes lehdlése utan szabad kiemelni.

Miutan a varratot egy ideig (néhany éra) terhelni nem
lehet, az idom masik vagy tobbi oldalat csak pihentetés
utdn szabad meghegeszteni.

Ahegesztésnél a csdvég és az idom illesztéséhez szik-
séges 6sszenyomd eré mértékének nincs szerepe a he-
gesztés-kivitelezésben. Ahegesztési paraméterek konkrét
adatai a cs6 és idom anyagatdl, a kérnyezeti hémérséklet-
t6l fuggenek, ezért — a kivitelezés megkezdése el6tt —
célszerll probahegesztést végezni.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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1. abra. Fréccsdntésl liregek a tokban.

2. abra. Tokrepedés gyartasl hibabél.

VARRATHIBAK, VARRATVIZSGALATOK

A polifGziés hegesztés szilardsagat, élettartamat a ki-
i6nféle hibak eltéré mértékben befolyasoljak.

Gyaértasi (froccsdntési) okokbdl lehetnek problémak a
tokban. A froccsontési Gregek (1. abra) elhelyezkedése,
mérete, gyakorisaga is eltérd, ezért szilardsdgesokkentd
hatésa is mas-mas lesz. Azok az Uregek, amelyek a tokfal
belsejében, s nem a tok bels falanak kozelében helyez-
kednek el — a tapasztalat szerint — nem okoznak kotési
rendellenességet.

Szintén gyéartasi okokra vezethet6 visszaaza probléma,
amikor a froccsontésnél létrejott mikrostruktira nem meg-
felels, s a tok kozépen, belllrél kindulva megreped, majd
szétvalik (2. abra).

A tok vagy a csévég méret, vagy alak (pl. ovalitas)
hibdibd6l, illetve  hegesztéstechnolégiai  rendel-
lenességekbdl erednek a legstilyosabb hibék (kbtéshiba,
ureg), amelyet a szakirodalom 6sszefoglalé névvel (anyag-
folytonossagi hiany) jeld! (3. és 4. brak).

Ha a bels csdpalast és az idom kdzott — a hevités elit
— tdl nagy a rés (5. abra), nem lesz kellé felmelegedés, ill.
nem zsugorodik egymasra a két feliilet (A), ha nincs kellGen
leh&ntolva (tdlfedés van), akkor a hevitéskor a flosleges

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

anyagrészeket
maga elétt a hevitéelem
(B), s ez az anyagfel-
gyurédés aramiasi prob-
Iémakat okoz (6. abra).

Hasonl6 hibak kelet-
keznek, ha gyakorlat-

letolja

lansagbdl, rossz he-
gesztégépbdl, vagy a
technoldgiai fegyelem

megsértésébdl adédo-
an a csGvég és a tok
illesztése nem egyten-
gelyu.

A fentiekben leirt hi-
bék mind a tokgyartas,
mind a hegesztéskivitelezés idGszakaban kénnyen kimu-
tathatSk réntgen vagy ultrahang vizsgélatokkal (7. ébra).

A varratban lévé hibak okainak kivizsgélaséra a makro-
metszet vizsgélatot, a varrat szilardség-ellenérzésére a
hGzéprébét, az élettartam megitélésére a tartos szilardsag-
vizsgélatot alkalmazzak.

A vizudlis vizsgélat csupan a technologiai rendel-
lenességekre utalé hibakat regisztrélja, varrathibak kimu-
tatdsara nem alkalmas.

4. abra.
Hibés polifuziés kotés.
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6. abra. Ureg és anyagbefolyas
a hibés méretekbé6l adédéan.

-
S

e e e
e
-

- O b
-

e i B
- e
e

e
G

i

-

G i =

e

7. ébra. Polifizi6s hegesztés radiogramja.

A géziparban alkalmazott polifiziés hegesztés min6si-
tésére — jelenleg — semmilyen vizsgdlati eljards nincs
kételezben eldirva. A gyarték még szurdprébaszertien sem
ellenérzik a tok rejtett hibait, igy a hegesztés feltételei sem
biztositottak sok esetben.

Az UzemelS polifizids kotések viszonylag kisszamu
meghibasodasa abbdl ered, hogy a kotési feliilet — még
helytelen kivitelezés esetén is —igen nagy, amely a hegesz-
tési varratnak igy is kell§ szilardsagot tud biztositani.

HEGESZTO ESZKOZOK

A polifuziés hegesztéskivitelezés eszkozei:

— a befogadé szerszam,

— a cs6vég-hantol6 (csévég-mard),

—a hevitdelem (a szabalyozé automatikaval),

melyek — egyszerlségiik ellenére is —igen pontos gyar-
tastechnoldgiat igényelnek.

Abefogado szerszdm, amely a cs6végek és a tok meg-
fogasara szolgdl, altaldban mechanikus (pl. fogasléces)
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mukddtetés, s ennél az egytengelyliség-biztositas a leg-
fontosabb kritérium. A csévég-hantol6, amely lehet egy-
vagy tobbkéses, a gyartasi, szallitasi vagy tarolasi hibakbol
szarmazé helytelen cséméret vagy csdalak korriglasat
biztositja. Sajnélatos médon hazankban a szerszam alkal-
mazasa sok esetben elmarad, ezért a hegesztési hibak —
ezeknél a kivitelez6knél — gyakoriak.

Ahevitéelem, amely a cs6vég és a tok egyidében torté-
né felmelegitését biztosttja, szintén hegesztési hibak forra-
sa lehet. A korszerl hevitéelem, amely teflonbevonatu,
kénnydfem éntvénybdl késziilt profilokbdl és a hevitspiralt
magaba foglald részbél tevidik 6ssze, tartalmazza a hé-
fokszabalyozé automatikat is. Igen fontos, hogy a hevi-
téspiral teljestménye és a hevitGelem témege ésszhang-
ban legyen, mert ennek hidnya esetén a profilok egyenle-
tes és megfeleld mértéki felmelegitése nem biztosithatd.
(Léasd cikkinket az 52. oldalon. A szerk.)

ELONYOK, HATRANYOK

Ahazai KPE-cséhaldzatok kiépitésének kezdeti idésza-
kéban a polifuziés hegesztés gyakorisaga tébbszordse volt
a tompahegesztésének, mert a ledgazasok, kisatméréjli
vezetekek szdma és hossza jelentdsen meghaladta a ge-
rincvezetékekét.

Nagymértékben csokkent a polifiziés kdtések szama,
amikor a csdvek dobra felcsévéive kertiltek forgalomba, s
a polifiziés kotést 90 mm atmérdig alkalmaztak csupan.
Amikor elGiras jelent meg arr6l, hogy — a géziparban —a
110 mm-es cséveket tompahegesztéssel nem szabad ki-
vitelezni, ismét megnétt a polifGziés hegesztések aranya.

A hazai elektrofitting-gyartas beinduldsaval, s a felhasz-
nalas erbteljes elteriedésével 4llt be a jelenlegi polifizids
kotésszam.

A polifiziés hegesztés elénye a tompahegesztéssel
szemben, hogy a technolégia médszere és a hegeszté
eszkdz0k kialakitdsa egyszerlbb, nagyobb a kiétésbizton-
sdg a joval nagyobb kotési feltiletnek készénhetSen, hat-
ranya a nagyfokd csé- és idommeéret pontossag és a
technoldgiai fegyelem maradéktalan megtartasanak sz(ik-

'segessége. Ez utébbi két elem megfeleld szinten tartasa

hazankban mindmaig problémat jelent, s csak azigen nagy
kotési felllet biztositia a viszonylag kis szamu vezeték-
meghibdsodasi rata tarthatésagat.

Jellemzd a polifiziés hegesztéskivitelezés hibalehetd-
ségeire, hogy egyes orszagokban (pl. a volt NDK teriiletén)
szigoruan tiltottak — gazvezeték épitésénél — ezt a hegesz-
tési médszert.

OSSZEFOGLALAS

A tokos hegesztés két modszere kozil — kétségkiviil —
az elektrofitting hegesztés az elénydsebb, de részben a
hazai elektrofitting gyartasban (valaszték, méret, ar, PP-fit-
ting stb.), részben a hegesztési szokasokban alapvetd
valtozésoknak kell még végbemenniiik, hogy a polifiziés
hegesztési médszer kiszoruljon a mianyaghegesztés vila-
gabol. Addig az idépontig a polifiziés hegesztés — a KPE
és PP csévezetékeknél — mint jelentés kétéstechnoldgia
fennmarad, illetve kellé odafigyelés, fokozottabb varratel-
lenérzés mellett a meghibasodasi gyakorisagot is tovabb
lehet csdkkenteni.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szdm (1992/3.)
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Versenyképes arakon, rovid hataridére vallalkozunk kilonféle

& csovezetékek
& fémtartalyok
& acélszerkezetek

igényeiknek megfelel6 tervezésére, gyartasara és telepitésére.

Minésitett hegesztéink minden
hegesztési feladatot megoldanak!
Varjuk érdeklédéstiiket!

Ajanljuk magunkat!

Kéd: 10.
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VIRAG BALAZS
(AGA Kft)

A forrasztas (I. rész)

Aforrasztas két anyagnak az 6sszekotése egy harmadik
altal, amelynek az olvadéspontja alacsonyabb, mint a két
alapanyagé.

Harom tipusa van:

— lagyforrasztas, ahol a forraszanyag olvadaspontja
alacsonyabb 450 "C-nal,

— alacsony hémérsékletli keményforrasztas, ahol a for-
raszanyag olvadaspontja 450-1000 °C kézétt van,

— magas hémérsékletli keményforrasztas, ahol a for-
raszanyag olvadaspontja magasabb, mint 1000 °C.

Az olvadt hozaganyagnak az Gsszeillesztett munkada-
rabok kézétti résbe kell behatolnia.

Haromféle mechanizmus van, ami segiti a behatolasat
arésbe:

— kapillaritas (hajszalcsévesséq),

— hémérséklet gradiens,

— gravitacid (nehézségi gyorsulas).

Akaplllaritas: tételezzlik fel, hogy a feliiletek fémtisztak
és a kotés helye magasabb hémérséklet(i, mint a hozag-
anyag olvadaspontja és a folyékony Gtvézet nedvesiti a
fellletet, s a folyadék fellleti feszlitsége kényszeriti az
olvadt 6tvozetet a résbe.

Elméletileg az 6tvozet néhany széz millimétert tud be-
hatolni, de gyakorlatban az egymas kézotti 6tvézédés és
az egyeniétien hémérsékletelosztds miatt nehéz 50 mm-
nél nagyobbat elérni.

Homérséklet gradiens: a forraszté Stvézet a kotés
legmelegebb pontja felé fog folyni, igy ha rossz hémérsék-
leti eloszlast alkalmazunk, azt is elérhetjiik, hogy az 6tvo-
zet a természetes kapillaris folyamat ellen dolgozik.

A homérsékleti eloszldst és a lang irdnyitottsagat az
automata rendszerek folyamatosan szabdlyozzék.

A gravitaclé: mivel a gravitacidnak igen csekély a ha-
tasa, nagyon fontos, hogy olyan étvézetet alkalmazzunk
és olyan médon, hogy a megolvasztott anyag kapillaris
tulajdonsagot mutasson.

A kotés klalakitasa: a kotés szilardsaga figg a tiszta-
sagtdl, az atfedési felllettdl és az illesztési hézagtdl.

Az 1. 4bra mutatja a kétési hézag hatdsét a szakitészi-
lardsagra.

Annak ellenére, hogy a sziik hézagu illesztésnél a leg-
nagyobb a szakitdszilardség, a forraszanyag behatolasa
és nedvesitd hatdsa nem tokéletes bizonyos Gtvozetek
esetén.

Ez azt eredményezi, hogy nagy atlapolas esetén sem
kapunk er6sebb kétést.

Cs6 a csbben kétés esetén, dtvdzetlen acéinél, ha az
atfedés haromszorosa a falvastagsagnak, a forrasztds az
alapanyag szakitészilardsagaval megegyez6 kétést ered-
ményez.
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1. abra. A szakitészllardsag véltozasa
ezist, réz, cink, kadmium forraszanyag
rozsdamentes acélhoz térténd alkalmazasanal.

A2. abra a forrasztas jellemzé kotéstipusait szemlélteti.

Hogyan valasszuk ki a forraszté étvozetet?

Akotesi hézagot vélasszuk meg a megmunkalasi folya-
mathoz és a forrasztdéanyaghoz. Enhhez ismerni kell

— milyen kotésszilardsag elérése kivanatos,

— milyen forrasztasi hémérsékleten dolgozunk,

— milyen a munkadarab terjedelme,

— milyen a gyartasi eljarés,

— milyen a termék végsé felhasznélasa (korrézié, élet-
tartam, kiils6 megjelenés szempontjabél).

Készllékezés: a forrasztas késziilékezése alapvetden
eltér a hegesztésétdi.

A forrasztasnal az egész kotési feliiletet egyeniden fel
kell melegiteni, ezért a hétagulasi egyiitthatét figyelembe
kell venni, hogy elkeriiljik a kétésben a melegités és hilés
hataséra fellépé fesziiltségeket.

Ez megkéveteli, hogy a szerszam olyan legyen, hogy a
munkadarab elmozdulhasson a forrasztas alatt.

Nem szabad, hogy a szerszam elvezesse a hét, kiilén-
ben nagyon megndvekszik a forrasztasi id6 és az energi-
afelhasznalas.

A 3. ébra jellemz6 kotéstipusokat mutat félautomata
gyartasnal.

Gazmelegités: a gazmelegitést a legtébb miiveletnél
elényben részesitjuk, mivel gazdacdgos és rugalmas.

Hegesztéstechnika, ill. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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Kombin4cié : Lénghérpcérséklet He\;itésrln :11élység * ‘:n gz:rl::zr:;l::zkﬂiﬂ.\;té
levegd/foldgaz 1800 50,8 850 |
levegd/propan 1925 : 63,5 875 ]

Ievegé/fﬁldgéz/oxigér; 2250 76,2 1100 )
L levegb/propan/oxigén 2300 76,2 1150 o
levegd/acetilén 2325 127,0 1200 -
oxigén/fdldgaz 2700 50,8 1500
oxigén/propén 2800 57,0 1700
| oxigén/hidrogén 2840 127,0 2200
_oxigén/_acetilén 3150 50,8 2500

1. tablazat: A gazkomblnaclék jellemz6l.
* A gyakorlatban elérheté maximalls hémérséklet tiigg a témegtdl.

HEGESZTES FORRASZTAS
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SZEGECSELT

2. abra. Kotésl klalakitasok
hegesziésnél és forrasziasnal.

A melegités kézi, félautomatikus, teljes automatizalt
eszkdzokkel &s széles skalan valtoztathatéd gazkombinaci-
oval lehetséges.

A gazkombinéacidk jellemz6it az 1. sz. tablazat mutatja.
Példaul a féldgaz/levegd kombinacitja lagy idngot ad és a
kotés hGmérsékletét lassan emeli.

Mas ésszetétell gdzok gyorsabban melegitik a munka-
darabot és ezért né a termelékenység.

Lagyforrasztas: I4gyforrasztas foldgaz és sdritettieve-

g6 segitségével, de nagyobb héigény esetén levegd/ace-
tilén gazkeverékkel valésithaté meg.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

3. 4bra. Koteést tipusok készillékezés nélkal.

Alacsonyabb hémérsékletd keményforrasztés:

— ezlstforrasztds: ezt a folyamatot hagyomanyosan
foldgaz és sdrftett levegé vagy oxigén/acetilén keverékkel
végzik, de alkalmazhatunk propan/ievegd, propan/oxigen,
propan/levegé/oxigén rendszereket is.

Ha példaui volframkarbidot acélhoz akarunk forrasztani
— ahol nagy a kiildnbség a hétagulasi egyitthatdban —
akkor sokkal koncentraltabb melegitérendszerre van szik-
ség, viszont aluminium forrasztasa esetén elényos a leve-
g6/acetilén lang.

A melegitégaz tipusa a felhasznélasi terilettdl fugg.

— Bronz-forrasztds: a magas ezlstarak miatt vezették
be a bronzforrasztast. A bronz magasabb olvadési hémér-
séklete azt eredményezi, hogy levegé és foldgéz keverek-
kel is lehet megfelelé eredményt elérni, de oxigén/acetilén
és oxigén/propan alkalmazésa jobb, viszont gyakoriott
személyzetet igényel.

Néhény prébalkozast tettek levegd/acetilénnei, amely j6
eredményt adott.

Magas hémérsékleti keményforrasztas. A legtobb
magas hémérsékletd forrasztasnal ellendrzétt atmosziéra-
ju vagy vakumkemencét hasznélnak.
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Néhany korlatozott felhasznalasi terlleten oxigén/ace-
tilén, oxigén/propan vagy oxigén/hidrogén kézi pisztolyt
alkalmaznak.

A héeloszlés. Ahhoz, hogy kielégité forrasztast kap-
junk, legfontosabb tényezé a megfelel6 héelosztas. Az
indukcid, az ellendllasos és a kemencében térténd mele-
gités megfelelé héeloszlast ad, de barmilyen valtozas a
munkadarabon valtoztatast kivan a szerszdmban, a te-
kercsben vagy azok elhelyezésében.

Alénghevités a hdeloszldas szempontjabél rugaima-
sabb.

Mivel a forrasztd fém a kotés legmelegebb része felé
folyik, a héeloszlasnak olyannak kell lennie, hogy a forrasz-
té fém legyen az utols6, amelyik eléri a forrasztas hémér-
sekletét.

Eglk és a biztonsag. A hasznalandé gazkeveréket
annak alapjan vélasztjuk ki, hogy milyen a lang karakte-
risztikéja, de fontos leszégezni, hogy az égéket és a biz-
tonsagi berendezéseket nem lehet cserélgetni kiilénbozd

gézok kdzott, mivel az égé gaz/levegd/oxigén égési sebes-
ségek kllénbbzéek.

Az égési sebesség szempontjabdl:

— gyors: oxigén/acetilén, oxigén/propan, oxigén/hidro-
gen gazkeverék. Ezeknél nagynyomasl keverdrendszer
mUkodik, amelyhez langvisszacsapésgétld szelepet kell
illeszteni.

— Kdzepes: levegd/acetilén, oxigén/foldgaz, levegd/oxi-
gén/propan gazkeverék. Ezekhez injektoros égészar szilk-
séges, amely az égést stabilizélja.

— Lassi: leveg6/foldgaz, levegé/propan géazkeverék.
Ezek nehezen kezelhetdk, ha nincs megfeleld injektoros
stabilizalé rendszer az égére kialakitva.

