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MINOSEGBIZTOSITAS

LOVASZ SzABO TAMAS
(TUV Rheinland Hungaria)

A minéségligyi kézikényv

Aligha akad manapség olyan vallalat, amelyik nem ta-
lalta volna magéat szembe megrendeldi, piaci partnerei
részérél a minéségbiztositasi rendszerre vonatkozd kér-
désfeltevéssel, kdvetelménnyel. A probléma a legtébb val-
lalat szaméra egyre élesebben jelentkezik. A legtbb val-
lalat a kilsd kényszernek engedve kezdett el a kérdéssel
foglalkozni. A nehézség elsGsorban abban 4ll, hogy kevés
a mindségbiztositds terén j6l képzett szakember, aki a
véllalatot fel tudja késziteni a névekvd kdvetelmények ki-
elégitésére, aki el tudja késziteni a mindségbiztositasi
rendszer sziikséges dokumentumait, illetve aki alkalmas
partnere a vallalat altal megbizott tanacsadé cégeknek.

Cikkemmel a véllalatvezetdket, a mindségiiggyel meg-
bizott munkatarsakat kivanom segiteni, a mindségbiztosi-
tasi rendszer alapdokumentécidira, els6sorban a mindség-
Ggyi kézikdnyvre vonatkozé tudnivaldkkal.

Az MSZ EN 29001 szabvany 4.2 pontjaban a kévetkez6
kévetelmény olvashaté:

A széllitonak létre kell hoznia és fenn kell tartania egy
dokumentalt minéséguigyi rendszert, mint minéségbiztosi-
tdsi eszkézt, hogy a termék megfelel az eldirt kévetelmé-
nyeknek. Ez tartalmazza:

a) a dokumentalt minGségligyi rendszer eljdrasainak és
ulasitasainak kidolgozdsat e szabvény kévetelményeivel
ésszhangban,

b) a dokumentalt minéségligyi rendszer eljdrésainak és
utasttasainak hatékony megvaldsitasét.”

A szabvény tehéat egy ,dokumentélt rendszert” emiit,
nem ad azonban egyértelm( elSirast arra vonatkozdan,
hogyan kell a rendszer dokumentaciéjat kialakitani, elké-
sziteni. A szabvény 4.2 pontjanak magyarézataban tala-
lunk csupan utalast a minGséguigyi tervekre és a minéség-
Ugyi kézikényvre.

A DIN ISO 8402 szabvany 1992 maérciusaban kiadott
tervezetében ,Minéségmenedzsment kézikényvet” emlit
az alabbiak szerint definialva:

»Egy dokumentum, melyben egy szervezet minéségpo-
litikajat és a min6ségmenedzsment rendszerét irjék le.”

Ugyanezen szabvany a minéségmenedzsmenten az
albbiakat érti:

~AZ Osszes vezetdi feladatok kézil azok, amelyek a
mindségpolitikét, a célokat és felelésséget meghatéroz-
zdk, valamint ezeket olyan eszkiézokkel, mint mindség-
szervezés, minbségbiztositds, minéségvezetés és mind-
ségjavitds a minéségmenedzsment rendszer keretén beltil
megvaldsitik.”

Ugyanitt a minéségmenedzsment rendszeren az aléb-
biakat érti:

A szervezetifelépités, felelésségek, eljdrésok, folyama-
tok és a sziikséges eszkizbk egyiittese a mindségme-
nedzsment megvalésitdsa érdekében.”
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A minéségmenedzsment kézikényvnek — vagy roviden
és magyar széhaszndlat szerint min6séglgyi kézikényv-
nek — tartalmaznia kell a szervezet mindségpolitikajat,
mindsegpolitikai céljait, valamint az ezek megvaldsitasa-
hoz szilkséges szervezeti felépitést és a felelésségek
meghatarozasét, tovabba az eljarasok, folyamatok és a
szlikséges eszk6zok leirdsat.