Mindegyik rendszerhez gazreduktort, levegSreduktort,
oxigénreduktort és atfolydsmérét kell hasznalni.

(A cikket folytatjuk a forrasztas gyakorlati példgival.)

—

— technolégiai tervezés,
— célgép-tervezés és gyartas,

— kiegészité automatizalas,

— szoftver—fejlesztés,

— anyagvizsgalat, hibafeltaras,
— szaktanacsadas,

— oktatas, minésités.
Koéd: 11.

N

IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.
Postacim: 1581 Budapest Pf. 29.
Telefon: 163-3687. Telex: 22-6263.

GONDJAI VANNAK A HEGESZTESI FELADATOK MEGOLDASABAN?
FORDULJON BIZALOMMAL AZ IPARI TECHNOLOGIAI INTEZETHEZ.

| AzITI tdbb mint 30 éves kutatasi, fejlesztési és gyakorlati
tapasztalataira alapulé tudasat ajanlja fel az alabbi teriileteken:

— a szikséges technolégia kifejlesztése, izemi bevezetése,
— hegeszté—berendezések kolcsénzése, lizingelése,
— szerszam-—, késziilék-tervezés és gyartas,

— bonyolult alkatrészek egyedi és kissorezatl gyartasa,

— mindségbiztositasi feladatok megoldasa,

TN

Telefax: 183-7147.
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= KEMPP] MASTERTIG 1500,5 A - 150 A

MASTERTIG 2200,5 A - 220 A

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

KEMPPI

Képviseleti Iroda
1033 Bp., Szentendrei t 129.
Telefon: 180-4398, 188-2355/39.
Telefax: 168-8275. Telex: 22-7390.
Hirdetés kédja: 12.

A MASTERTIG a legkorszertiibb invertertechnikin alapulé kézi és AWI (MMA-TIG)
ivhegesztGgép, amely két teljesitménytartominyban késziil. Kis méreténél és tomegénél fogva
kivaléan alkalmas szereld, javit6 hegesztési munkikhoz, de j61 hasznilhat6 ipari termel6i
feladatokhoz is. J6 ivgytjtasi készséggel és kivalé dinamikus tulajdonsigokkal rendelkezik,
igy a legkényesebb hegesztési feladatokra is alkalmas. Egyarant hasznilhat6 kézi és
impulzusos AWI/TIG eljirisra. A giz el6- és utinfolyisi idG, az sramlefutis ideje allithato.
A hegesztés inditdsa érintéses vagy nagyfrekvenciis gyujtissal lehetséges.
Alkalmas 2/4 iitemi hegesztési m6d végrehajtisira is. A hegesztdgép lasstiimpulzusos-AWI
hegesztésre is alkalmas a kovetkezd paraméterekkel: impulzusdram max.: 150/220 A;
impulzus ardnyérték: 10-75%; impulzus frekvencia: 0,02 - 1,5 sec/50-0,7 Hz/.

Miiszaki adatok
MASTERTIG 1500 MASTERTIG 2200
Halbzati csatlakozas 220V -10%...240 V + 6% 380V -10%..415V + 6%
e feszlltség 50-60 Hz 50-60 Hz ]
150 A/ 6,5 kVA 20% bi 220 A/ 8,4 kVA 35% bi
Névleges terhelhetéség 115 A/ 4,7 kKVA 60% bi 170 A/ 6,0 kVA 60% bi
— 90 A/ 3,5 kVA 100% bi 130 A/ 4,4 kVA 100%Dbi

Hegesztéaram, kézilMMA

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

15A/20V..220A/288V

Hegesztéaram AWI/TIG 5A/10V...150A/16V 5A/10V...220A 188V
Hosszlisag 390 mm - 460 mm
Szélesség 155 mm 155 mm
Magasség 370 mm 370 mm

Témeg 13,5kg 16 kg

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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DR. BRENNER ANDRAS
(Ganz Danubius Rt)

Ismétlodod terhelésnek kitett daruk
hegesztett kotéseinek kritikus értéke

Az ismétlédd, szabalyosan vagy szabalytalanul valtozd
terhek portaldaruinkat kifaradésra veszik igénybe. Ezt a
hatast a darukra vonatkoz6 eléirds [1] a kévetkezéképpen
teszi szamithatéva.

A 8 szerkezeti részeket statikusan kell méretezni a
maximalis teherre. Kifaradasra csak e teher 75 %-aval kell
ellendrizni a szerkezetet, ha azt a daru egy év alatt leg-
alabb 25000-szer emeli. Amellék szerkezetirészeket (szél-
racsokat, sarukat, lehorgonyzéasokat stb.) nem kell kifara-
désra tervezni.

Az elvet, paradigma értéklnek tekintve, méas eléirasok
is magukévé tették és példaul az (j Erzsébet-hid mérete-
zési szabalyzatanak kidolgozésa soran is ezt alkalmaztak
2]

Kétsegtelen tehat, hogy vannak olyan daruk - a [3]
megfogalmazasaban: igen nehéz, tébb miszakban, inten-
ziven hasznélt emelégépek -, amelyeknek bizonyos 16
szerkezeti részeit kifaradas szempontjabdl ellendrizni kell.
Ezért indokolt a k6tésminéség kritikus értékét ismétléds
terhelés esetére is vizsgalat targyava tenni.

A REPEDESTERJEDES LEIRASA
ISMETLODO TERHELES ESETEN

Az ismétiédé terhelés hatasara bekévetkezd repedés-
terjedest a faradas Un. kinetikai diagramjaval (1. abra)
szoktuk szemléltetni.

Ez az abra adott terhelés hatasara az anyagban beké-
vetkezd repedesterjedes sebességének az alakulasat mu-
tatja. Az I. és lll. szakaszok meghatarozhatéségéanak ne-
hézségei miatt, miszaki szempontbdl alineéris |1. szakasz-
nak van jelentésége. A jelenleg rendelkezésinkre allo
osszefliggések ennek alapjan tesznek lehet6vé - egyszerd
igénybevételi koralmények kézétt - bizonyos élettartam-
becsléseket. Ennek a Il. szakasznak a lefrasara dolgozta
ki Paris, Gomez, Anderson és Erdogan [4, 5, 6] a ma is
leginkdbb hasznalt egyenletet:

da
aN
ahol

=A.AK" (1)
da
"GN a repedés ciklusonkénti terjedési sebessége,

K - a fesziiltségintenzitasi tényezé amplituddjanak egy
ciklus alatti megvaltozasa,
A és m - anyagaéllandok.
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Az irodalom szerint [8] az anyagallanddk kdzott 6ssze-
fliggés van és esetiinkben az m értéke 2...4 kdzott varhato.
Gillemot F.[9) azm = 4-et, Harrison [7] az m = 3-at javasolja.
A ket anyagdllandé kapcsolata az IIW é&ltal elfogadott
bsszefliggés [7] szerint:

_1,315.10™

2
895,4™ @

Ezzel utdnaszamolva, az (1)-bél az alabbi érdekes
szamszer(i értékek adddnak (a AK = 1430.075 « 10°
N/mm3/2 maximalis teherre):

m=2->A~ 10710
m=3->A~ 10"
m=4->A~ 1076

ha

Ezért teljes nyugalommal elfogadhatjuk az lIW ajanlasat
1ol
L

m=3
A=3.10"

ferrit-perlites acélok alapanyagara, hézénéjara és a var-
ratra is.

Mivel pedig

AK=Y.Ao.Vna (3)
ahol
Y - a geometriai tényezd,
Ao - aterhelé fesziltség amplituddjanak egy ciklus alatti
megvaltozasa,
2a - a repedéshossz (2. abra)

A (3) az
hozva;

N 1 favégsé 1
B 3.10713 akezdeti[Y. Ac . Vra

Ebbdl az N varhaté élettartam mar megbecs(]lheté, ha
eltekintiink a terhelés iddbeli valtozasanak és a maradd
feszlltségeknek a hatasatdl. Nézziik azonban meg, hogy
élhetiink-e ezzel az elhanyagoléssal.

(1)-be helyettesitve és N-re explicit forméaba

]. da (4)

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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1. abra. A faradas kinetikai diagramja.

A faradt repedés terjedési sebessége erdsen figg a
terhelés aszimmetriatényezdjétél (R):

R=(om) (5)

Harrison szerint ezt a fuggéséget a AK helyére beirandé
AKet bevezetésével lehet figyelembe venni:

AKeft=AK haa AK>Ag°
AK - AK, K. ©
- AKo AKo
AKoft = 1_R ha a AK<——R

ahol AK, egy kiiszdbérték, amelyre a kbvetkezd egyen-
I6tlenség igaz:

da
aN a(. (7)

ha AKo>AK —>

Tiszta lengé terhelésnél (R = 1) a (6) masodik feltétele
szerinti AK < AKo igen kis AK értéket jelent. Ha viszont az
els6 feltétel teljesil, akkor AKefr = AK, a terhelés aszimmet-
ridjanak a hatasa elvész. A nulla kezdés( liktet6 terhelés-
hez (R = 0) kézeledve:

. AK,
limAR->0 —R9 = K (8)

A (6) elsé feltételének teljesiilése esetén ez kvazistati-
kus téréshez vezet. A masodik feltétel (AK < Kc) realizald-
daskor is feltételezhetd, hogy a terhelés viszonylag nagy
lesz. A mi szempontunkbdl elsésorban ennek van jelentd-
sége. A (6)-ot a (4)-be helyettesitve:

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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2. ébra. A repedéshossz értelmezése.

N (1-R)3fv[ 1

3
vt k- da ©)

8k Y.Ao.v:rra—ﬂ,—

Ez azonban azt mutatja, hogy mivel nagy terhelések

esetén a AKK(—,Q hanyados kicsi,

a (9) alig kiilénbdzik a (4)-t6l. A terhelés aszimmetrigja-
nak hatasa tehat els6sorban a kis terheléseknél lesz sza-
mottevé. Ami azt is jelenti, hogy a kis ciklust tartomanyban
ez a hatés elsé kozelitésben elhanyagolhaté.

Az (6)-ban 1évS AK, kilszobértéket tobben is vizsgaltak
[11-17] és megéllapitottak, hogy C - Mn acélokra:

AKo=a+ B(1-R) Y (10)

ahol

a, B - akérnyezeti hatdsokat (hémérsékiet, korr6zié stb.)
veszi figyelembe,

vy - a kbzépfeszilltség fliggvénye.

Austen szerint [17]:

AKo =170 -214 . RN/mm*2, ha0sR <05

(11)
AKo = 63 N/mm®2, haR > 0,5.
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| AKOLCSONHATAS | A LATSZOLAGOS
A HIBA SEMATIKUS KEPE FELTETELE ‘ MERET
|
- a=az
S SC1+C
| R 20=2c1+2c2+s
1
— |- S
=2
ssar+az 2a=2a1+2a2+s
‘ 2c=2c2
|
2a=2z2
s=C1+02 2c=2c1 +2C2+$
| a=2ai+ax+s
8say+az 2c=2¢
2c
- P S1sCl+C2
:",_*7**«!&:11 ] o 2a=2a1+2az+82
fal o | 52 2¢ = 2c1 + 2C2 + 81
7 S . ) 4 20 - Ses=ai+ap
T '_. 20 Bl 2cy
. 2 S1sCy+0C2
e - | y o= a=ai+2ag+S2
e R hi—
: 7722 o, 26 = 201 + 202 + 51
a | ' Isz E S2saf+az
L 2¢q s 2cy

3/a. abra. A hibak kélcsénhatasanak feltételel.

Hegesztett kitések esetén a tényleges aszimmetriaté-
nyez6 (Refi) természetesen fligg a marado feszliltségektd|
(ov) is, amik kdzvetve az anyag folydshataraval (Ren) ve-
het6k figyelembe [10]:

ReH ~ Ao
Roff = R; (12)
Az (11)-ben R helyébe az (12)-t irva:
AKo=214 5% _ 44 N/mm¥, ha 0 <R < 0,5
ReH
(13)

AK, = 63 N/mm®2 haR > 0,5.
A (13) akisciklust faradas tartomanyaban érvényes. (or
+ Ao = ReH.)

Ha azonban or + Ao < Ren, akkor a (12) helyébe a (14)
Iép:

36

or
or+ Ac

Retr = (14)

A (14)-et a (11)-be helyettesitve:

O _ N/mm®2 ha0<Rs05
or+ Ao

(15)

AKo =170 - 214

AKo = 63 N/mm*2 haR > 0,5.

A (15)-bdl jol Iathaté, hogy ha
Or —> %(—: l - A Ko l .

Az irodalom [10] ajanlasa szerint, ha: or = Ac
és Ao = 1/2 Ren, akkor szerkezeti acélok hegesztett
kotéseire a AK, kiiszobérték:

Ko = 63 N/mm¥? (16)

ha Ren < 600 N/mmZ.

A maradé fesziiltségek hatasara tehat a repedésterje-
dés kiiszobértéke szdmottevéen megvéltozhat. Ez a hatas
altaldban nem hanyagolhaté el.

A KRITIKUS ERTEK (Nc) BECSLESE

Az el6zdekben leirt altalanos, a téréselméleten alapuld
modszer mellett komoly irodalma van egy roviditett, a
jelenleg rendelkezésunkre allé6 nagy mennyiségl gyakor-
lati adatot felhasznald, o-N gorbék dsszehasoniitasaval
dolgozd eljarasnak is. Az albbiakban a kritikus érték becs-
lését ennek a segitségével végzem el és az eredményt
egybevetem a térésmechanikai értékeléssel.

A roviditett eljaras [7] elsé lépéseként el kell dénteni,
hogy a varrathiba egyedulalidnak tekintheté-e vagy kél-
csbnhatasban van a kérnyezetével. Erre vonatkozdan az
angolszasz irodalomban ECA (Engineering Critical As-
sessment, magyarul: Mdszaki kritikai értékelés) néven
meghonosodott rendszer hasznélhatd [18, 19.] Ennek né-
hany részét a 3/a, 3/b és 3/c abra mutatja. Segitségével a
hegesztett kitésben észlelt hianyokat és azok kolcsénha-
tasait végul egyetlen latszdlagos hosszal és magassaggal
jellemezhetjik. Az elvégzett vizsgalatok szerint, az egy-
mas melletti hibakat kélcsénhatasban lévéknek véve és
hibacsoportonként értékelve, legfeliebb 6x6x20 mm-es hi-
bamérettel kell szamolnunk.

Az 4. ébran igy a valdsagos hibaméret és a lemezvas-
tagség viszonya:

2a_ 6 _ 0.2

B~ 30
A kezdeti hibaméret:

a

20" 320 = 0,15

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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A KOLCSONHATAS A LATSZOLAGOS
A HIBA SEMATIKUS KEPE FELTETELE MERET
S = at +az
és 2c=2c1 +2C2 + 82
S2=C1+C2
S1 = at +az
es 2¢ = 2C1 + 2C2 + S2
S2=<C1+C2
|
S$1 s al +az
és o = 2C1 + 2C2 + S2
§2<C1+C2
s1=s2c1+2c2/2 Tényleges mélyseg
és 2a=2a1 +2a2 + 82
s2s2a1+2a2/2 Tényleges hossz 2¢

3/b. édbra. A hibak kdlcsénhatasanak feltételel.

amibdl a redukalt méret: 2a = 0,06 . 30 = 1,8-ra adddik.

Ehhez az értékhez az 5. abran a Q71-es mindségi
osztaly tartozik. Megismételve a becslést fellleti hibara: a
6., 7. abrakrél a Q63-as mindségi osztaly olvashatd le. A
sz6bajév lemezvastagsagi tartomanyban ez az érték még
tovabb csdkkenhet, egészen a Q50-es mindségi osztalyig.

Az egyes minéségi osztalyok Wohler-gorbéit, az IIW
besoroldsa alapjan [7], az 8. ébra foglalja 6ssze. Ebbdl
lathat6, hogy ha az ismétlédé hizéfesziiltség megkozeliti
a foly4si hatart (Ac = 300 N/mm?), akkor ezek a kétésmi-
néségek: Nc = 10%-szer terhelhetdk.

Vesslik egybe ezt az értéket a torésmechanikai kdzeli-
téssel.

A repedésterjedés ciklusonkénti sebessége az (1)-bél:

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 3. szém (1992/3.)

da -13 3 _ -4
dN-3.10 (1000) 3.107.

a7

Az N =10%-nél jelentkezik elészér az a 10" mm nagy-
sagrend(i anyagfolytonosségi hidny, ami mér repedésként
kezelendd. Ha pedig a repedésndvekedés kritikus értékét
a mér j6l érzékelheté 10° mm-rel jeldljik ki (és feltételez-
ziik, hogy ez mar a gyors repedésterjedés kézelében van),
akkor az ehhez tartozé, a ténkremenetelt okoz6 ismétlodé-
si szdm: N¢ = 10%. Ez |6l egyezik a roviditett eljarasbol
adddott értékkel. Még szorosabbra flizhetd a térésmecha-
nikai és az empirikus kézelités, ha az alabbi megondolé-
sokat tessziik. A Paris-Erdogan osszefiiggés (1) az IIW
ajanldsaval az aldbbi alakra hozhat6:
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_ ?201 B| J
-— S_ - ijn|

HA s < 1.25 (a > 22), A REPEDES MELYSEGE

———— ———

i |

(2a1 + 2a2 + 8)

2/ KOZOS SIKBAN FEKVO, BEAGYAZOTT SALAKZARVANYOK

HA st < Cy+ ¢z, AKKOR A
TENYLEGES
REPEDES HOSSZA

=2c1+2¢c2+ S

B‘Y HAS1sCi+C2€ésS2s a1+ a;
E1%T‘ _ | | AKKOR A TENYLEGES
i | szr L REPEDES HOSSZA =
] '|= 204 _5 St 2¢; 2c1 4+ 2C2+ 51

T -1 =
= 1

b./ KOLONBOZG SIKOKBAN FEKVS, BEAGYAZOTT SALAKZARVANYOK

3/c. abra. A hibak kolcsdnhatdsanak feltételel.

da

N~ 3 1073 (v. Ao . Vra)®. (18)
Ami rendezés utan:

1 a®
Ao JN dN . da 19

o 3. 10"3(Y~/‘)~°'fa 4

integralva pedig

1
AG® . Ng= 12_5 107 [7_1 (20)

A geometriai tényez6 Osszefiigg az J teljes elliptikus
integréllal és az Mm, My, korrekcids fliggvényekkel. Jelen
esetben ez a fliggdség:

Y-% =1,

o]

(21)

A Ac® . N; szorzat, tehét egy olyan constans érték,
amelyik csak a hegesztett kités mindségétdl fligg. Vagyis:

Nc= (22)

ahol: A*= -12,5.10"".
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s Kezdott % -

s 28=006.30-
04
=18

= 293

BT
107!

4. dbra. A valésagos és a redukalt hibaméret
kapcsolata. Beagyazott repedéssel és Ismétiédé
hazélgénybevétellel terhelt hegesztett kotés.

Az (22) felfoghaté Ggyis, mint a Paris-Erdogan egyenlet
(szénacél szerkezeti anyagl) hegesztett kdtésekre vonat-
kozé forméja, ahol A* az az (jj jellemz6, ami az A és m
anyagéllandok kozt leirt [8] és szamszerlsitett 6sszeflig-
gésbél (2) szarmaztathato.

Esetiinkben a kezdeti hibaméret:
ak = 3, a végso: ay = 30.

Ezekkel az értékekkel a (22):

Ne=E | (23)
Ao

ahol

. n, 1t 1, 11

B ~-125.10 (m ‘/g),—5.10 (24)

fgy a vizsgalt, modern gyartasi korllimények kozott,
nagy megblzhatosaggal elérhetd koétésminbségre a B* ér-
téke: B*« 5. 10" (ha a kdzelités egyetlen blokkal elvégez-
hetd).

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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6. abra. A valosagos és a redukalt hibaméret
kapcsolata. Feliileti repedéssel és Ismétiédé
hazélgénybevétellel terhelt hegesztett kbtés.

e @ @ e e e 1+ 8

s o '
8wy 8284 2p

5. abra. A redukalt hibaméret és a mindségi osztaly
kapcsolata. Beagyazott repedéssel és Ismétiédd
huzéigénybevétellel terhelt hegesztett kités.

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 3. szam (1992/3.)

7. abra. A redukalt hibaméret és a mindségl osztaly
kapcsolata. Feliiletl repedéssel és Ismétlodé
huzélgénybevétellel terhelt hegesztett kotés.

6, Nmn?
i

8. dbra. A killénbd2é minéségl osztalyokhoz
tartozé o - N gorbék. [7].

Amennyiben pedig ezt a teoretikus megfontolasokbdl
adodott 6sszefiiggést berajzoljuk az empirikus 8. ébraba,
akkor széles hatarok kozdtt j6 dsszhangot talalunk az
elmélet és a gyakorlat kdzt. Az eredmények kbicsondsen
erbsitik egymést és ezért hajlamos vagyok elhinni, hogy a
becslés elfogadhaté.
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DR. KOMOCSIN MIHALY
(Miskolci Egyetem)

A porbeles elektrodahuzallal végzett
impulzusos hegesziés parametereinek
hatasa a frécskolésre

A kivalé mechanikal tulajdonsagi hegomledéket
eredményezd, bazikus salakot létrehoz6 porbeles
elektrodahuzalok nagy cseppekben olvadnak le még
nagy aramoknal Is. A nagy cseppméret miatt leszikil
az a fesziiltségtartomany, ahol a stabll, zarlatmentes iv
fenntarthaté. Ezt a nehézséget az Impulzusos
ivhegesztéssel lehet athidalnl.

A clkk arrdl a munkarél szamol be, amelynek célja a
minimalis frocskolést eredményezd Impulzus paramé-
terek meghatarozasa.

Az elvégzett vizsgalatok alapjan moéd nyilt annak
megallapitasara Is, hogy munkarendl adatok hogyan
befolyasoljak a frocskdlést. A tapasztalatok alapjan
arra a kovetkeztetésre lehetett jutnl, hogy a csucsfe-
sziiltség és ennek Idétartama bir meghatarozé Jelents-
séggel a frocskolésre.

BEVEZETES
A porbeles elektrédahuzal

A porbeles elektrédahuzalok alkalmazésa szamos
elényt nydijt a gépesitett hegesztéeljarasoknal. Az elény6-
ket a piac, a felhasznélési adatok tamasztjak ala. A nyolc-
vanas évek végén az USA-ban a hegeszt§ hozaganyag
felhasznalds tobb mint 12 szézalékat a porbeles elektré-
dahuzal adta [1].

Aporbeles elektrédahuzalok koziil a bazikus kémhatasu
salakot eredményezd toltetliek kitlinnek alacsony diffzi6-
képes hidrogéntartaimukkal. A nagy hémérsékletre hevdilt
fém védelmének hatékonysagat j¢l jelzi az a tény is, hogy
ilyen toltetd huzalok akar kiilsé gdzvédelem nélkil is alkal-
mazhaték. Ebbe a csoportba tartoznak az AWS A5.20 és
az AWS A5.29 eléirdsa szerinti E XX T-4-XX, E XX T-5-XX

és az E XX T-7-XX tipusok. Ezek az elektrédahuzalok
kulonosen alkalmasak Iégmozgasnak kitett kiltéri hegesz-
tésekhez, térbeli varratok készitéséhez. A felsorolt huzal
tipusok védégazban hegeszive kis atmeneti hémérséklet
hegémledéket eredményeznek.

Abézikus salaku porbeles huzalt szamos elénye mellett
az jellemzi, hogy a kritikus &rams(risége — amelynél a
nagycseppes anyagétvitel permetessé valik — viszonylag
nagy. Anagycseppes, zarlatos, de killénésen a zarlatmen-
tes anyagatvitelnél szdmottevé mérték( frocskolés jelent-
kezik. Tovabb fokozza a nehézségeket, hogy a fréccsok
mérete nagy, igy kellé hétartalommal rendelkeznek ahhoz,
hogy felhegedjenek a gyartmany fellletére.

A fellletre feltapadd cseppek akadalyozzak, illetve le-
rontjak a hegesztést kévets feliiletvédelem hatékonységat.
Ebbdl adédodan fontos technolégusi feladat olyan hegesz-
tési munkarendi adatok meghatarozasa, amelyeknél mini-
madlis a frocskolés, ezen beliil is a feltapad6 fréccsOk
mennyisége.

ElSzetes hegesztési kisérletek

Egy szabadtéren hegesztendd, nagyméretd tartély he-
gesztéstechnoldgijanak kidolgozasa kapcsan vetddott fel
a porbeles elektrodahuzal alkalmazéasa. A varratok eldirt
atmeneti hémérséklete megkivanta a bazikus salakot adé
téltetli huzal hasznélatat. A varratok térbeli helyzetére te-
kintettel csak kisebb atmérdji huzalok alkaimazésa johe-
tett szamitasba.

Akisérleti hegesztéseket egyenaram forditott polaritas-
sal, 80% Ar—20% CO2 Osszetétell gézkeverékben végez-
tuk. A védégaz felhasznalas 1 m/éra volt. Az 1,2 mm
atmérsjd huzal az AWS A5.20 besorolds szerinti E71 T-5
tipusnak felelt meg.

. Huz_alelétolési | Hegesztési sebesség,. Szabad huzalhossz, W Aramer8sség, Fesziltség,
| sebesség, m/min m/min mm \ A \' |
i 55 0,3 20 } 160-170 2325
- 7 L _0,4 25 - 200-210 27-29 B
8,5 0,5 30 __‘_ 21_5_—235 B 29—ﬂ |

1. tablazat. A feltapadé froccsoktél mentes hegesztést eredményez6 beallitasl adatok.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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1,6

Huzal anyaga Huzal 4tméréje, mm Védbgaz Kritikus aramerésség, A
0,8 160
dtvézetien acél ! 80% Ar + 20% Oz 180
1,2 230
1,6 280
0,8 165
ausztenites Cr-Ni 1 190
6tvdzési acél 1,2 99% Ar+1% Oz 240
295

2. tablazat. Tomor huzalok kritlkus aramerdsségel.

A kisérletek soran harom huzalelStolasi sebességnél
varrathernyok hegesztésével kiséreltik meg megtalalni
azokat a hegesztési munkarendi adatokat, amelyek stabil
ivet, feltapadd froccsoktél mentes anyagétvitelt eredmé-
nyeznek. A f6- és segédparaméterek széles kérére kiterje-
dé vizsgélatok eredményeinek részletes ismertetésére a
cikk terjedelme nem ad moédot. A kisérletek soran azt
talaltuk, hogy a frécskolés és az ivstabilitas szempontjabdl
a hegesztési fesziiltség bizonyult a legkritikusabbnak [2].

Egy szlk, az 1. tablazatban megadott tartomanyon
kivilli fesziltség bedllitdsa a frocskolés jelentés ndvekedé-
sét okozta.

Mas hozaganyagokkal végzett hegesztéskor is ismert
jelenség a fesziiltségnek a frocskolésre gyakorolt hatasa,
de a porbeles elektrédahuzallal végzett hegesztéshez ké-
pest a frécskolés csak egy lényegesen tagabb fesziiltség-
tartomanyon tdl jelent problémat.

A megfigyelt jelenség magyarazata abban keresendd,
hogy a bazikus kémhatasu salakkal fedett cseppek felileti
feszilltsége nagyobb, mint mas esetekben. Ebbd| kdvetke-
zGen azonos aramerdsségeknél és huzalatméréknél a le-
olvadé cseppek mérete nagyobb.

Azonos ivkozt feltételezve a nagyobb méreti cseppek-
nél nagyobb a valészinlisége a révidzarlatnak, s az ezzel
egy(ttjar6, a fémhid szétrobbanaséabdl adddé frocskolés-
nek. A zérlatok elkerllhet6k az ivfesziiltséq, igy az ivkoz
ndvelésével.

Az ivfesziiltség névelése azonban egy hatér utan ismét
a frécskolés novekedését okozza. Ez azzal van 6sszefiig-
gésben, hogy az iv koncentréltsédga az vhossz novekedé-
sével csokken, a cseppek kdnnyebben eltériinek az iv
tengelyétdl. A cseppméret csdkkenésével mérsékiédnek
ezek a hatasok, névekszik a megfelel anyagétvitelt ered-
ményez6 hegesztési fesziiltségtartomany nagysaga.

Abézikus salakot adé porbeles elektrédahuzalok vazolt,
kedvezétlen sajatossaga mérsékelhetd vagy megsziintet-
het6 impulzusos iv alkalmazasaval.

Mint ismeretes, impulzusives hegesztéskor az atlagos
aram egy hosszabb ideig mikéds, viszonylag kis alaparam
és egy rovid idejl, az atlagaram értékét tobbszdrdsen
meghaladd csticsaram 6sszegzésébél tevédik ki. Az impul-
zusives hegesztés elbnyét az adja, hogy a cstcsaram
keltette erés magneses térbdl szarmazo erd képes még a
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kismeret( cseppet is leszakitani a hozaganyag végérdl.

Ennek a hatasnak két kedvezé kovetkezménye is van.
Az egyik, hogy aprécseppes anyagatvitel érheté el kis
atlagaramoknal, a masik el6ny abban rejlik, hogy az impul-
zus frekvenciajanak valtoztatasaval a cseppétvitel gyako-
risaga is valtoztathatd.

Az impulzusos ivhegesztés nydjtotta elénydk azonban
csak akkor haszndihaték ki, ha teljestil az a feltétel, hogy
csepplevalds csak az impulzus aram ideje alatt, és csak
akkor kovetkezik be. Altalaban még azt a kévetelményt is
ki kell elegiteni, hogy egy impulzus alatt csupén egy csepp
levélasara kerdiljon sor.

Az impulzusives hegesztés munkarendi adatainak meg-
hatarozasa bonyolult feladat. Ez abbél adédik, hogy azo-
nos atlagdram négy flggetlen véltozd, nevezetesen az
alap- és cslcsaram, a cslcsaram idétartama, valamint a
frekvencia valtoztatasaval is eléallithatd.

Kétségtelen tény, hogy az impulzus paraméterei csak
bizonyos korlatok kdzott allithatdk. A beéllitasi értékeket
korlatozhatja a hegeszt6 tapegység.

Korlatot jelent, ha az impulzus frekvencidja nem valtoz-
tathaté fokozatmentesen, hanem csak néhany diszkrét
érték kozil lehet valasztani. Szintén behatérolt a tapegy-
ség egyeniranyit6in atengedhetd dram er8ssége, vagyis a
cstcsaram nagysaga.

Ahhoz, hogy a cslcsaram leszakithassa a cseppet a
huzal végérdl, nagysdgénak el kell érnie a kritikus aram
ertékét. A tomor huzalokra meghatarozott kritikus aram-
erésségek értékeit foglalja 6ssze a 2. tablazat [3].

Szemben a témor huzalokkal, a porbeles elektrédahu-
zalokra jellemz6 kritikus aramerGsségek a fémképeny ke-
resztmetszete alapjan csak kozelitéleg becstlheték. AT-5
tipusokra a 85-90%-os fémkihozatal a jellemzd. Ezért a
vizsgalt @ 1,2 mm-es huzalhoz tartozé kritikus &ram-
erGsségnek, igy a csticsaramnak nagyobbnak kell lennie,
mint 180 A.

Az alaparam eréssége impulzusives hegesztéskor alul-
rél korlatozott. Ahhoz, hogy az iv stabilan mdkédjén az
alaparamd szakaszban is, legalabb 25 A/mm? &ramsdr(-
ségre van szlikség.

A csepp levélasa gyorskameras filmfelvételekkel alata-
masztott vizsgdlati eredmények alapjan legaldbb 1 ms
idGtartamot igényel. Ez mintegy alsé Korlatjat jelenti a
csticsaram idGtartamanak [4].
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Afelsorolt korlatok ellenére még igen széles tartomany-
ban lehet az impulzus paramétereit bedllitani. Ezért az
impulzusives hegesztésnél szokasos médon, az optimalis
bedllitisi értékeket kisérletsorozattal kivantuk meghata-
rozni.

A KISERLETEK
Kisérletek kérilményei

Afeltapadd froccs6ktSl mentes hegesctési paraméterek
meghatarozasanal is az elézetes kisérleteknél leirt huzalt
és védGgazt alkalmaztuk. Annak érdekében, hogy a vizs-
galatok reprodukalhaték és a vizsgalati eredmények sz6-
résa a lehetd legkisebb legyen, a hegesztést robottal vé-
geztik. A hegesztGberendezést a robot vezérlése szaba-
lyozta, igy nemcsak a hegesztési, hanem a huzalelétolasi
sebesség is nagyon pontosan a beallttott értéknek felelt
meg. A haldzati feszlitség esetleges ingadozasat a he-
geszt6 tapegység képes kompenzalni.

A hegeszté tapegységben az impulzus frenvencidja, az
alaparam- és a csulcsfesziltség nagysaga, valamint az
impulzus id6tartama fokozatmentesen allithato. Ezek az
értékek ezért csak bizonyos pontatlansaggal allithaték be
a potméterek segitségével.

Avarrathernyodkat vizszintes helyzetben, merdleges he-
gesztéfej allassal hegesztettik az étvdzetlen, kis karbon-
tartalmd, 12 mm vastag, 500x500 mm méret( lemezekre.
Avarrathernyék hossza 400 mm volt.

A mérések

A hegesztések soran a hegeszt§ tapegység digitalis
kijelzés(, tizedes értékeket is mutatd voltmérdjérdl, vala-
mint az egész értékeket jelzé dramerdsség mérdjérdl leol-
vastuk az atlagos értékeket.

Az impulzusives hegesztés munkarendi adatait gy ki-
vantuk optimalizaini, hogy a frocskolés minimalis legyen.
Ehhez meg kellett hatarozni a frocskolés mértékét.

Afrocskdolés mérésére a minden szempontbdl megfeleld
maddszer igen koltseges. A mérési modszer megvalaszta-
sakor abbdl a megfontolasbdl indultunk ki, hogy a hegeszté
Gzem szempontjabdl érdektelenek a néhany mikron atmé-
r6ju froccsdk. Hiszen ezek a fémcseppecskék, ha le is
csapddnak a hegesztési hely. kdrnyezetében, biztosan
nem képesek rahegedni a gyartmany fellletére. igaz, hogy
ezek a kisméret(i cseppecskék is karosak, mert anyag- és
energiaveszteséget okoznak, de nem veszélyeztetik a
gyartmany minéségét. Ezért nem a leolvasztott és a beol-
vasztott hozaganyag kilénbségét hataroztuk meg, hanem
befedtik a hegesztési helyet réz lemezbdl készult burko-
lattal. Az igy Gsszegyujtétt, valamint a lemez fellletérdl
eltavolitott froccsoket megszamoltuk és sulyukat lemértik.
A hegesztési idé és a huzalelStolasi sebesség alapjan
szamolt, leolvasztott hozaganyag tdmegéhez viszonyitot-
tuk a frécesok tomegét. Ezt a fajlagos mérészamot tekin-
tettiik a frocskolés mértékének [5].

A froccsoket gémbalakinak feltételezve, darabszamuk
és tdmegUk ismeretében becslltiik az atlagos fréccsmére-
tet.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

A kisérletsorozat megkezdése el6tt, a hegesztés koril-
ményeit valtozatlanul tartva hat mérést végeztiink el. A
frécskolés atlagosan 1,04% volt, mig atapasztalati szérasa
0,13%-osra adddott.

A kisérletek elvégzése

A hegesztési kisérleteket harom huzalsebességnél vé-
geztik el. A huzalsebességgel aranyosan néveltik a he-
gesztési sebességet Ugy, hogy az egységnyi hosszra juto
hozaganyag tdmege valtozatlan maradjon. A nagyobb hu-
zalel6tolasi sebességekhez, vagyis a nagyobb dramokhoz
nagyobb huzalkinyulast alkalmaztunk. Ezeket a beallitasi
értékeket valamennyi kisérletnél ugyanezen, a 3. tablazat-
ban megadott értékeken tartottuk.

Huzal Hegesztési Huzal-
sebesség sebesség kinyulas
Vhuz. m/min Vheg., m/min lhuz., mm
55 0,32 20
7,0 0,41 25
8,5 0,50 30

3. tablazat. Valtozatlan beallitasl értékek
huzalel6tolasi sebességenként.

A kisérleti hegesztéseket hdrom csoportban végeztik.
Az elsé csoportban hegesztett prébak sorszamanak az
elsé jel mindig 1, a masodiké 2, a harmadiké 3 volt.

A masodik jel a huzalelStolasi sebességre utal. A legki-
sebb sebességgel hegesztett probak jelében 0, a kbzepes
sebességliekében 1, a legnagyobb huzalel6tolasi sebes-
ségliekében mindig 2 szerepel.

A hegesztések beallitasi adatait az 4. tablézatban, a
mért, ill. szamitott értékeket az 5. tablazatban adtuk meg.