Mindezt a minéséglgyi kézikényvnek olyan forméaban
kell tartaimaznia, hogy a véllalat gazdasagi partnereiben,
meglévé és potencidlis megrendeliben kialakuljon a szik-
séges bizalom a véllalat minéségképessége, megbizhat-
séga tekintetében. Az Uzleti partnerek vilagosan lassék,
hogy a vallalatvezetés mindent megtesz annak érdekében,
hogy a véllalat termékei, szolgéltatasai minden tekintetben
kielégitsék a megrendelé elvarasait, valamint a termékre
vonatkozd egyéb, biztonségtechnikai, kérnyezetvédelmi
stb. eléirasokat.

A minéségugyi kézikényv megjelenitésében és kialaki-
tasaban térekedni kell arra, hogy az idegen, de az arra
jogosult személy kell6 mélységben betekintést nyerjen a
vallalat felépitésébe, miikodésébe, meggyézédhessen ar-
rol, hogy valamennyi lényeges minéségbiztositasi elem,
tevékenyseég szabdlyozottan, megfelelé pontokon elvég-
zett ellenérzésekkel torténik arra szakszerten felkészitett
szemelyzet &ltal, valamint az elvégzett tevékenységeket
kielégitd mélységig dokumentaljak.

A minbségugyi kézikdnyv tehat jelentés mennyiségi
informéciét tartalmaz a vdllalat felépitésérdl, a véllalaton
beldl folyé munkardl, véllalati know-how-rél. Igen fontos
tehat, hogy valéban csak azoknak a partnereknek mutas-
sak be, akikhez komoly érdeke flizédik a vallalatnak. Ezen
tulmenden azonban célszer egy hatért hizni arra vonat-
kozéan, hogy mi keriljon a minéségiigyi kézikdnyvbe és
mi egyéb bels§ utasitidsokba, melyekre a kézikdnyvben
csak hivatkozas van, és amelyeket még az (izleti partnerek
sem, vagy csak igen indokolt esetben kaphatnak kézbe.

A minGséglgyi dokumentacits rendszert egy piramis-
hoz szokték hasonlitani, melynek a csticsan a minéségtigyi
kézikényv helyezkedik el. Az alatta levé szint az eljarasuta-
sitdsok vagy belsé szabdlyzatok szintje. Ez alatt talalhaték
a tovabbi dokumentécidk, munkautasitasok, vizsgalati uta-
sitasok, hazi szabvanyok stb.

A hatart a minéségugyi kézikonyv és az eljarasutasita-
sok kozétt a fentiek figyelembevételével kell meghtzni. A
kézikonyv és az eljarasutasitisok terjedelmét és részlete-
zettségét illetden azonban vannak gyakorlati tapasztalatok
is, melyekre a kévetkezGkben kivanok kitérni.

A minSségugyi kézikényvnek, mint a neve is mutatja, a
vallalat kifelé torténé bemutatésan til van egy talén még
jelentGsebb szerepe. Ez pedig a vallalat belsé miikodésé-
nél - a kalyha. Mégpedig az a kélyha, melytdl a hasonlat-
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nak megfeleléen minden kiindul. A gyakorlati tapasztalat
azt mutatja, hogy még azok is, akik a mindséglgyi rendszer
felépitését csak kilsé kényszernek, felesleges adminiszt-
raciénak, papirhalmaznak tartjak, az elsé gondjuk, probié-
méjuk esetén az altaluk eleinte oly kevésre becsiilt kézi-
kényvhéz nyllnak, és annak alkalmas kitételére hivatkoz-
va kivannak érdekiknek érvényt szerezni. A gyakorlat
bizonyitotta, hogy a valdéban naprakészen tartott mindség-
Ggyi kézikonyv igen jol hasznalhaté a vallalat belsé életé-
ben, a napi problémak megoldasanal is.

Fontos tehat, hogy a kézikdényv valéban kézikdnyv le-
gyen, azaz j6l kezelhetd, attekinthetd felépitést, napraké-
szen tartott. A kezelhetdségnek hatért szab a kézikényv
terjedelme. Ezt célszerld 80-120 oldalra korlatozni. Az
oldalszam korlatozasa azt jelenti, hogy a vallalat nagysa-
gatol, bonyolultsagatdl fliggben a kézikbnyv szerepe és
informacidtartalma is valtozik.