A kisérletek elsd sorozatdban az impulzusnak mind a
négy paraméterét valtoztattuk. Az elsé mérési sorozat
eredményeit statisztikai modszerekke! feldolgoztuk. A
frocskolés mértékét négyvéltozds linedris regresszidval
kozelitettik.

A kozelit figgvények ismeretében kiszamoituk, hogy a
flggetlen valtozok a beallitasi tartomanyban milyen mérté-
kii valtozast okoznak a frocskolésben. Ezt a véltozast
hasonlitottuk az el6zetes kisérletek soran meghatarozott,
a vizsgélati eljarasra jellemzé szérashoz.

Az elsé kisérletsorozat eredményeinek feldolgozédsa
alapjan megallapithat6 volt, hogy az alaparam és a fren-
vencia csekély befolydssal bir a frocskolés mértékére.
Ezen valtoz6k hatdsa kisebb volt mint a vizsgalati eljarasra
jellemzé tapasztalati széras haromszorosa.

Kovetkez6 |épésként a regresszios fliggvények ismere-
tében a két, jelentds hatassal bir valtozd, a csucsfesziilt-
ség nagysagat és a cslcsaram idStartaméat hatéroztuk
meg a frocskolésmentes esetre. Ezzel hozzjutottunk a
legnagyobb valtozast kijeldl6 irdnyhoz.
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Préba jele Huzal sebessége Frekvencia Csucsfeszliltség Csticsaram ideje Alaparam
Vhuz., m/min f, 1/s Ues., V tes, MS la., A

100 55 100 36 2,5 70
101 55 100 36 2 40
102 55 100 36 2 100
103 55 100 36 2 70
104 5,5 100 36 1,5 70
105 5,5 100 33 2 70
106 5,5 100 39 2 70
107 55 75 36 2 70
108 5,5 125 36 2 70
200 55 100 37 2,2 70
201 55 100 38 24 70
300 5,5 125 38 2,4 70
301 55 75 38 2,4 70
302 55 125 36 2,4 70
303 5,5 75 36 2,4 70
304 5,5 125 38 2 70
305 55 75 38 2 70
110 7 125 36 2 70
111 7 125 36 2 40
112 7 125 36 2,5 100
113 7 125 36 2,5 70
114 7 125 36 1.5 70
115 7 125 33 2 70
116 7 125 39 2 70
17 7 100 36 2 70
118 7 150 36 2 70
210 7 125 37 2,2 70
211 7 125 38 2,4 70
310 7 150 38 2,4 70
311 7 100 38 2,4 70
312 7 150 36 2,4 70
313 7 100 36 2,4 70
314 7 150 38 2 70
315 7 100 38 2 70
120 8,5 150 36 2 70
121 8,5 150 36 2 100
122 8,5 150 36 2 130
123 8,5 150 36 2,5 100
124 8,5 150 36 1,5 100
125 8,5 150 33 2 100
126 8,5 150 39 2 100
127 8,5 125 36 2 100
128 8,5 175 36 2 100
220 8,5 150 37 2,4 100
221 8,5 150 38 2,8 100
222 8,5 150 39 3,2 100
320 8,5 175 39 3 100
321 8,5 126 39 3 100
322 8,5 175 37 3 100
323 8,5 125 37 3 100
324 8,5 175 39 2,6 100
325 8,5 125 39 2,6 100
326 8,5 175 37 2,6 100
327 8,5 125 37 2,6 100

4, tablazat. A kisérletl hegesztések beallitasi adatal.
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Préba jele Atlagos feszliltség, Atlagos aram, Atlagos froccsméret, Frocskolés mértéke,
\") A mm %
100 26,4 155 0,71 0,7
101 21,6 134 0,65 0,6
102 27 156 0,6 0,3
103 24 144 0,4 0,1
104 20,3 1456 1,02 6,4
105 22,3 146 1,23 g
106 27,1 148 0,41 0,1
107 28,5 136 11 6
108 27,9 153 0,98 3,6
200 26,3 154 0,6 0,2
201 28,2 167 0,49 0,2
300 31,5 155 0,561 0,5
301 24,4 141 0,5 0,3
302 29,5 166 0,6 0,5
303 23,4 136 0,52 0,3
304 30,8 150 0,69 09
305 23,2 132 0,49 0,2
110 25,5 164 0,82 0,8
111 23,3 156 0,8 0,1
112 27,8 178 0,51 0,2
113 28,1 177 0,35 0,1
114 22,6 178 0,98 6,2
115 23,4 165 1,21 11,6
116 26,9 170 0,3 0,1
117 22,4 163 0,99 53
118 27,4 173 0,82 1,8
210 28,5 163 0,58 0,1
211 30,8 168 0,7 0,3
310 32,8 175 0,71 0,5
311 26,5 156 0,61 0,2
312 30,2 170 0,79 0,9
313 25,3 153 0,59 0,3
314 30,3 172 0,45 0,2
315 24 152 0,55 03
120 26,3 176 1,01 3
121 28,1 190 1,11 3,4
122 29,8 203 0,4 0,2
123 30,8 202 07 1,2
124 241 182 1,02 6
125 25,5 188 1,08 5
126 30,5 197 0,55 0,2
127 25,4 186 0,91 2,2
128 29,9 193 1,45 6,2
220 30 170 0,7 0,5
221 33 198 0,5 01
222 34,8 209 0,89 0,6
320 36 207 0,89 09
321 33,5 198 0,48 0,1
322 34,3 208 0,65 0,4
323 31,5 201 0,51 0,1
324 35,3 212 0,69 05
325 34 197 0,59 0,2
326 33,4 205 0,61 0,5
327 30,7 193 0,35 0,1

5. tablazat. A mért értékek.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.) 45



KUTATAS, FEJLESZTES, VIZSGALAT

HuzalelStolas sebessége, m/min T 55 7 _ 8,_5
B HuzaI;inyﬁBs, mm 20 25 30
L Frekvencia, 1/s . 100 125 150
Csucsfesziltség, V 136 37 | 38
Cslcséram ideje, ms 2 2,2 2,8
Alaparam, A 70 70 100
Atlagos éram, A ] 140-150 160-175 195210
Atlagos fesziiltség, V 23-25 28-29 32-34

6. tablazat. A frocskdlésmentes hegesztést eredményezé munkarendi adatok.

A kisérletek masodik csoportjanal ebben az iranyban
véltoztattuk egyidejlileg a cslcsfesziltség nagysagat és a
csticsaram idejét, mindaddig, amig a frécskélésben néve-
kedést nem tapasztaltunk. Ezzel hozzajutottunk a frécskd-
Iés szempontjabdl optimalis beallitasi adatokhoz.

A kisérletek harmadik csoportjat azok a mérések alkot-
tak, amelyekkel le kivantuk ellendrizni, hogy az optimélis-
nak talalt paraméterkombinécié kérnyezetében a beéllitasi
adatok kismértéku elérése milyen erGs hatast gyakorol a
fréeskolésre.

Ahérom csoport mérési eredményeit kdzds halmazként
kezelve meghataroztuk a kétvaltozds linearis regresszio
konstansait. Afrdcskolés mértéke, a csiicsaram idétartama
valamint a csdcsfeszlltség nagysaga kozott az (1) dssze-
fliggés szerinti kapcsolatot talaltuk:

F=41,48—1,77 . 150,98 . Ucs (1)
ahol:

F... a frocskblés mértéke, %,
tes... @ cslicsaram idGtartama, ms,
Ucs... a csuicsfeszlitség, V.

OSSZEGZES

A kisérletek soran meghataroztuk harom huzalel6toldsi
sebességhez azokat az impulzus paramétereket, amelyek
gyakorlatilag frocskolésmentes anyagatvitelt tesznek lehe-
tévé a bézikus salakot adé porbeles elektrédahuzallal vég-
zett impulzusos ivhegesztéskor.

Az optimélisnak talalt beallitisi adatokat a 6. tablézat-
ban foglaltuk 6ssze. /

A kisérleteink harmadik csoportjaba tartozé eredmé-
nyek aldtdmasztottak, hogy az impulzusives hegesztéskor
lényegesen tagabb tartomanyban allithatok a paraméterek
a frécskolés szamottevd ndvekedése nélkiil.

Vizsgalataink alatt megfigyeltiik, hogy a frécskélés mér-
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téke és a cseppméret kozott is kapcsolat van. A nagyobb
mertékd frocskolést a froccsok méretének novekedése, igy
a feltapadas veszélye kiséri.

Aviszonylag nagyszamu kisérleti eredmény médot adott
az eredmények matematikai statisztikai feldolgozaséra is.
A feldolgozas soran azt talaltuk, hogy a leirt vizsgalati
kérilmények kozott az alaparam nagysaganak, valamint
az impulzus frenvencidjanak nincs érdemi hatasa a frécs-
kolésre. A cslcsfesziiitség, valamint a cstcsaram idétarta-
manak névekedése egyarant csokkenti a frocskélés mér-
tékét.

E két, a frocskolést mérséklé paraméter ndvelésének
fizikai korlatai vannak. A cslcsfesziiltség, illetve az ezzel
szoros Osszefuggésben levd csicsaram ndvelésének a
tapegység egyeniranyitéi szabnak hatart, mig a csticsaram
idétartama természetesen nem lehet nagyobb, mint az
impulzus id6tartama, vagyis a frekvencia reciproka.
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GYENIS LASZLO
(Ipari Technolégiai Intézet)

A feliiletbevonatol6 plazmaszérasi
eljarasok viragkora napjainkban

Az Iparl Technolégial Intézetben 1968 6ta foglalkoz-
nak plazmatechnolégiakkal, melyek kéziil klemelkedd
JelentGségliek a felilleti eljarasok egylk legfontosabbi-
ka, a plazmaszéras terén folytatott kutatas-felesztésl
és Iparl alkalmazésl munkak. Az Intézet termikus sz6ro
laboratériuméaban telepitett CNC plazmaszéras rend-
szer lehetdvé teszl a plazmaszéras nagy energiasir(-
ségl csuicstechnoléglajaval kapcsolatos hazal fe]lesz-
tésl, Iiparl bevezetési és Ismeretterjeszté-oktatasl to-
rekvések kiteljesedését. A cikk megkisérel betekintést
ny(jtani a plazmaszéré eljarasok csaladjaba, felvazol-
ni ezen technologlék Jelenét és Jovébell perspektivait.

BEVEZETES

Napjainkra a koncentralt energiaforrast hasznosité
anyagatalakité és feliletkezeld eljarasok oriasi fejlédesen
mentek keresztil. Ezt a folyamatot segitette eld az ipari
gyakorlatban rohamosan elterjedd Uj, korabban nem alkal-
mazott anyagokhoz-anyagkombinaciokhoz sziikseges, a
hagyoméanyostdl eltéré kotési megoldasok igénye. Az ere-
detileg féleg hadi- és rakétatechnikai felnasznalést, ma-
gas olvadaspontd anyagok (szuperotvbzetek, cermetek,
hévisszaverd fémek, keramiak) megmunkalasahoz kitting-
en felhasznalhat6 a nagy teljesitmeénystirGségl plazmaiv-
sugar.

A plazma energiajat hasznosito fellileti eljarasok kozul
alegnagyobb jelentdségliek a plazmaszérasos rétegbevo-
n6 technologiak.

A plazmaszorés a termikus szérasok nagy csaladjahoz
tartozik. Jelenleg az ipari gyakorlatban a termikus szoras
sokféle médozatat hasznaljak funkcionalis fellleti rétegek
kialakitasara (1. bra). Az eredetileg csak javitasi célokra
haszndlt fémszorast ma mar Gj gyartmanyok, konstrukciok
esetén is sokiranyuan alkaimazzak, mivel a bevont alkat-
részekkel elérhet6 hosszabb élettartam, valamint az ol-
cs6bb alapanyagok alkalmazasanak lehetésége a gazda-
sagossagot jocskan megnoveli. Agép- és késziilékalkatré-
szekkel szemben tamasztott kdvetelmények fokozédasa a
konstruktSrt gyakran arra kényszeriti, hogy dréga, kiionle-
ges anyagok alkalmazasét vegye fontoléra. Mivel azonban
sokszor csupan csak az alkatrészek bizonyos kérzeteit,
illetve azok feliletének tulajdonsagait kell megvaltoztatni,
célszer(, ha a rendelkezésre 4ll6 bevonatképzé anyagok
sokfélesége miatt a termikus szorasi eljarasok kdzil va-
lasztunk.

A méar hagyomanyosnak mondhatd, régéta hasznalt és
széles kérten elterjedt médszerek mellett (villamos ivsz-
éras, huzal- és porlangszoras) egyre Ujabb és Gjabb tech-
nolégidkat és hozzajuk tartozé berendezéseket fejlesztet-
tek ki.

Termikus sz6rés alatt 6sszefoglaléan a bevoné eljara-
sok azon csoportjat értjiik, amelyek alkalmazasakor az
elékészitett bevonandé targyfeliiletre a bevond anyagot
részben vagy egészben olvadt allapotban, relative nagy
sebességgel (nagy kinetikus energiaval) porlasztva sz6r-
juk fel Ggy, hogy az alapanyag csak kissé melegszik fel,
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1. dbra. A termikus szérasok csaladja.
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2. abra. Termlkus szérasok mikddésl elve.

gyakorlatilag hideg marad. (2. abra.) A szért szemcsék a
bevonandé fellleten er6sen megtapadnak, és egymasra
lapolédva szilérd réteget képeznek. Ezek a technoldgiai
moédszerek gyakorlatilag csak a szérashoz szikséges
energiaforrasban kildnboznek egymastdl.

A PLAZMASZORAS ELVE

Korunk egyik legkorszer(ibb feilleti bevonéeljardsa a
plazmaszérés. Plazmanak nevezzik az anyagnak azt az
allapotét (negyedik halmazallapot), amelyben a semleges
és toltott részecskék, esetleg csak ezek egyidejdleg van-
nak jelen. Ipari hasznositast plazmakban a plazmaképzd
gaz a termikus egyenstlynak megfeleléen kiilénb6zé mér-
tékben tartalmaz molekulakat, atomokat, ionokat és elekt-
ronokat. A plazma elektromosan vezet6, de kiviilrél semle-
ges tulajdonsagu.

A plazmaszéras gyakorlatdban ennek a plazmaallapotd
géznak a hé- és kinetikus energiajat hasznositjuk a feliilet-
médosit6 felszini rétegek létrehozéasa érdekében.

A plazmaszérashoz hasznalt plazmat villamosivvel allit-
juk el6. A plazmasugarat az iven atfuijt és az iv energiajatol
felhevitett nagysebességgel kidramlé gaz alkotja. A plaz-
maszoras klasszikus alapkonfiguraci6jaban Gn. belss-ves
eirendezési D. C. plazmageneratort hasznalnak. A bels6-
ives plazmasz6ras pisztolyban (generétor) a ridalaku volf-
ram katdd (-) és a katédot koncentrikusan kériilvevs réz
andd (+) kozott Iétrehozott nagyenergiaju villamosiven ke-
resztiil aramlé plazmaképzé gézok (Ar, He, N2 és Hz
keverékei) igen magas hémérsékletre heviinek fel (10—
20000 K). Ezen a hémérsékleten a nagy entalpia tartalmud
gazok térfogata jelentSsen megné és tobbszérds hangse-
bességgel aramlik ki a Lavale rendszer( fuvékabol. (3.
abra.)

Ebbe a nagy energiat hordozé plazmasugérba (kb. 100
kW/m®) injektaljak a bevoné anyagot por, esetleg huzal
alakjaban. A bevonatképz6 anyagszemcsék a plazmasu-
garban felgyorsulnak, megolvadnak és a céltargy felliletén
fémes, adhéziés, mikrohegedéses kétéssel tapadé réteget
képeznek.

Plazmaszoérassal gyakorlatilag barmilyen anyagbél
6nallé bevonat készithets, amelynek olvadési vagy lagyu-
lasi hémérséklete kisebb, mint a parolgasi vagy bomiasi
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3. abra. Plazmasz6ré generator.

hémerséklete. Anagy energiakoncentracié a legmagasabb
olvadaspontd anyagok (karbidok, boridok, kerami&k) meg-
olvasztasét is lehetdvé teszi.

Aplazmaszdras elénye, hogy a bevonat készitése soran
az alapanyag nem melegszik 150-200 °C f6lé, tehat az
alkatrészben nem keletkezik karos mechanikai és szovet-
szerkezeti elvaltozas. A bevondanyagot és az alapanyagot
egymastdl fliggetlendl lehet kivalasztani, és a bevonat
vastagséga jellemzéen 0,1-1,5 mm.

A PLAZMASZORAS ALKALMAZASANAK
FEJLODESE

A plazmaszdrasi High-Tech eredeti felhasznalési teriile-
tét — a rakéta és replldgépipari magas hémérsékletd su-
garhajtomd égésterek és turbinalapatok feliiletvédelmi be-
vonatolasat — ma mar jéval tlszarnyalta a ,civil” iparagak
kilénb6zé felhasznalasi médozatainak elterjedése. A plaz-
maszérasi technolégia az iparilag fejlett orszagokban ve-
zetd szerepet jatszik. Alegfontosabb alkalmazasi teriiletek
a kilénbézd tipusi kopasi igénybevételeknek (abraziv,
surlédéasos, faradasos, kavitaciés, adhéziés stb.) ellendllé
bevonatok, illetve a korréziégatlé kombinélt bevonatrend-
szerek. A tomor, kis porozitasi plazmaszért védérétegek
anyagtipustdl fligg6en kitinden felnasznaihatok a legtébb
korréziés probléma megoldaséra. A cermet és oxid-kera-
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mia bevondalapanyagok alkalmazasan alapul a hévéds,
hészigeteld rétegek kialakitisa. Plazmaszérassal egya-
rant létrehozhatdk villamosan jol vezetd érintkezé anya-
gok és nagy elektromos atité szilardsagu keramia bevo-
natok is.

Avalésagban az anyagigénybevételek kilénbdz6 fajtai
nem 6nalldan, hanem valamilyen kélcsonds forméaban je-
lentkeznek. Az ilyen dsszetett terheléseknek ellenélié dup-
lex vagy tobbrétegti multifunkciondlis bevonatrendszerek
eléallitasanal a plazmaszoras egyediilaliéan kivalé eljarés.

A pIazmaszoras alkalmazasi kére az elmdlt 10 évben
ugrésszerden megnott Ma maér standard alkalmazasi igé-
nyek vannak a repulés, hajézas, auté-, gép-, iveg-, textil-,
papir-, kéolaj-, elektronikai, orvosi és vegyipar teriletén
egyarant.

Idékdzben a bevonopor—alapanyag el6allitas technolé-
gidkban bekovetkezett 6ridsi minéségi ugrasnak készon-
hetéen a plazmaszérassal foglalkozé kiterjedt kutatasok
Gjabb és Gjabb felnaszndlasi terlletet tartak fel. Az ugyne-
vezett szuperdtvozetek (M Cr Al'Y ahol M = Co, vagy Ni)
kivald hévédé és korrdzidallésaguk miatt keriltek a fejlesz-
tések kézéppontjaba. Az Al203, Cr203, TiO2, Zr203 és més
keramiabevonatok elterjedése forradalmi valtozast hozott
az alkatrészek fellleti tulajdonsagainak megvaltoztatasa-
ban. Amonolit keramiak kivaltasa terén alegGjabb gyakor-
lati eredmények az énhordd plazmaszérassal eléallitott
keramiatestek (pl. kipufogécsovek, héallé alkatrészek
stb.).

Nagyon igéretesnek tlnnek a szénszdlerdsitési mu-
anyag alkatrészekre térténé plazmaszéras sikerei is. Egy
fejlesztési project eredményeképpen az Uj BMW 3151
személygépkocsi szénszélerésitési mianyagbél gyértott
vezérlétengelyén a kopdasnak kitett kritikus helyeket plaz-
masz6rt WC + Co keményréteggel erésitették meg. Ezzel
a megoldassal akar 50-70%-0s alkatrész sulycsokkenés
mellett az élettartam megsokszorozhatd!

Atudomanyos K + F munkak kiemelten sokat foglalkoz-
nak a WC + Co anyagparos jelentségével. A plazmaszé-
rasos bevonatképzés sikeréhez ugyanis egy sor finoman
kiegyensulyozott feltételnek kell teljestinie. Ahhoz, hogy
az adott igénynek megfeleld technolégiat megtervezzik,
behatéan ismerni kell a plazmaban lejatszédé fizikai-ké-
miai folyamatokat dént6en befolyasold tényezdket, ésigen
alaposan felmérni a bevonatképzést meghatarozo feltéte-
lek kdlcsdnhatasat. A plazma és a WC + Co bevonéanyag-
részecskék kényes egyensllyanak atfogé vizsgélata a
bevonati jellemzék figgvényében egyre tébb olyan adattal
szolgél a felhasznaldk szamara, ami segiti ennek az igen
j6 tulajdonséag-egyuttest plazmaszért anyagkombinécié-
nak az elterjedését.

A Iegulabb anyagosszetetelek kézll vald az extrém j6
oxidacids és korrézids elldllast Sis.zAlz0-Ns-z (B sialon).
lgeretesek azok a térekvések is, melyeknek celja amorf
szerkezetu anyagok készitése plazmaszoras atjan.

A magasszmtu elméleti kutatasok nyoman ma mar gya-
korlati-kisérleti stadiumba Iepett a szupravezeto YBaCuO
alapanyagu plazmaszo6rt filmréteg el6allitasa is. Megjosol-
hatd, hogy az elektronikai ipar terén donté jelentdségu lesz
az ilyen médon készitett szupravezetd anyag.
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A blokompatnbilis orvosi implantatumoknal alkaimazott
anyagok és eljarasok szintén latvanyos fejlédésen mennek
at. A kildnleges Ti 6Al 4 V fémotvozet alapanyagon kivill,
a keramiabevonatoknak kindinak sokoldald felhasznalast.
Legujabban pedig a test- és csontszovethez igen jol kap-
csolédé hydroxyl- és fluorapatit protézis bevonatok térhé-
ditasa figyelhet6 meg.

A PLAZMASZORO ELJARASOK
KIALAKULASA

Amiéta az elsé plazmaszért bevonatot Reinecke 1939-
ben létrehozta, a plazmaszéréasi eljarasoknak szamos vél-
tozata alakult ki mara. A plazmaszérési technolégiék terén
a kezdeti lasst indulédsitendenciat az 50-es évek kdzepétdl
egy erételiesen nekildédulé fejlddés jellemezte. Ekkor fej-
lesztették ki az elségeneracidés nagysebességl plazma-
pisztolyokat. A kvetkezé meredek ivii felfutds mind tech-
noldgiai, mind eszkozfejlesztési és alapanyag vonalon a
80-as évektdl tapasztalhatd, és ez a tendencia napjaink-
ban is toretlentil tartja magat. Az alacsony nyomason val6
plazmaszoérasi elvek és modszerek sokféle anyag- és be-
vonat-specifikus valtozatat dolgozték ki mara. Az egyre
intelligensebb plazmaszéré berendezés-egylttesek 6sz-
szehangolt mikddésének ellendrzését a szamitégép vette
at. A plazmaszéré technoldgiak reprodukalhaté mindségi
bevonateléallitisi kovetelményeinek elésegitésére célro-
botokat fejlesztettek ki. Az automatizalt plazmaszéré gyéar-
térendszer kiilénb6éz6 szam( és automatizaltsagl szintd
elem 6sszekapcsolaséaval llithaté 6ssze. Abevonati réteg-
tula;donsagok javitasa érdekében ériési Gtemben halad az
0j konstrukciés megoldast plazmageneratorok fejleszté-
se.

ATMOSZFERIKUS PLAZMASZORAS (APS)

Jelenleg a legelterjedtebb szérési véltozat, amikor a
sz6réasi folyamat a légkori atmoszféran torténik. Az elsé
kereskedelmi forgalmazasl plazmaszért bevonatot az 50-
es évek kdzepén az Union Carbide allitotta elé. Nem sokkal
késdbb jelent meg a Plasmadyne eljarasa, illetve a Metco
2M és 3M jell tdkéletesitett APS pisztolyai. Az elsé plaz-
mageneratorok 10-20 kW teljesitménnyel dolgoztak, kis
gazmennynseggel és sebesseggel melyek csak fémek
szbraséara voltak alkaimasak, am j6 tiz évvel kés6bb mér
megszilettek a magas olvadaspont anyagok szérasahoz
szilkséges nagyteljesitményl plazmageneréatorok is. A
MILLER SG 100, a METCO 7M és PLASMATECHNIK F-4
plazmageneratorokbdl mér tdbbszdrés hangsebességgel
Iép ki a plazma, igy jelentésen megndvelve a bevonatkép-
zéshez szlkséges energiacsomagot.

A ma haszndlatos kereskedelmi forgalmazasi nagytel-
jesitmény( (80—100 kW) plazmaberendezések szerkezeti-
leg kiforrottak, univerzdlisan hasznélhatéak. (4. ébra.)
Mégis, elsésorban a bevonatképzé anyagok sokfélesége
miatt a plazma és a bekerUlé részecskék kozotti energia-
atadés tovabbi javitasa érdekében az Uj generéatorok fej-
lesztése igen erételjes. JelentGs azon kutatadsok szadma,
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amelyek a fuvéka plazmacsatorndjanak névelésével jaro
kedvezé fizikai-kémiai hatdsokat szeretnék kiaknézni. Igen
érdekes megoldasl az Uj elektronikus plazmapisztoly, ahol
a fuvdka osztott anddszegmensei kdzétt 1 kHz frekvenci-
éval kapcsolgatva a villamos fvet, névelhet a bevonatkép-
zési hatasfok. Egészen més fejlesztési eredmény az U
rendszerd japan iker-anédos plazmagenerator WC-Co
szorasahoz..

Az elektromos iv stabilizaciés megoldasaiban is kilén-
b6zd tendenciék vannak: gazdinamikus, magneses és
vizstabilizacié. A D. C. plazmapisztolyokhoz, a bevonat
mindségét javit plazmadram moduléciéjat is sikerrel hasz-
néljék sok konstrukciéban. A poradagolds donté fontossa-
géra utal az a sz&mos miszaki Ujdonséag, amelyek kozll a
leghatékonyabbnak a katdd tengelye mentén térténé por-
bevezetés latszik.

VAKUMBAN (VPS) ES CSOKKENTETT
NYOMASON (LPPS) TORTENG
PLAZMASZORAS

Az atmoszférikus plazmaszérassal szemben elénye a
csOkkentett nyoméson dolgozé eljardsnak, hogy a széras
alatti oxidacié6 mértékének kisebbedése, illetve elmarada-
sa miatt a bevonat kémiailag tiszta, kis porozitasa és j6
korr6zi6all6 tulajdonsagu lesz. Ezért aktiv fémek, szupe-
rétvbzetek és més kényes és draga anyagok esetében (pl.
turbindk, erémiivi, orvosi eszkézok stb.) j6I hasznélhato.
Ugyanakkor az eljaras nagy energiafogyasztasa és azigen
kéltséges vakumos munkakamra-rendszer lesz(kiti az el-
jarés alkalmazhat6ségat.

A vakuum plazmaszérashoz szilkséges 0,2 mbar indu-
I&si nyomésérték elérése nem minden esetben sziikséges,
ezért egyre tobb alternativ, alacsony nyomésu kamraban
térténd szérasi eljaras (LPPS) van kifejlddSben. Sokoldald,
korszerd eljaras a szabalyozott nyomason és hémérsékle-
ten (CPS) foly6 plazmaszéras, ahol a sz6rasi gazkornyezet
fajtdja is megvalaszthaté. Igy a szérés torténhet inert gaz-
ban vagy éppen reaktiv gdzban is. Ez utébbi gazkézeg
fokozza a plazma-porrészecskék kdzti héatadast.

EGYEB PLAZMASZORASOK

A szabdlyozott nyomasu kézegben, ahol p > 1 atm.
szintén végeznek szorasi kisérleteket. A nagynyomasi
sz6ras (HPS) a kutatasok szerint a szupravezetd anyagok
eléallitdsanak egyik reményteljes eljarasa.

Német kutatok szép sikereket értek el a vizalatti plaz-
maszorassal. Az eljaras sordn a viz magas hévezetsképes-
sége miatt a plazma hémérséklet 20000 K korll van. Ez a
legujabb technoldgia ugyanakkor nagy 1épést jelent a plaz-
maszoras kérnyezetszennyezésének csdkkentésében is.

Az é&ltaldnosan elfogadott egyenfesziltségli plazma-
pisztolyokkal parhuzamosan terjednek az 1—15 MHz radié-
frekvencids indukciés plazmageneratorok (RF), ahol a |-
gyabb” plazmasugérba kénnyebb a nagyméretii bevoné-
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4. abra. Korszert plazmaszoré berendezés
az Iparl Technologiai Intézetben.

anyag-szemcsék bejuttatasa, és a felvitt réteg korrézios
ellenéllasa kitlind.

Végezetll szélnunk kell az olyan technolégia parosita-
sokrél, mint példaul a Ti plazmaszérasa alacsony nyomast
N2 kézegben, ahol a bevonat felszinén kialakulé nagy
kopasallésagl TIN film képzddését egyidejii Iézersugaras
kezeléssel intenzifikdljak.

A PLAZMASZORAS HELYZETE
MAGYARORSZAGON

A plazma és més csucstechnoldgiat képviseld termikus
s26r6, feliletvédo eljarasok hazai megismertetése és ipari
bevezetése a jelenlegi nehéz gazdaségi helyzetben nyil-
vanvaléan csak kis Iépésekben valdsulhat meg. Az e téren
folyé magyarorszégi kovetd és szintentarté érdemi kutata-
si-fejlesztési és ismeretterjeszt6 tevékenységet magas
eszkozkéltségei miatt csak szik kdrben végeznek, igy pl.
az Ipari Technolégiai Intézetben, a BME-en, az ELTE Ter-
mészettudomanyi Karan, a KFKI-ban.

A plazmaszdrés jelenlegi csekély felhasznalasi elter-
jedtsége a hazai ipar szerkezetvaltdsa utan sziikségkép-

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 3. szam (1992/3.)



KUTATAS, FEJLESZTES, VIZSGALAT

pen fokozédni fog, amit aldtdmaszt az a tény, hogy a fejlett
ipari orszagokban ezeket az eljarasokat ma mar igen sok-
oldalian hasznositjak, K + F tevékenységeiket jelentds
raforditasokkal finanszirozzak. Ezt bizonyitotta a szakterd-
let legutdbbi legnagyobb tudoméanyos és ipari féruma, az
idén méajus végén megrendezett 13. Nemzetkozi Termikus
Szérasi Konferancia és Kidllitas (ITSC '92, Oriando).

A plazmaszéras magyarorszagi alkalmazasénak fel-
gyorsitasahoz azonban nagy sziikség volna mUszaki szak-
embereink termikus széras iranti pozitiv szemléletvaltoza-

OSSZEFOGLALAS

Egyre nagyobb gondot forditanak vildgszerte a gépek
és szerszamok megbizhatdsagara, élettartam-novelésére,
valamint az anyagtakarékos gyartastechnolégiakra. Enhez
kinal univerzalisan j6 megoldast a feliileti tulajdonsagokat
javité-médosit6 eljarasok egyik dinamikusan fejl6do aga, a
plazmaszéras. Biztosra vehetd, hogy a plazmaszérasi el-
jarasnak tag hatérok kozotti alkalmazhat6séaga kdvetkez-
tében nagy jovéje van a tervszerd feluletszilarditasok te-

séara is.

rén.

HOFFMANN SANDOR
(™

Ujdonségok a hegesztési eljarasok,
anyagok és a minéségbiztositas teriletén

2. GTE/DVS k6z6s nemzetkozi hegesztési konferencia Budapesten

1992. janius 15-18. k6z6tt, im-
maron masodszor kerilt egyutte-
sen megrendezésre a GTE 11., va-
lamint a GTE és a DVS 2. k6268
nemzetkdzi hegesztési konferen-
ciaja Budapesten, a MTESZ szék-
hézéaban, a Kossuth Lajos téren.

Tizennyolc orszag kiemelkedd
szakemberei kdzel 50 (kbztik 8 ma-
gyar) eléadasban és poszteren mu-
tattak be legijabb, a hegesztés ku-
tatasabdl és alkalmazasabol szar-
mazo6 eredményeiket.

A megnyit6t dr. Konkoly Tibor, a
GTE Kdzponti Hegesztési Szakosz-
talyanak elndke tartotta, majd dr. D.
von Hofe, a Német Hegesztéstech-
nikai Egyestlet, a DVS igazgatéta-
nacséanak tagja, J. G. Hicks, a Nem-
zetkdzi Hegesztési Intézet, az 1IIW
fétitkara, D. W. Dickinson, az Ameri-
kai Hegesztési Tarsasag, az AWS
elndke, majd dr. A. Freunschlag, a
bécsi Osztrak Hegesztési Intézet el-
néke az SZA nevében, valamint dr.
Bakay Arpdd allamtitkar, az IKM
képviseletében, dr. Rittinger Janos,
a MTESZ fétitkara és dr. Czoboly
Ernd, a GTE elnbkhelyettese ldvo-
z0lte a megjelenteket.

A konferencia megnyit6jat meg-
tisztelte jelenlétével dr. A. Arnot, a
Német Szdvetségi Koztarsasag
nagykovete is.

Amegnyit6 utan kerdilt sor a ,,Zor-
kéczy-emlékérem” atadésara.

Emlékérmet kapott dr. Lothar
Wolff, a LINDE cég nyugalmazott
részlegigazgatdja, az orszagaink
kdzotti tarsadalmi kapcsolatok kiépi-
tésében végzett kiemelkedé mun-
kasséaga, valamint dr. Konkoly Tibor,
a budapesti és dr. Romvari Pél, a
miskolci Miiszaki Egyetem tanéra,
tovabba dr. Rittinger Jénos, az ERO-
KAR RT. féosztalyvezetSje a GTE-
ben kifejtett tevékenysége elismeré-
seként.

Az eldadéssorozatot két nagysi-
keri plenaris eléadas vezette be,
amelyeket dr. D. von Hofe ,Miné-
ségbiztositas — alkalmazasl pél-
dak” cimmel, ilietve dr. Rittinger J&-
nos ,A hegesztés-mindségbizto-
sitds eurdpai szabvanyainak al-
kalmazéasba vétele Magyarorsza-
gon” cimmel tartott.
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Ezt kdvetben az eléadasok

— acélok viselkedése a hegesztett
szerkezetekben,

— védégéazas ivhegesztés,

— vezérlés, automatizalas,

— szamitbgép a hegesztésben,

— Uj eredmények a hegesztésben
cim(i szekci6icban hangzottak el.

A konferencia 137 regisztralt
résztvevoje kdzul 60 jott kalfdldrol.

A konferenciaval egyidejdleg ha-
zai és neves kilféldi cégek, hegesz-
téanyag és hegesztéberendezes
gyarték mutattak be termékeiket, il-
letve a szamitogép a hegesztésben
cimi szekcidéhoz kapcsol6dva a sza-
mitégéppel segitett hegesztés prob-
Iémainak részletes megvitatasara
és szoftver bemutatéra is lehetoség
volt ugyancsak a MTESZ székhaza-
ban.

Akonferencia eléadasainak teljes
szdvegét tartalmazé 592 oldalas
magyar, valamint 597 oldalas ide-
gennyelvi kiadvany — korlatozott
szamban — a MTESZ konferencia
szervezési részlegénél (Soltész J&-
nosné konferenciaszervezd titkar-
nél, telefon: 153-0749) megvasarol-
hato.
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SzABO GYORGY - DR. ViZVARY DEZSO
(DUNAGAZ Kit.)

KPE tompahegeszié berendezések
hevitéelemeinek vizsgalata

BEVEZETES

A keménypolietilén (KPE) anyagu csévek hegesztésé-
nek lényege, hogy a hegesztendé mlanyagot olyan mér-
tékig kell felmelegiteni, hogy a hegesztési zénaban he-
gesztésre alkalmas és termikusan nem karosodott olvadék
alljion rendelkezésre.

Ez az éllapot a KPE-nél — és a poliolefineknél — mar
akkor elérhet6, amikor a mGanyag hémérséklete megha-
ladja a lagyulasi tartomanyt.

Afelmelegitett felliletek hegesztésre alkalmasak marad-
nak mindaddig, mig termikus karosodést nem szenvednek.

Elméletileg a hegesztés olyan hémérsékieten is elvé-
gezhetd, amely a KPE bomlasi hémérséklete alatt van,
természetesen megfeleléen révid hevitési idével.

Ezt améddszert a cségyant6 cégek nem javasoljak, mely-
nek okai a kdvetkezok,

— A hegesztésre kerlil6 KPE hémérsékletének niveke-
désével ugyan lecsokken az az id6, amely alatt a mdanyag
még termikusan nem karosodik, de ez nem elegendd
ahhoz, hogy a hevitéelemen felfekvé fellileti egyenetlen-
ségek képlékennyé valasa utan a teljes hegesztési feliilet
megfelelé mértékben felmelegithetd legyen. Nagymérték-
ben megndvekedik a termikus kérosodas esélye és he-
gesztési hibak keletkezhetnek [3].