Kisvéllalatoknal, kb. 50 6 alatt, a kézikdnyv gyakoriati-
lag valamennyi szikséges informaciét tartaimazza teljes
részletességgel. Eljarasutasitdst egyaltaldn nem, vagy
csak kivételes esetben készitenek.

Kbdzepes véllalatoknal, 200500 f6 koz6tti Iétszamnal, a
kézikbnyv a vallalat minéségpolitikajat, felépitését, a mind-
séglggyel kapcsolatos feladatokat és hataskordket, vala-
mint a véallalaton bel{il folyé folyamatokat, minéségbiztosi-
tasi elemeket olyan részletességgel tartalmazza, melybél
a véllalat egyes teriileteinek egymashoz kapcsolédasa
megéllapithato, az adott tevékenységek felelései egyértel-
mien megallapithatdk, a munka soran felhasznélt és ké-
szitett dokumentacié meghatarozhaté. Azoknal a tevé-
kenységeknél és eljarasoknal, amelyek elvégzése és lebo-
nyolitdsa tovabbi informaciét igényel, a kézikényv hivatko-
zik a vonatkozd eljaras- és munkautasitasokra. Ezen to-
vabbi informaciék azonban nem sziikségesek a cég mind-
ségbiztositasi rendszerének meggydz6 leirasahoz, a kelld
attekintés biztositdsahoz, ilietve jelentés mértékben olyan
vallalati know-how-t tartalmazhatnak, amelynek kiilsé part-
nernek torténd kiadasa nem kivénatos.

Nagyvéllalatoknél a kézikdnyv tartalmi része tovabb
korlatozédik. Gyakorlatilag a véllalat atfogd mindségpoliti-
kéjan tul az egyes minéségbiztositasi elemekre vonatkozé
alapinformacidkat tartalmazza. Minden esetben tovébbi
dokumentécitkra hivatkozik. Ezek a tovabbi dokumentaci-
ok lehetnek az el6zGekhez hasonl6 eljardsutasitasok, de
lehetnek, kilondsen azoknal a vallalatoknal, amelyekhez
tobb, 6nall6 gydr tartozik, tovabbi kézikdnyvek is. Ezek a
kézikdnyvek onéliéan is alkalmasak az illeté gyar minéség-
biztositasi rendszerének leirasara, azonban igazodnak a
k6zos vallalati keretkézikonyvhoz.” Akeretkézikonyv tehat
meghatarozza azokat az alapvetd minéségbiztositasi tevé-
kenységeket, folyamatokat, amelyek valamennyi gyérra,
illetve kiilén a kézponti gyarra vonatkoznak. Ez a kézikdnyv
egyfajta keretet biztosit a gyari minéségbiztositasi rend-
szereknek, szabdlyozza azok egyUttmikodését.

A gyari kézikonyvek kialakitaséban ilyenkor is t6bb le-
het6ség adodik. Az egyik, hogy a kézikdnyvek bar figye-
lembe veszik a keretkézikbnyv eléirasait, azonban attdl
siggetleniil is teljes rendszerleirast adnak. Kialakitasuk
tehat hasonlé a kézepes véllalatokra jellemz6 kézikdnyvek

6

kialakitasahoz. A masik lehetGség, hogy a gyarak teljes
mértékben atveszik a kdzponti kézikdnyv szévegét, azon-
ban az egyes fejezeteket, sziikség esetén, a helyi sajatos-
ségaikkal kiegészitik, példaul ugy, hogy a keretkézikényv
egyes fejezetei utdn hozzéfizik a sajat oldalaikat is. Agyari
kézikbnyvek ebben az esetben tehat a vallalati kézikdnyv-
vel egybeépitve képeznek 6nallé rendszerleirast. Egyazon
véllalathoz tartozd gyarak kézikényveiben tehat lesznek
sz6 szerint megegyez6 oldalak, amelyeket azonban min-
dig a sajat gyarra vonatkozo résszel egészitenek ki. Meg-
feleléen alkalmazott oldalszamozassal ilyen esetben biz-
tosithatd, hogy a vallalati mindségbiztositasi rendszerben
bedlld valtozasok a keretkézikdnyv megfelelé oldalainak
cseréjével gyakoriatilag valamennyi gyarban azonnal atve-
zetésre kerlinek. A modszer hatranya, hogy a keretkézi-
kényvben valéban csak azok az alapinformaciok régzithe-
t6k, amelyek valamennyi gyarra egyarant érvényesek.