— A hevitési hémérséklet novekedésével lerdvidil a
megengedhetd hevitési id6. A rossz hévezetSképesség
miatt — ami minden hére lagyulé mianyagra jellemz6 — az
dtadott hémennyiség csak lassan aramlik a hegesztési
felUlet kbrnyezetében. Csupan egy vékony hegesztési ré-
teg olvad meg. Az igy felmelegitett hegesztési felliletek
ridegtérésre érzékeny hegesztett ktéseket eredményez-
nek [3].

- Ahevitéelem fellileti hémérséklete megné. Ha nagyon
magas a felmelegitési hémérséklet, nincs biztositék arra,
hogy a hevitéelem hémérsékietingadozasa miatt a hegesz-
tési felllet valamely részén nem kévetkezik be termikus
karosodés. A termikus bomlas, vagy az esetleges kokszo-
sodés hegesztési hibat okoz.

— A tul magas hevitési h6mérséklet esetén fenndll a
veszélye annak, hogy a hegesztési feliletek hevitéelemrél
torténd szétvalasztasa és a felhevitett feliletek dsszeil-
lesztése kdzétti idében — a kismélységli 6mledékzénéban
—bekdvetkezd héveszteség miatt a hémérséklet a hegesz-
tési zénaban olyan tartomanyban csékken, amelyben az
olvadék mar nem hegeszthets.

Az el6zbekbdl kdvetkezik, hogy az a hémérséklettarto-
many, amelyben a hevitGelem hémérséklete ingadozhat,
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korlatozott. Mértékét Ugy kell meghatarozni, hogy a he-
gesztés megkezdésekor a felmelegitett feliiletek a hegesz-
tésben elegend6 hémennyiséget vegyenek fel, és a meg-
felelé idejl hev#tési idGtartam alatt elegendé hémennyiség
tudjon aramolni a feliiletek k&inyezetébe anélkiil, hogy
termikus karosodas kovetkezzen be és a varrat a képlé-
keny zénaban kialakuljon.

A kilénb6zd irodalmak és technolégiak meglehetésen
elterben adjak meg a hevitési hémérséklet értékét, mely
keménypolietilénre példaul 180 — 260 °C kézétt valtozik.

Hevitéskor a hevitéelemrél atadott hémennyiség ara-
nyos a hevitési idd, valamint a hevitéelem és a hegesztési
felllet kdzotti hémérsékletkllonbség szorzatéval. [3].

Ennek megfeleléen a hevitéelem hémérsékletének
csokkenésekor, ugyanakkora atadandé hémennyiség ese-
tén a hevitési id6t meg kell névelni, a hémérséklet néveke-
désekor pedig forditva kell eljarni. Ebbdl kévetkezik, hogy
kivalé6 minéségl hegesztett kétés eléréséhez a hevitési
idének is ugyanolyan fontos jelentésége van, mint a hevi-
téelem hémérsékletének.

Megallapithat6, hogy a hevitéelem ellendrzése 0] élla-
potaban, valamint meghatarozott (izemidé eltelte utan is
nagyon fontos, mind a hegesztéstechnolégia, mind a kiala-
kitandé varrat j6 minéségének biztositdsa szempontjabél.

A HOKOZLES ELLENORZESE
A hevitGelem és az automatika ellendrzése

Az ellendrzés kétiranyu: egyrészt a hegesztéstechnolé-
gidban el6irt hémérséklet beallthatésdganak, stabilizals-
dasénak, az ingadozas mértékének megéllapitasa, méas-
részt a hevitélap két oldaldn, s ezen bellil a kiilénbdzé
pontokon jelentkezé hémérsékletértékek megéallapitasa.

A hevitélap egyes pontjain jelentkezé konkrét hémér-
séklet értékek, illetve a megengedettnél nagyobb mérték(
eltérések egyenlétien felmelegedéshez, s ezen keresztiil
rossz kotéshez vezetnek.

A fentieken tuimenden célszerl a hevitélap geometriai
méreteinek, kivitelének ellenérzése is, amely tovabbi infor-
méciét szolgaltat a varhaté hegesztéskivitelezést illetben
(példaul szerkezeti vizsgélat).

Az automatika ellenérzése

Abizonyos hémérséklethataron belil fokozatmentesen,
vagy fokozatosan allithaté automatikandl a beallithat le-
galacsonyabb (T1) és legmagasabb (T2) értéken célszer(i
a szabélyozasi gorbét felvenni (1. ébra).

Hugesztéstechnika, Hil. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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1. abra. Elektromos hevitétiikér-szabalyozé
automatika ellendrzése (dlagram felvétele).

A gorbe egyes pontjait a leolvasott hémérsékletértékek
(°C-ban) jellemzik.

A vizsgdlat alkalmaval a szabalyozén elhelyezett hé-
mérséklet értékeket kell leolvasni.

Ha nincs ilyen kijelz6, akkor az alabb ismertetett hevito-
tukor-feliilet hémérséklet eltérés ellendrzésehez bemuta-
tott mérési moédszerrel lehet a konkrét hémérsékietet meg-
allapitani. A mérést ez esetben a hevit6tikor egy pontjan
tartott tapinté hdmérével kell végrehajtani.

Ha a hevitétikrén van rendszeresitett tapinté hémeérd,
ez is alkalmas a hémérséklet értékének regisztralasara.

A harom hémérséklet érték (automatikan, hevitétikrén
beépitett, tapintéhémérével mért), illetve annak 6sszeha-
sonlitdsa alapvetd jellemzéje a hémérsékletmeresi rend-
szernek.

A szabdlyozasi gérbébél célszerl megadni az atlagos
hémérséklet értéket (T, illetve T2 bedllitasnal), a felmele-
gedés id6szilkségletét, s a stabilizalt hémérsékletbeallitas
idépontjat, valamint a stabilizalt zéndban a maximalis h6-
mérsékiet eltérés értékét (temperalt korilmények kdzott)

Hevitéelem-feliilet h6mérséklet ellendrzése

A hevitétukér feliletének hémérséklet mérését a 2. ab-
ran felvazoltak alapjan célszeri elvégezni.

A hevitétiikor ,A” és ,B” oldalan, a tikorrel hevithet6
legnagyobb (d2) és legkisebb (d1) &tmérdjli csé felfekvesi
feliiletének kozépvonalan legalabb 8-8 ponton kell a mé-
rést a hémérséklet tapintd hdmérével (méréstartomany
0-300 °C-ig = 1 °C pontossag) végrehaijtani.

A mérési pontossag névelése érdekében a tapinté hé-
mérét eimozdulasmentesen rogziteni kell.

Mérésnél, a szabalyoz6 automatika kapcsolasa miatt
maximum és minimum értékeket kapunk — esetleg elteré
maximum, illetve minimum értékeket —, ezért a mérés
eredményét tobb ellendrzés utan szabad csak atlagolni.

Az A" és B oldal azonos pontjainak hémérsékletérté-
kei, az 6sszehasonlithatdsag érdekében keriiljenek egy-
més ala, pl.:

A—oldal 1. pont: max. 227 °C, min. 221 °C

B — oldal 1. pont: max. 228 °C, min. 223 °C

Az 4tlagos hémérsékletérték meghatarozésahoz nem

Hegesztéstechika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

2. abra. Hevitétiikor-felilet hémérséklet
eltérés ellenérzése.
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3. abra. Hevitéelem hémérsékleteloszlasa.

elegendd a maximum —minimum értékek felvétele, hanem
60 s-ig tarté méréssorozatot célszerii végezni, és 5 s-ként
leolvasni a hémérsékletet. Az atlag a mért 12 hémérsékle-
térték szamtani kbzépértéke lesz.

A hevitétukor-felilet hémérséklet jellemzésére célszerl
a kovetkezd értékeket megadni:

— maximélis eltérés a mért értékek kdzott,

— maximalis eltérés az egy ponton mért max.-min. érté-
kek kozbtt,

— maximdlis eltérés az A-B oldal azonos pontjan mért
max. értékek kbzott

— maximalis érték a két kdr azonos pontjan meért max.
értékek kozott

— maximalis eltérés az egy kérén mért atlagértékek
kézott.

A vézolt vizsgalati metodikaval mind Gj, mind Gzemel§
tompahegesztégép hevitéelem elsd, illetve ismétlédd vizs-
gélata és a hevitéelem mindsitése elvégezhetd és az ered-
ménye dokumentalhaté.

A 3. abra egy konkrét hevitéelem ,A” és ,B” oldalanak
hémérsékleteloszlasat, a 4. abra a hémérséklet bedllitas
folyamatat szemlélteti [5].
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4. dbra. Hevitdlap szabalyozésl gérbéje.

A HEVITOELEMEK VIZSGALATA KORSZERU
MODSZERREL

Termogrammetriai viisgélatok

Keménypolietilénbé! késziilt termékek kotési mivelete-
inél meghatérozé szerepe van az anyagok megémieszté-
sének. Az 6mlesztési eljaras kbzvetett uton térténik. A
kétési helyek melegitésének leggyakoribb forméja a villa-
mos ellendllas dltal folmelegitett hevitd tikor (szerszam)
segitségével, vagy a kotési fellletek kdzé helyezett — oda
beéplil6 — villamos ellendllas huzalok melegitésével torté-
nik. A kotési fajtdk kozll a kotési miveletek melegitd
szerszdmait és a kialakul6 varratképeket vizsgéltuk infra-
vOrés termogrammetriai (IV-TGM) moédszerrel, dr. Benkd
Imre szakmai segitségével.

A vizsgaélati médszer leirdsa

A vizsgélathoz AGA 780 tipust modifikalt termoviziés
késziléket hasznaltunk, a felvételeket IV-videokésziilék-
kel rogzitettiik.

A mérési eredmények kiértékelése és az egyes statikus
éllapotokat rogzité termogramok szamitbgépes médszer-
rel késziiltek. A videofelvétel 25 kocka/sec képfrekvencia-
val tértént, és igy a hegesztett kités folyamaténak vizsga-
lata kell§ részletességgel megtérténhetett.

A nagyszam( mérési adatbé! csak a folyamatok néhany
jellegzetes fazisait mutatjuk be, amely a hegesztett kétés
létrejottére hétechnikailag a leginkabb jellemzé.

A mérési eredmények targyalasa el6tt az IV—termogra-
mok értékeléséhez révid tajékoztatast adunk.

Izotermék

Az IV-képek jobb szélén szinskalat talalunk, ahol a
szinek csatlakozési helyén az adott szinre vonatkozé hé-
mérséklet-intervallum felsé és alsé értéke talélhaté °C-ban.

K
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A hémérsékletmezdben pedig a szineknek megfeleld
terlleteken az emlitett hémérséklet-intervallumban 1évd
hémérsékletek fordulnak elé.

Helyi hémérsékletmérés

A vizsgalat a h6mérséklet-mezd (képmezd) 8192 kép-
pontjdban teszi lehet6vé -a helyi hémérsékietmérést. Az
IV—kép vizszintes és fuggdbleges koordinatainak (DIR) se-
gitségével minden képpont hémérséklete meghatarozhatd
és az a ,SPOT” jel6lésnél leolvashatd (példaul az 5. abran
az x= 70 és y= 23 koordinataknal a pont hémérséklete
t=242 °C).

Megjegyezzik, hogy az IV—képnél a koordinata tengely
kezdete az IV-mezd bal felsé sarkdban helyezkedik el és
vizszintesen 128, fuggélegesen pedig 64 képpontot tartal-
maz.

Hémérséklet-eloszlas egyenesek mentén

A hémérsékletmezén vizsgalhatunk egy adott fliggéle-
ges és vizszintes képpontok &ltal képviselt vonalmenti
hémérséklet-eloszlast, illetve ezeket 6ssze is hasonlithat-
juk.

Harom-harom tetszéleges koordinataju vizszintes és
figgdleges vonal menti hémérséklet-eloszlas jelenithetd
meg egyszerre az IV-kép alatt, illetve annak jobb oldalan.

Homérséklet-eloszlas vizsgalata kijeldlt teriileten

A hegeszt6 szerszdmokkal és a hegesztési varratokkal
kapcsolatosan vizsgalt, viszonylag nagy fellletek miatt
célszerd, miszaki szempontok alapjan kijel6lt teriileten az
ott eléfordulé hémérsékletek Ugynevezett hisztografikus
feldolgozasa.

Ehhez az adott teriileten fellépd hémérsékletek fliggvé-
nyében (vizszintes tengely) a képpontok azon szamat
&bréazolhatjuk, amelyekben az adott hisztogramot az izo-
terma-mezd alatt talélhatjuk, ahol a szinskala hémérsék-
let-értéke megegyezik a fentebb mar emlitett izotermaknal
leirtakkal.

A hisztogram magassagénak megfelel$ értéket a vizs-
gélt teriileten eléfordulé hémérsékletek kozil a legtébb
képpontban szerepldnek a szdma adja. Ezt a IV-kép jobb
oldala melletti adatok k6zil a legutols6, azaz ,Fmax.” szdm-
értéke képviseli.

KPE tompa varrat hegesztd szerszdm
és varrat vizsgalata

A tompa varrat vizsgélatat 800 W hegesztétiikorrel és
16 mm @ csévon végeztik. Kulon vizsgaltuk a csé keriilet
menti hdmérséklet-eloszldsat, valamint & tiikdr fellletén
torténé 6mledék képzést és a varrat képzésének néhéany
jellegzetes fazisat.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szém (1992/3.)
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A tompa varrat hegeszi6 tikér mindsitése

A hegeszt6 tiikor ,A” oldalanak hémérséklet-eloszlasat
az 5. ébra, a ,B" oldal4ét a 6. abra mutatja.

Atikor fellletén meghatarozhaté a max. és min. hémér-
séklet, valamint a max. hémérséklet helyén keresztill fel-
vett vizszintes és fliggéleges menti hémérséklet-profil.

Atikor hémérsékletmez6jét vizsgaltuk a hegesztés el6tt
(5. és 6. abra), és kozvetlenil a cs6 melegitése utan (7.
abra).

Az 5. és 6. abran bemutatott termogrammetriai felvéte-
leken j6l lathaté a tompahegeszté tiikér ,A” és ,B” oldala-
nak hétérképe.

A tikér hémérséklete az ,A” oldalon Tmax. = 243 °C és
Tmin. = 230 °C koz6tt valtozik. J6I megfigyelhetd a tikér
kiilsé atmérdjével koncentrikusan elhelyezkedd csévégrdl
képzédétt lenyomat,

Tovabbi informacid, hogy a tlikér hétérképe jéval egyen-
letesebb képet mutat ,terhelve”, mint ,terheletleniil”. Bar a
mutatott szélséértékek még itt is a technolbgiai tliréshata-
ron kiviil helyezkednek el.

A melegedés csbkerlilet menti vizsgélata

Amelegitd szerszam utan megvizsgaltuk a csévég (var-
rat) hdeloszlasat is, kdzvetlenil a szerszamrdl toérténd
levélasztas utan.

A 8. abran a tukortdl elvett csé keresztmetszetében
kialakulé hdmérséklet-eloszlas lathatd, amelyen megélla-
pithaté a hémérséklet egyenetienségek értéke, valamint a
¢s6 kertilete menti eloszlasa.

Ahémérséklet eloszlas Tmax. = 197 °C és Tmin. = 176 °C
kozétt valtozott. A kép jobb oldalén, illetve alsé részén az
x és azy irAnyban készftett szelvény hémérsékletét mutatja
a cso falvastagsaga mentén.

A tompavarrat (a hegedés) vizsgalata

A melegité szerszam és a csévégek hdtérképe utan
megvizsgaltuk a tompavarrat h6térképét az dsszenyomas
pillanatdban. Az err6l készult termogramot a 9. abran
mutatjuk be. Avarrat felliletén mért maximalis hémérséklet
Tmax. = 174 °C, minimdlis hémérséklet Tmn. = 128 °C,
szélséértékek kozott (170-131 °C kozotti redlis értékek
kdzott) valtozott.

OSSZEGZES

A mianyaghegesztés technoldgiai folyamatanak és
eszkozeinek mindsitésében ezideig nem alkalmazott ter-
mogrammetriai vizsgélatok elsésorban a meglévé tények
feltirasara és rogzitésére alkalmasak. A technoldgiai pa-
raméterek megfelel6 ériékelésére igen j6 és szemiéletes
vizsgélati mddszert ad, segitséget nyjt a KPE hegeszté-
sekhez hasznélatos hevit6 szerszamok mindsitéséhez.
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ZSUBRINSZKY ZSOLT
(ETA-MIX Bt.)

Kiilénleges koétések
ragasztassal

A TURBOMETALL HTR két komponens(i exothermikus
kétéanyag, mely a NASA tébb éves fejlesztésének kdszon-
hetben (j tavlatokat nyit a javitasi technolégiakban.

Az anyag kilénlegessége abbdl adédik, hogy az érint-
kez6 fellilettel reakcidba lIép, a molekuldk mozgésa sorén
hé keletkezik és molekularis jellegui kapcsolat létesl. -

A lehlilés és keményedés folyamata soran a TURBO-
METALL HTR egy kemény, merev anyag lesz, amit mégis
igen konnyen meg lehet munkalni, rendkivili mechanikai
tulajdonsagokkal rendelkezik (lasd a technikai adatokat), s
az eldéllitott kotések, javitdsok olyan hossz( életiek, mint
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az dj alkatrész. ATURBOMETALL HTR segitségével olyan
kotések véinak lehetségessé, amelyek eddig termé-
szetellenesek voltak, s mindez hegesztés, forrasztas, lang,
tiz- és robbandsveszély nélkiil. Pl.: liveg-aluminium, 6n-
tottvas-PVC, réz-vas, ivegben, faban csavarmenet, vagy
javitas Gzemanyagtartalyban - toltétt allapotban. ATURBO-
METALL HTR kdrnyezetbarat, s nemcsak gyorsabban, ha-
nem lényegesen olcsébban, termeléskiesés nélkiil tudja a
szlikséges javitasokat végrehaijtani.

Technlkal adatok:

A két komponens keverési ardnya: 1:1 / Volumen.

Fajlagos suly: 2,9.

Kenhet6 allapot: 200 gr, 30 perc 20 °C-nal.

Szaradasi id6: 26 éra.

Nyomészilardséag: (DIN 53—455): 100 N/nm?.

Szakitdszilardsag: (DIN 53-455): 72 N/mm?2.

Hajlitészilardsag: (DIN 53—452): 90 N/mm?.

E-Modul (DIN 53-457): 5000 N/mm?.