A minbdségugyi kézikdnyvek tehat gyakran hivatkoznak
tovabbi utasitasokra, elGirasokra. Ezeknél a hivatkozasok-
nal azonban korlltekintéen kell eljarni, kiléndésen abban
az esetben, ha olyan utasitasra térténik hivatkozéas, amely
mar a minéségbiztositasi rendszer kiépitése és dokumen-
tumainak elkészitése el6tt érvényben volt. llyenek a korab-
ban kiadott igazgatéi utasitdsok, vagy a Szervezeti és
MUkbdési Szabalyzat.

Az ilyen hivatkozasnal a kovetkezd hibak adédhatnak.

A kordbban kiadott utasitdsok naprakész allapotban
tartasa a legtébb véllalatndl nem megoldott. Példaul a
Szervezeti és Mikodési Szabalyzatnak gyakran van tébb
évtizeddel korabban kiadott eredeti példanya, melyet id6-
kézben tobb kiegészitéssel és modositassal latnak el. Az
eredeti példany természetesen a kiegészitésekkel és mo-
dosftasokkal egyitt érvényes, azonban az eredeti, vagy
idékdzben ismételten médositott médositasok szdvegét
nem vontak vissza, nem semmisitették meg.

A dokumentaciok ilyen jellegd kezelését a mindségbiz-
tosftasi rendszer nem engedi meg. A mindséglgyi kézi-
konyv és a minéségbiztositasi rendszer valamennyi doku-
mentumdra érvényes az a kovetkezmény, hogy a médosi-
tasok, kiegészitések kiadasaval egyidejlleg az érvényte-
lenné valt dokumentumokat vissza kell vonni vagy meg kell
semmisiteni. Célszer(i tehat a minéségligyi kézikdnyvet és
az eljarasutasitasokat Ggy kialakitani, hogy a lapok cserél-
hetdk és az egyes fejezetek bévithetdk legyenek anélkul,
hogy a teljes széveget Ujra kellene irni. Alkalmas médszer
alapok flizés irattartéban térténd rogzitése és a fejezeten-
kénti oldalszamozas bevezetése.

A korébban kiadott igazgatdi utasitasok sok vallalatnal
nem igazodnak a véllalat megvaltozott feltételeihez, mert
példaul az id6kozben végrehajtott atszervezés kovetkez-
tében azok a szervezeti egységek, de legalabbis a nevik
mar nem létezik, amelyekre az igazgatéi utasftas hivatko-
zik. Nem gondoskodtak id6kdézben arrél, hogy az egyes
szervezeti egységekben valamennyi utasitas megtalalhatd
legyen, a példanyok a gyakori kéltozés és beosztasvélto-
zas kovetkeztében elvésznek, elkallédnak.

A minéségbiztositasi rendszer dokumentumai mindenki
szdmara kénnyl kezelhetGségének az egyik alapfeltétele
a dokumentumok egységes kialakitasa, felépitése. Ez ter-
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mészetesen a korabbi dokumentumok esetén nem bizto-
sftott.