Hémérséklet allésag: 200 °C, révid ideig 650 °C.

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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DR. SZABO BELA
(MHLE)

A hegesztok iskolarendszeren kiviili
képzésérél, képesitésérdl és mindsitésérol

Ahegeszték képesitését és mindsitését elSird rende-
letek (3/1969. KGM és 10/1984. IKM) a deregulécios
folyamatban 1989-ben megsztintek, igy ezeket 1992.
aprilisig rendelet nem szabalyozta.

1992, aprilis elején jelent meg az ipari és kereskedel-
mi miniszter 12/1992. (IV. 4.) IKM szamu rendelete ,Az
iskolarendszeren kivili, az ipari és kereskedelmi tevé-
kenységgel 6sszefliggé szakmai oktatdsrol, képesités-
rél és mindsitésrél.”

A rendelet egy altalanos részbdl és 2-11. szdmu
mellékletbdl, valamint fliggelékbdl all.

A rendelet altalanos része foglalkozik:

— a szakmai oktatas céljaval, altalanos feltételeivel;

— a képesité és mindsitd testiletek Iétrehozasaval,
feladataival és azok megbizasaval;

— a képesité és mindsitd eljarassal;

— az oktatdkra, vizsgabizottsagi tagokra vonatkozd
altalanos kdvetelményekkel;

— a szakmai oktatas, képesités és mindsités doku-
mentéacidival;

— a vizsgabizonyitvannyal;

— a képesitd oktatas és vizsgaztatas ellendrzésével;

— a megsz(int rendeletek felsorolasaval és a hataly-
balépéssel.

Arendelet 1. sz. melléklete a képesités és mindsités
egységes vizsgaszabalyzatat tartalmazza, amely foglal-
kozik:

— a szakmai oktatas altalanos feltételeivel, valamint

— a szakmai oktatas iranyitasaval és lefolytatasaval.

A rendelet tovabbi meliékletei a kiildnb6zé specilis
ipari és kereskedelmi képesitésekkel foglalkoznak.

A 6. sz. mellékiet, ,A hegeszté és anyagvizsgalo
munkakdréket ellaték szakmai oktatdsa, képesitése és
mindsitése” a kiivetkez6 képesitéseket, ilietve azok fel-
tételeit szabalyozza. A képesitések a kdvetkezdk.

Alapfoku képesitések
Alapfoki géz-, elektromos kézi iv-, mianyag-, CO2
védbégazas, Ar védbégazas fogy6- és volframelektrodas,
felrakd ivhegeszté, valamint keményforraszto, langva-
g0, plazmasugaras hegeszté és vagé. (A rendeletben
néhany sajtohiba talalhaté és a betonacélhegeszté ké-
pesités hianyzik.)
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Agazati szakmunkés-képesitések
Géazhegesztd lemezre, gazhegeszté csére, kézi
elektromos ivhegeszté lemezre, kézi elektromos
ivhegeszt6 csére, CO2 védégazas, Arvédbgazas fogyd-
elektrodas ivhegeszt6, Ar védégézas volframelektrodas
ivhegesztd, mianyaghegesztd.

Fémhegesztok mindsitése
A megjelend vonatkoz6 eurépai szabvanynak megfe-
leléen az IKM altal jévahagyott eljarasrend és vizsga-
szabalyzat alapjan.

Mianyaghegeszt6k mindsitése
A megjelend vonatkoz6 eurdpai szabvanynak megfe-
leléen az IKM altal jovahagyott eljarasrend és vizsga-
szabalyzat alapjan.

Hegeszté miiszaki szakemberek képesitése

Hegeszté mester (a 11. sz. meliéklet szerint az ille-
tékes szakmai szervezetek-kamarak altal eléirtak alap-
jan).

Hegeszté miiszaki szakember (fels6fok szakiranyu
szakképesftés).

Hegesztési feliigyeld.

Hegeszté oktatd: gyakorlati oktaté alapfoku és aga-
zati képzésre; gyakoriati oktaté hegesztd mindsitésre
(eljarasfiggd); elméleti oktato.

Amelléklet tovabbi pontjai az anyagvizsgélé szakem-
berek képzésére és képesitésére vonatkoznak.

A rendeletnek megfeleléen az IKM létrehozta a Ma-
gyar Hegeszt6 Mindsitd Testlletet (MHMT) a hegesz-
tésben érdekelt minisztériumok, orszagos hataskéri
szervek, érdekvédelmi szervezetek és munkaltatok kép-
visel6ibél. E testiilet kapott megbizast az egyes képesi-
tések és mindsitések kdvetelményrendszerének és te-
matikainak kidolgozasara, a képz6, képesité és mindsitd
helyek targyi, személyi és Ggyrendi feltételeinek tanusi-
taséra, eljarasrendek és vizsgaszabalyzatok elkészité-
sére, amelyeket az MHMT operativ szervezete bonyolit.
Ezeket az IKM véarhatéan 1992. szeptember-oktober
hénapokban adja ki.

Az MSZ-EN 287 szabvany utan, amennyiben sziik-
séges, a 6. melléklet pontositott kiegészitett valtozata is
kiadasra kerdil.
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KAPOSI PAL
(VEGYEPSZER RT.)

BNV °92 - hegeszté szemmel

Nagy volt a hegesztGcégek részvétele az idei BNV-n;
harom oldalt toit6tt meg névsoruk a kidlltéi névjegyzékben.

Ennek a felteheten rekord kiallit6i részvéteinek nem-
csak azért orillink, mert a hegeszté szakma eléretorését
mutatja, hanem azért is, mert ekkora részvétellel mar egy
szakkidllitas is megrendezheté lenne.

Tervezik ugyanis, hogy a tavaszi BNV, mint &ltaldnos
kialliths megsztinik és helyette szakvasarok lesznek.

Talén nem délibab, hogy az MHtE szakmai szervezésé-
ben révidesen hegesztési szakvasér lesz Budapesten,
amellyel egyidoben a GTE hegesztési konferenciat rendez
— és persze mindezt a legnagyobb egyetértésben teszik.

Visszatérve a BNV-hez, ltalanossagban megéllapitha-
té, hogy mindenki igyekezett itt lenni, korszerGt hozni, de
elsésorban olcsét ajanlani. Ezt a kereskeddi célkitlizést a
hazai helyzet ismeretében nagyon jonak tartjuk.

A KEMPPI cég példaul nagyon j6, tobbcélu hegeszts-
géppel rendelkezik, a véasari szamunkban is ezt hirdeti
(Hegesztéstechnika 1992/2.) Ugyancsak tébbcéld gépek-
bél all az un. ,Minisystem” rendszeriik, amely kézi iv, AWI
és AFI/CO2 hegesztésre, barmilyen dsszeépitésben meg-
rendelhetS. A leguljabb fejlesztésiik, amit a vasaron mér
arultak, a ,Master 1500” és ,Master 2000” dramforrasok,
melyek kozlil a kicsi egyfazisu, 9,8 kg sllyd és maximum
150 A hegesztéaramot ad. A nagyobbik haromfazisu, 11,8
kg sulyG, maximum 220 A teljesitésére képes. A ,Master
2200” az 1. ébran lathatd.

Az OERLIKON cég mér nemcsak kitiné hegesztébe-
rendezéseit arulja, hanem a S. A. F. vagbéberendezéseit is.
A6l ismert citofil véd6gézas berendezések ma méar impul-
zus-aramforréssal, programtérolés véltozatban is megkap-
hat6k. Errél a Hegesztéstechnika 92/2. szamaban részle-
tes cikk jelent meg.

A SAF berendezései a gaz és plazmavagés minden
tertiletét feldlelik. Csak stritett leveg6s plazmavéagébdl 5
féle nagyséag 4ll rendelkezésre:

— egy fazist halézatrél: 7 mm vastagségig;

— hérom fazis halézatrdl: 12/15, 15/20, 20/25 és 35/40
mm lemezvastagsagokig, ahol az elsé szdm a mindségi
vagds maximdlis vastagsagat, a masodik a még éppen
elvaghatd vastagsagot jelenti.

Az ESAB cég kidllitotta a Hegesztéstechnika 1992/2.
szdméban meghirdetett olcsé robotjat. A robot és a mani-
pulator egyarant 0,1 mm beallasi pontosségot tud, a robot
programozésa ,pontrél pontra® médszerrel térténik. A ro-
bothoz vagy LUA 315 R programdobozos hegeszt6gépet,
vagy az ugyancsak programozhaté ARISTO berendezés
robot véltozatét ajanijak.
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1. dbra. Master 2200 tipus( aramforras.

A bevezetében emlitett cél, mely szerint a kiallitok igye-
keznek olcs6é gépeket kinalni, az ESAB kindlataban is
jelentkezik. Ide tartozik az olcsé robot, mésrészt Topflex
néven kinélnak hagyomanyos elemekbdl felépitett olcsé
fogybelektrédas gépet. Ugyancsak ebbe a kategéridba
tartozik a mar jol ismert ,Caddy” és ,Handy” tirisztoros
kisgépuk is. A Topflex 400 W a 2. abrén lathat6.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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2. abra. Topflex fogyéelektrodas hegesztégép.

A BOHLER cég a kitliné hegesztéanyagai kozt a tiszta
CO2 gazban is hegeszthetd porbeles huzaljaira hivta fel a
figyelmet. A bemutatott EAS 2 — FD (19.9.L — DIN 8556),
EAS 4 M - FD (19.12.3.L), CN 23/12-FD (23.12.L), CN
23/12-Mo—FD (23.12.2.L) tipus( huzalok CO2 gazban he-
gesztve is nagyon szép varratot adtak.

Ugyancsak itt volt Iathaté a FRONIUS cég TIME beren-
dezése mikodés kdzben. Aszerencsés vagy kitarté vasar-
latogatok idénként lathattak, amint ez a berendezés 40
m/perc huzalelStolassal forgdiva cseppatmenettel dolgo-
zik. (A TIME eljarasrél a Hegesztéstechnika 1991/4. és
1992/1. szaméban jelent meg ismertetés.)

A CLOOS cég impozéns robotja egy nagyméretd mun-
kadarabot hegesztett a véaséron. Ujdonsaguk a vasaron
még csak propektusban ismertetett 500 amperes, szami-
tégépvezériéses, fogydelektrodas ,QUINTO” névre ke-
resztelt berendezés, melynek huzalel6toléja 24 m/perc
sebességre képes. Ezt a berendezést a robotokhoz fej-
lesztették ki. Természetesen a vevioket 6k sem elsdsorban
a robotokhoz varjak, mint ez a Hegesztéstechnika 1992/2.
szdmaban megjelent hirdetésikben olvashatjuk, ahol (a
robotokat nem is emlitve) a hegesztéstechnika minden
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3. abra. AC-WIG/TIG 210 tipus( berendezés.

agahoz ajanlanak gépeket és kiegészitd berendezéseket.

Jelen sorok iréjanak nagyon tetszettek azok az olcso,
kisméret(i kéz + AWI berendezések, amelyek kdzil az
AC-WIG/TIG 210 tipust a 3. abrén lathaté.

Ujdonsag volt a MILLER aramforrasok megjelenése az
UNIPROFIL cég standjan. Ez nagyon orémteli, hiszen
kittiné gépek jelennek meg a magyar piacon. A MILLER
gép valasztéklistajanak nagysagat jol érzékelteti, hogy egy
tipusbél, példaul a COMPACTBLU sorozatb6l mindjart hat-
féle nagysagot kinal (1515-181-1 83—243-320-420).
Ezek egybeépitett fogy6elekirodas gépek, kériilbeldl a ti-
pusszamban feltlintetett aramerdsségekkel. De ugyanigy
sok tagu az inverteres aramforrasok csaladja, melyek 35
kg stly mellett kézel 400 A teljesitménytiek. A 4. abran
lathaté MAXSTAR 175 tipus 18 kg sdly.

AMIGATRONIC cég a hegesztd nagyfoku kiszolgalasat
igyekszik megvalésitani. Ennek érdekében a hegesztS-
pisztolyrél lehet a hegesztéaramot szabdlyozni. Errél rész-
letesebb leiras a Hegesztéstechnika 1992/2. szaméaban
olvashato.
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4. abra. Maxstar 175 tipusu Inverteres aramforras.

A COOPTIM Ipari Kft. a hegesztést kiszolgalé kiegészi-
tokkel, elsésorban pisztolyokkal, elétolokkal szerepelt a
vasaron. A BINZEL termékeket tartalmazé ismertetdjik a
Hegesztéstechnika 6sszes szdmaban megtalélhaté.

Bar minden hegesztégépet gyartd cég arul kelld
mennyiségben és fajtdban hegeszidpisztolyt, az itt latott
mennyiség és fajtavalaszték lenyligdzé volt, féleg azok
szaméra, akik a hetvenes években még szdzszamra gyar-
tottak ilyen alkatrészeket, mert a kereskedelemben nem
volt kaphaté. Jellemzd, hogy ma fogyé6elektrédas heg~sz-
tépisztolyt az alabbi valtozatokban lehet kérni: vizhitéses
vagy gazh(téses, tol6 vagy hizé-told, kapcsoléval vagy
anélkil, fustgaz visszaszivéval ellatva — mindezek lehet-
nek kiiénbdzd nagysagban, kildnbozé szinben, kiilénbd-
26 alakban stb.

A hegeszté eszkdzok e béségének felsorolasa vissza-
vezet benninket a bevezeté gondolatokhoz. Hegesztési
szempontbdi nagyon j6 volt az idei BNV. Elhozta hozzank
mindazt, ami ebben a szakméban korszerlnek szamit.

IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET

1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.

Postacim: 1581 Budapest, Pf. 29,

Telefon: 163-3659 (Gyenis Laszl6.)
Telefax: 183-7147. Telex: 22-6263. Hird. kédja: 14.

Feliiletnemesitési, alkatrészfelljitasi problémaival forduljon
bizalommal az Ipari Technoldgiai Intézethez.

Uj alkatrészek gyartasahoz felkinalt kopasvédelmi eljarasaink novelik az élettartamot,
de csdkkentik az lizemfenntartasi és gyartasi kéltségeket.

Szaktanacsadas - Technologia kivalasztas - Szolgaltatas

Termikus szérési eljarasok:
- Plazmaszéras, példaul keramiabevonatok készitésére.
- Langgal vagy villamos ivvel torténé fémszoéras.
- Plazma-felrak6hegesztés.

Diffuziés h6kezelési eljarédsok:
- lonnitridaléas,
-oxinitridaias,

- cementalas,
- boridaléas.
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DR. VISONTAY ISTVAN
(Autogéntechnika Kift.)

Nagy jelent6ségli szakmai tanacskozasok

Az ISO/TC 44/SC 8 bizottsag lése
(1992. majus 19-20., Berlin)

Az (ilés helyszine a Szdvetségi Anyagvizsgélo Intézet
(BAM) kdzpontja volt. Az egybegy(iltek nagy romére ismét
Grothe (r latta el az elndki tisztséget.

A Titkarsag beszdmoldja utdn az aldbbi szabvanyokat
adtak at az 1SO kdzpont részére: 1ISO 5172; ISO 7287 és
ISO 8206. Bejelentették, hogy az USA felmondta ,P” tag-
sagat, Ausztralia és Algéria viszont kérte tmindsitését. A
napirend és szokas szerint rovid beszadmoldk hangzottak
el mas nemzetkdzi testlletekkel vald kapcsolatokrél.

Ezek sordn elészér én tajékoztattam a bizottsagot az
IIW E.E. albizottsag tevékenységérdl, amelynek keretében
az idén januari Szabényositasi Kiildnbizottsag Ulésén el-
hangzottakrél is beszamoltam, tovabbé az albizottsag mér-
ciusban Chicagdban tartott évkozi Uléseérdl.

A Gas-Eurosoud részér8l Combe Ur tartott ismertetést.

Az 1SO és a CEN egyuttm(ikédésérdl Zentner Gr adott
tajékoztatast, amelyben kiemelte az egyUttmikddésre vo-
natkozd, Bécsben kotétt egyezmeényt.

A szabvényositisi témak elemzése soran el8szér az
ISO 3821 sz., 1977-ben kiadott Hegeszté-gumitémid szab-
vanyanak a reviziéja folyt. A kdzeimlitban Ggy latszott,
hogy végre elfogadasra kerll és a kiiionbdz6 ellenvélemé-
nyek kdzott egyetértés jin 1étre, azonban a jelenlegi Ulésén
a Gas-Eurosoud Uj fiiggeléket javasolt az un. ,Bomb-text”
szempontjabdl. A jelenlévék a javaslatot elfogadtdk és
véarhaté, hogy végre az anyag targyaldsa valéban befeje-
z6dik és megnyugtaté médon jelenik meg az uj nemzetkozi
eléiras.

A kdvetkezd téma a hegeszté manométer 1980-ban
megjelent (ISO 5171) szabvényanak felillvizsgdlata volt.
El6szor a szavazas eredményét ismertette a Titkarsag,
illetve Zentner Ur, aki bejelentette, hogy nem volt elég az
elfogadas mellett sz616 szavazat, ezért Ujra kell targyalni a
teljes anyagot. A tavalyi bizottsagi Glésen elhangzott svéd
bourdoncsé eléadas megosztotta a véleményeket. A své-
dek az elfogadés mellett, a franciék ellene szavaztak. Az
ellenszavazatok és a francidk allaspontja hossz(, szet-
szort vitdhoz vezetett, amelybél az alabbi gondolatokat
érdemes kiemelni. A szabvanyt a nagynyomas(i manomé-
terek anyagéara vonatkozé eléiradsa nélkil adjak ki, megje-
gyezve, hogy ez még vitatott téma. Kalén munkacsoport
alakult a magasnyomasu acetilén manométerek bourdon-
csd anyaganak tisztazésa céljabol. Magyar szempontbdl
irasbeli hozzaszélasunkat élénk vita fogadta, mindkét vé-
leményiink nagy vihart kavart, de azokat nem fogadtak el,
tekintettel arra, hogy észrevételiink alapja a régi 1SO,
iletve DINeldiras volt, amelyek megszinésével a kbvetel-
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mények médosultak. Meglepd volt az ausztralok rendkiviil
széles korl és alapos véleménye, amelynek 95%-at a
szakért bizottsag elfogadta.

Az Egyesiilt Allamok visszalépése ellenére négy alap-
veté kommentart kézolt, amelyben az USA szempontjait,
illetve az amerikai ANSI B. 40.1 szabvanyelSirasait helyez-
te elétérbe az ISO szabvannyal szemben.