Tovéabbi problémaét jelenthet, hogy az igazgatéi utasita-
sok er6sen személyhez kétédnek, mintegy az igazgatdi
tevedhetetienségét kivanjak demonstraini, igy azok haté-
konysagéban, alkalmassagéaban senkinek sem &llhat joga-
ban kételkedni. Ez utébbi azonban élesen ellentmond a
minéségbiztositasi utasitdsok — legyenek azok barmilyen
formaban kiadva — hatékonységa ellenérzési kovetelma-
nyének. Hisz a belsé audit egyik legfontosabb feladata
arrol meggy6zédni, hogy a bevezetett mindségbiztositasi
intézkedések alkalmasak-e a kit(izétt célok elérésére. Ha
nem, akkor idében le kell vonni a kdvetkeztetést és intéz-
kedni kell a sziikséges mddositdsok végrehajtasarsl —
mégha az a minGségugyi kézikdnyvet is illeti. Ez azonban,
az emlitett igazgatdi utasitisok esetén — tisztelet a kivétel-
nek — személyi ellendlldsba is titkdzhet, kiiléndsen ha az
illeté vezetd beosztasi munkatars az ilyen jellegti indit-
vanyt személye elleni tdmadasnak tekinti. Ez termé-
szetesen nem jelenti azt, hogy barmely utasitast,
amennyiben az azt alkalmazo Ggy véli, nem alkalmas a
kitdzott célok elérésére, figyelmen kivill lehetne hagyni.
Biztositani kell azonban az indokolt médositasok gyors és
hatékony keresztllvitelét.

Tovabbi gondot okozhat elssorban a korabban kidol-
gozott Szervezeti és Mikodési Szabélyzatra vagy munka-
kori leirasokra torténé hivatkozas. Kildndsen a keretkézi-
konyv kialakitasanal hivatkoznak szivesen az emlitett do-
kumentumokra. A mindéségbiztositasi rendszerleirasnak
tartalmaznia kell valamennyi felelésségi kor és hataskér
részletes ismertetését, melyre az elébb emlitett dokumen-
tumok elvileg alkalmasak lennének, azonban a gyakorlat-
ban a Szervezeti és Milkodési Szabalyzat nem tartaimazza
kellé részletességgel ezeket a feladatokat, illetéleg nem tér
ki a minGségligyi szervezetre, valamint a minéségbiztosi-
tasi rendszer mikddtetéséhez szikséges tevékenységek-
re — pl. a belsé auditra.

A munkakori leirdsoknal hasonl6 veszély &ll fenn. Eze-
ket a leirasokat gyakran maguk a dolgozék, vagy kzvetien
feletteseik készitették — teljesen johiszemden — az 4ltaluk
ténylegesen végzett tevékenységeknek megfelelGen.
Ezek atevekenységek azonban a minéségbiztositasi rend-
szer kiépitésével nagy val6szintiséggel valtoznak, uj tevé-
kenységet is el kell Iatni, illetve bizonyos munkak elvégzé-
sével mas egységeket biznak meg. A gyakorlatban ezeket
a valtozasokat sokszor elmulasztjak atvezetni a munkakéri
leirasokra.

Amennyiben a rendszerleiras a felel6sségek és hatds-
kérdk témakérben kizarélag a munkakori leirdsokra hivat-
kozik, akkor nem teljesitheté az a kdvetelmény, hogy a
vallalat vilagos szervezettel, felel6sségi és hatéskérleiras-
sal rendelkezzék, ugyanis a munkakéri leirdsokba csak a
kdzvetlen érintettek nyernek bepillantést. A rendszer meg-
feleld mikddéséhez nemcsak azt kell tudniuk az egyes
munkatarsaknak, hogy mi az 6 feladatuk, hanem azt is
ismernitk kell, hogy mi a tébbi, kapcsolédé szervezeti
egység feladata.
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Az elkészilt minéséglgyi kézikényvet a vallalat elsé
szamu vezetdje lépteti életbe. Az arra felhatalmazott szer-
vezeti egyseg — dltaldban a minGséguigyi osztaly - gondos-
kodik a kézikényvek eljuttatasardl az illetékes személyek-
hez, akik a kezikdnyv atvételének tényét az elosztdjegyzék
és a sajat példanyuk alairdsaval ismerik el. A kézikdnyvek
sorszammal vannak ellatva, ami tehat név szerinti hozz4-
rendelest biztosit. Arendszer nem engedi meg a kézikony-
vek fénymasolassal torténd illegalis sokszorositasat. Gon-
doskodni kell arrél, hogy a véllalat dolgozéi részéré| barki,
akinek a munkéajanal a kézikdnyvre sziiksége lehet, sajat,
névre sz616 példanyt kaphasson a minéségiigytél. Ugyan-
ez vonatkozik a kilsé partnerekre is, akiknek a vallalatve-
zetes engedélyével a kézikdnyvbdl egy-egy példanyt kiad-
nak. A szigory nyilvantartas azért szikséges, hogy egy-
részt ne kerdljon illegélis dton a mindségigyi kézikényv,
iletbleg az azt kiegészité dokumentacidk arra illetéktele-
nek kezébe, masrészt csak igy biztosithatd, hogy a doku-
mentacié médositasa eljusson valamennyi ,forgalomban
[év6” kézikdnyvhoz,