A gépi vagbpisztolyok szabvany javaslatanak kiadasa
elfogadésra kerilt, hosszas vita ellenére. Az ISO kozpont
az év kdzepén kildi meg az anyagot.

A kovetkezd szabvényositasi téma az ISO/CD 5186
szam( szabvanyjavaslat targyaldsa volt; a gépi vagopisz-
tolyok &ltalénos kévetelményeirdl és vizsgélatairdl. Ezt az
anyagot, illetve a hozzaszdlasokat az 552-es és az 560-as
dokumentaciok tartaimazzak. (Ennek az anyagnak alapjan
készlilt az MSZ 4319/3. lap magyar szabvéany.)

Asoron kovetkezd téma a lAngvagdgépek vagisi fellle-
tének mindségi és méreti osztalybasoroldsavolt, amelynek
a magyar szabvanya DIN el6irasok alapjan sziletett (MSZ
4317 sorozat). Az ISO/DIS 9013-as szabvanyrdl a Titkar-
sag kozolte, hogy a kinai féinek szerkesztési szempontbdl
volt eltéré véleménye. A szakérté bizottsag a tajékoztatas
meghallgatasa utéan a javaslatot szabvanyként elfogadta.

Rendkiviil hossz( és heves vitat valtott ki az 1ISO/CD
7292 szamu é&tfolydsmérés nyomdscsokkenté szab-
vényjavaslat targyaldsa. Az anyagra az Eurépai Gézunié
dolgozott ki javaslatot, még 1989-ben. Az angol delegatus,
tekintettel az anyag régi kiadaséra, azt javasolta, hogy az
eurbpai szabvanybizottsag készitsen egy Ujabb javaslatot,
amelyet a franciak elutasftottak, annak alapjan, hogy ez
ISO lés és nem CEN (lés. ISO szabvéanyra az ISO
szakéntd bizottsaga készitsen javaslatot.

Csatlakozé téma volt az ISO/CD 7290 javaslat a cséve-
zetéki nyomédscsbkkentdbkre, azaz az elvételi helyek nyo-
mascsokkentdire. Ajavaslatot a Gas-Eurosoud terjesztette
be (N 561). Az elndk bejelentette, hogy a témat idShiany
miatt elnapoljék. Felajaniottam, hogy amennyiben a ma-
gyar szabvény elkészul, annak egy forditasét elkiildjik ISO
szabvanyjavaslat alapjaul. A javaslatot elfogadték.

Az MSZ 4326/1/2/3 szabvanyokat érintette az ISO 3253
sz. szabvany reviziéjanak targyaldsa a témié-csatlakoza-
sok médjarél. (N 516.) Bejelentették, hogy a targyban CEN
munka is folyik és a javaslatot a CEN keretében szandé-
koznak kidolgozni. Az Ujj szabvényjavaslat érdemi —tételes
— targyaldsa mianyagbdl késziilt hegeszt6témidk francia
javaslat alapjan készilt szabvanyanak altalénos vitajaval
kezdddott.

Ajelenlévik az értekezletet 1993. majus 18-4n és 19-én
véltozatlanul Berlinben javasoitak megtartani.

Az (ilés Grothe Ur zarszavaval fejez6détt be.
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Az ELMA-Technik azt jelenti, hogy

® meggydz6 technolégia minden hegesztd eljardshoz
@ kulcs gydartastechnolégigjukhoz és az automatizdciéhoz
® innovdciods és know how problémdaik megolddsdhoz

HYBRID 400 AC/DC
AWI HEGESZTO-
BERENDEZES

oo Valtéaramnal négy kiillonbozé aramforma
e¢ Valtéaramu impulzushegesztés

o0 VAltéaramnal amplitidé- és

félperiédus arany alitas

= Egyenaramnal negy kilénbozé aramforma
=0 Egyenidramul impulzushegesztés

Magyarorszagi képviselet:

'I'I;YSSEN

THYSSEN KEPVISELET

H-1052 Budapest, Vdci u. 19-21.
H-1364 Budapest, Pf. 208.
Telefon: 118-7059, 118-7084.
Fax: 251-4090. Telex: 202648.

ELMA-termékek

=~ Hagyoményos és elektronikus AWI,
plazma- és védégazas hegesztéberendezések
w fvvezérlési varratkovetd rendszerek

= Robottechnika

= Hegesztési paraméter-feliigyelS rendszerek
w Inverterek bevontelektr6das hegesztéshez
Kéd: 18.

Viltédramau
impuléusﬁegesztés!
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HEGESZTESTECHNIKA

\

A Rak Kft-nél miik6d6 konszignaciés raktarunkrél 6rommel szolgaljuk ki Onéket is.
A kitlin6 és egyenletes minGség mellett draink is felkelthetik érdekl6dését.

Csak néhany példa:
KO 36-0s anyagok hegesztéséhez

THYSSEN
[ | u

Termékeink:
Otvozetlen és Otvozott

% bevonatos ivhegeszt6
elektrodak

Y védégazas huzalok

c AWI és langhegeszt6 palcak
# fedettivii huzalok és porok
J felraké és javitod
hegesztéanyagok

Raktar:

1097 Budapest,
Gubacsi tit 8/a.
Tel./fax: 133-6163.

THERMANIT HW elektréda @ 2,5 mm 997,-Ft/’kg
THERMANIT HSI huzal & 1,2 mm 878,-Ft/kg
Otvizetlen AWI pilca
UNION 152 & 2,4 mm 199,-Ft/kg
ReH = 690 N/mm® anyagokhoz
védbgdzas huzal
UNION NiMoCr @ 1,2 mm 371,-Ft/kg

Ha érdeklik araink, kiildiink arjegyzéket.

Képviseletiinkon a THYSSEN o0sszes acéltermékével rendelkezésére dllunk.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)
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HEGESZTESTECHNIKA

CLEO)S

HEGESZTESTECHNIKA

Valamennyi hegesztési technolégiara
a legkorszerlibbnek szamité
hegeszté berendezéseket szallitjuk
Magyarorszagra.

% A kozkedvelt 200 A-es gépektdl a
4-600 A-es tranzisztorizalt impulzus
hegesztégépekig;

% az egyszeru forgaté
berendezésektdl a legbonyolultabb
hegesziési feladatokat elvégzé
robotrendszerekig;

* AWI/WIG, AFI/MIG-MAG
technolégiakban jol képzett
szakembereink gyors szallitassal,
alkatrészellatassal, szervizze!l allnak
rendelkezésre. Hird. kédja: 20.

A CLOOS cég 1956-ban mutatta be az
akkor merdében Uj CO2 védégazas
hegesztési eljarast.

Az azéta eltelt idészakban a cég fejleszto-
mérndkei a hegesztés teriiletén tovabbra
is meghatarozé tevékenységet folytatnak.

CLOOS Magyarorszag

| Kereskedelmi Képviselet

1118 Budapest, Minerva u. 9.
Telefon: (06-1) 166-3958.
Fax: (06-1) 166-3958.
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HEGESZTESTECHNIKA

CSAPHEGESZTES
A HBS-SEL
« EGYSZERU
@ OLCSO
@ GYORS
& MEGBIZHATO
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MAGYARORSZAGI KEPVISELET
1105 BUDAPEST,
MONGOL U. 10.
TELEFON: 1475-006.
FAX: 1499-633. K6d:21.

Hegesztorobot
félaron!

Erdeklédni lehet:

Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesulés

1148 Budapest,
Fogarasi ut 10-14.

Telefon: 183-5268.
Telefax: 163-3295. Kod: 22.

. /

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 3. szam (1992/3.)

e ™)
NE HEGESSZEN,
RAGASSZON!

Mar Magyarorszagon is kaphat6
a NASA altal kifejlesztett
TURBOMETALL® HTR

exothermikus két6anyag, amely
kivdléan alkalmas fa, fém,
muanyag, liveg ragasztisara.

1 év garancia. '
Megvasarolhato raktarr6l készpénzért
az alabbi cimen: ETA-MIX BT.

1021 Budapest, Otvés J. u. 2-4.
Telefon: 176-1734, 176-2922/133. Kéd: 23.

- J
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Az egyszerli ivhegesztogépektol

a robotokig, a hagyomanyostol a

csucstechnikaig uj lenetéségeket
kinal Onnek a Miller®.

Az USA els6szam( hegesztégép-gyartdja, a

Miller Mfg. Co. 1929 6ta kesztti és forgalmazza
a kivald minésegukrél es megbizhatdsagukrol
vilagszerte elismert berendezéseit.
Teljes tipusvalasztéka a hegesztés-
technika minden terlileten biztositja a
mindségi munkahoz szlikséges esz-
kdzoket:

- egyen- s valtoaramy AWI

- hagyomanyos, elektronikus vezeérlési és
inverteres aramforrasok,

- huzalelbtoldk és egyeb kiegeszitok,

- motorgeneratoros hegeszt6-aramforrasok,
- ivhegesztd robotok.

A Miller® termékeit Magyarorszagon
forgalmazza és szervizeli az

UNIPROFIL
IPARI ES KER. RT.

1133 Budapest
Hegedds Gy. u. 73.
Tel.: 129-0460, 149-8770.

berendezések, - .
- védbgazas kompakt Mlller® Fax: 120-0101.

hegesztdgépek,

Hird. kédja: 24.




translight

Eco

Hegesztdpajzs DIN 11-es sététségi
fokozatu elektrooptikus betéttel,

- Sdly: 370 g.

- Reakciéidé: 0,0005 sec.

- Energiaellatas: fényelemek
(elemcsere nem szilkséges).

- Garanciaidd: 12 hénap.

- Betétméret: 110x90 mm.

TOVABBI ELONYOK:

- dllandé DIN 16-os fokozat( ultraibolya/infravérds szird

translight

Vario

Hegesztbpajzs DIN 9-13-as sététségi
fokozatu elektrooptikus betéttel
(fokozatmentesen &llithatd).

- Suly: 400 g.

- Reakci6idé: 0,0005 sec.

- Energiaeliatas: fényelemek
(elemcsere nem szikséges).

- Garanciaidé: 12 hénap.

- Betétméret: 110x90 mm.

- a betétet kivil is, beldl is cserélhetd, hosszu élettartamu polikarbonat lemez védii

- a szort sugarzas kiszlrésére allandé DIN 4-es s6tétségi fokozatl sziird
- nagy latbmez6: 98x47 mm
- kedvezd ar

translight cool/

Frisslevegé-ellaté rendszerrel felsze-
relt hegesztdpajzs elektrooptikus be-
téttel (VARIO vagy ECO). Kilénféle
szirébetétekkel, illetve levegbhalézat-
ra csatlakoztathato valtozatban is meg-
rendelheto.

MAGYARORSZAGI
FORGALMAZO ES SZERVIZ:

—\_& UNIPROFIL
\ Ipari és Kereskedelmi Rt.
1133 Budapest,
Hegedds Gy. u. 73.

Tel.: 129-0460, 149-8770.
Fax: 120-0101. Hird. kédja: 25.



TISZTA MUNKAHELYI LEVEGO A IPLYMOVENT— -TOL

Hegesztési és forrasztasi gazok, porok, forgacsolasi porok, olajkéd, porok, laboratériumi gazok,

azer

Termékkorink:

¥¢ helyi elszivokarok 1-8 m-es munkaradiusszal vx mobil és telepitett elektrosztatikus szlrék
% mobil és telepitett mechanikus szlrék v« nagyteljesitményl ontisztité szlrék ¥ alacsonyzaju ventilatorok
Y¢ garazsipari elszivérendszerek

Rendszeriink alkalmazasaval nem csupan a munkavédelmi-kérnyezetvédelmi elirasoknak fog megfeleini,
hanem energiat is megtakarit.

SVED CELSZERUSEG - EGYSZERUSEG - TECHNOLOGIA - KORNYEZETKULTURA: PLYMOVENT
Kérésére dijtalan helyszini szaktanacsadas, felmérés.

PLYMOVENT MAGYARORSZAGI KEPVISELET: FORGALMAZZA:

T8 N\ uneroen

IPARI ES KERESKEDELMI KFT.

1113 Budapest, Bartok B. ut 106-110. 1133 Budapest, Hegedtis Gy. u. 73.
Telefon: 185-1624, 161-0469. Telefon: 129-0460, 149-8770.
Fax: 185-0076. Hird. kddja: 26. Fax: 120-0101.



Az AGA segiti Ont

hegesztési feladatai
megoldasdban
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- a AGA Géz K. B _ a
Kdzpont Vevészolgalat Orvosl Gaz Szerviz Termelés
1016 Budapest, Naphegy tér 8. 1097 Budapest 1097 Budapest 1097 Budapest
Tel.: 156-8282, 117-9595 Illatos Ot 7-9. Illatos (t 7-9. Hlatos at 7-9.
Fax: 118-9726 Tel.: 127-6203 Tel.: 127-6249, 147-4143 Tel.: 148-4570, 148-4177
Telex: 22-3344 . Fax: 148-4715 Fax; 147-4198 Fax: 147-4198
o AGA GAZLERAKATOK
FORRAS KFT. JUGOMARKET KFT. KORONART. _
2800 Tatabanya II. Erdész Gt 1. 6753 Szeged-Tapé, Asvanyhatsor 12. 8000 Szivar, Fecskepart, Vas-Uv.-Gazlerakat
Tel.: 34/11-941. Tel.: 62/26-899/10 m., ill. 25-798. Tel.: 22/15-424
Fax: 34/11-199 (kbzpont) Fax: 62/30-508 Fax: 22/15-424
GAS-CARBONA KFT. KARZOL KFT. MATRATRADE KFT.
2510 Dorog, Rékéczi F. u. 2220 Vecsés, Fo u. 1. 3200 GyGngyds, Pf. 13., régi téglagyér
Tel.; 33/31-411/340 m. Tel.: 60/10-137 (belf. tavhiv.) Tel.: 37/11-680
Fax: 33/31-106 (szénbanyak) Fax: 122-55-40 (bp.-i hiv.) Fax: 37/11-889
JASZKUN-VOLAN KOMFORT RT. MECSEKTRADE RT.
5000 Szolnok, Thokély Gt 8200 Veszprém, Vastp., Hazgyari (t 7. 7634 Pécs, Nyugati Ipari (it 1.
Tel.: 56/36-010 Tel.: 80/27-053 Tel.: 72/25-905
Fax: 56/37-402 (kdzpont) Fax: 80/21-431 Telex: 72/12-781
VACI MAGASEPITS KFT.
2600 Vac, Csatamez6 u.
Tel.: 27/16-399

L B ~ Fax:27/15-180

AZ AGA UJ LEHETOSEGEKET TEREMT AGA




2)

3)

4.

Tevekenységlink, termékeink

1.) Alexander BINZEL termékek forgalmazasa

MIG-MAG védbgazas hegeszidpisztolyok
WIG-TIG (AWI) védbgazas hegesztGpisztolyok
MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) autornata pisztolyok
told-hizo (push pull) MIG-MAG pisztolyok
fiistgazelszivo hegesztGpisztolyok

plazmavagé hegeszidpisztolyok

MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kézponti csatlakozok
vizh(it6 berendezések

hegeszt6 kabelek gyorscsatlakozdval (aljzat és dugd)
hegesztdberendezések, eszkGzok

testeld és elekirokabelek

frocskdlésgatlo spray és paszta

huzaladagol6 berendezések és tartozékok

Robothoz val6 kiegészité egységek, tartozékok

Hegesztégépek és berendezések, segédanyagok
forgalmazasa

kézi- és védbgazas hegesztbgépek
ellenallashegeszték

langhegeszt§ és vagd berendezések, alkatrészek
elektrédak

CO, mindsitett hegesztéhuzalok

kiilénféle 6tvozeti WOLFRAM elektrédak
hegesztd segédeszkdzok

Hegesztéberendezések javitasa

5.) Szaktanacsadas

Tolé-htizé rendszerek és
hosszabbité kabelek

L e

-gaz- vagy vizhiitéses

-merev vagy flexibilis
nyakkal

- kapcsoléval vagy
szeleppel

- kézi vagy automata
pisztoly

WIG-TIG (AWI)
7’_‘-

plazmavagé pisztoly PSB 60 $/121S

plazmavagé pisztoly PSB 31

hegesztdpisztolyok
Minden pisztolytipushoz .
robotpisztolytarto
 .minden hegesztépont.
ra bedilithaté tart6
- trocskaléstd] védett
- minden Gtkézésnél
vészkapcsol6
- orés tkOzés esetén a
tarté kioidédik
- bedllithaté kioldés! eré
- pontos visszadllithatd-

sig
- autom. pisztolycsers

=

valamint a BINZEL-pont

jegyzett védjegyek

A BINZEL. és a BIKOX markanév

a Féld majd minden orszagéaban

Co'optim

COOPTIM Ipari Kft. 2049 Diésd, Petéli S. u. 21.

(1) 1850021  Rédiételefon: (60) 1 2043
(1) 226 1335 (60) 1 2044
(1) 227 3636 (60) 1 2045

Teleton:

Telefax:




VEDOGAZAS
HEGESZTOPISZTOLYOK

| ALEXANDER BINZEL )53 @ Q opt/m

SCHWEISS TECHNK

2044
Telefax: (1) 227 3636 (60) 1 2045




gm

RT 280 K ompakt-ivhegesztd robotrendszerek

Off-line programozas
W IPAS off-line
programszerkeszt6 rendszer

ErzékelSk, kiegészit6
berendezések

W gazfavokas munkadarab
keresés

W ivvezérelt varratkeresés

Alkalmazott technolégidk

W MIG/MAG hegesztési eljaras
W T.LLM.E. Process

W WIG/TIG hegesztési eljaras

Befogé és tartd készilékek
M igény szerint

Biztonsagtechnika
B megfelel a hazai
biztonsagtechnikai eldirasoknak

Egyéb

M oldhatd pisztoly tdmldkoteg
W fustelszivas

W nyomasfokozas

B pneumatikus pisztolytisztitas
W mechanikus pisztolytisztitas

Az IGM Kompaktrendszerek modul rendszerben készlinek, gyorsan telepithet6k és viszonylag egyszeriien
beilleszthetSk a termelésbe. A 150, 300 vagy 500 dN-ig terhelhet6 kiilénb6z6 egy- és kéttengelyes munkada-
rab-manipulatorok lehetdvé teszik a legklldnbéz8bb munkadaraboknak a vevék igénye szerinti hegesztését.
A MIG/MAG hegesztéshez optimalizalt hardware és software alkalmas a T..M.E. Process és a WIG/TIG elja-
rasokkal végzett hegesztésre is.

; Az IGM AG
Q D 4
R P E R kizarélagos
ROBOTTECHNIKA KFT magyarorszagi képviseldje

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