A kiils6 partnereknél 1évé kézikényvet nem sziikséges
napra készen tartani, hacsak erre a véllalat szerz6désben
el nem kotelezte magat. A karbantartas tényét, illetve an-
nak nem biztositasat a kézikényvén fel kell tintetni,

Célszer( a médositott szdvegrészekre kilon felhivni az
illetékesek figyelmét, péidaul alahizéssal, oldalmargézas-
sal, kulon kiséré levél keretében, hogy az ebbdl kdvetkezé
egyeb valtoztatasok valdban végrehajtasra keriiljenek.

A mindségligyi kézikonyv szévegezésénél kertilni kell
az altalanos jellegl megfogalmazasokat: biztositjuk, elvég-
zik stb. Vilagosan meg kell hatarozni, hogy az egyes
tevékenységek elvégzéséért ki a felelés. Ha azonos jellegi
tevékenységeket tobb szervezeti egységnél is végeznek,
akkor alkalmas médon meg kell hizni a hatart, hogy mely
tevékenységre az egyik, melyikre a masik az illetékes. Ha
ez b6vebb kifejtést igényel, Ggy azt mar eljarasutasitasban
vagy munkautasitasban kell részletezni.

A minbsegugyi kézikonyv nem tankényv. Keriini kell
tehat a min6ségugyre vonatkoz6 altalanos tudnivaldk rész-
letezését, a szabvany kévetelményeinek, definicidinak
hosszas ismertetését. Ezeket kiilén minéségligyi oktatas
kereteben kell ismertetni a dolgozdkkal.

Jol bevalt segédeszkéz a kézikdnyvben, illetve az elja-
rasutasitdsokban alkalmazhaté folyamatabra, amely lehe-
tévé teszi a folyamatok gyors attekintését, az egyes tevé-
kenységekre vonatkozo felelésségek és felhasznalt doku-
mentaciék hozzarendelését. A folyamatébrak kiiléndsen a
team-munkat segitik a folyamatok kialakitasanal, javitasa-
nél, hiszen a széveges leirassal szemben valamennyi
illetékes, még az id6kozben bekapcsolédd munkatarsak is
at tudjak tekinteni a teljes folyamatot. A folyamatabra alkal-
mazaséval Ggyelni kell természetesen a kiilénboz6 folya-
matok kapcsolédasara és az esetleges atfedésekre.

Az eddig leirtak alapjan megdllapithat6, hogy a ming-
ségligyi rendszer dokumentacids rendjének kialakitasara
épplgy, mint a rendszer felépitésére magéra, nincs egysé-
ges és szabvanyos megoldas, minden esetben a vallalat
sajatosségait, hagyomanyait figyelembe véve kell a rend-
szert és annak dokumentumait megalkotni.
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BANKI TAMAS
(MSZH)

Hegesztéstechnika a szabvanyositas
és a mindségligy tiikrében

Altalanos szempontok

1. Gazdasdgi fejlédésiink, az 1993 utan Iétrejévé eqy-
séges eurdpai piac kévetelményeihez valé alkalmazkoda-
sunk egyik feltétele nemzeti szabvany- és minéségtanusi-
tasi rendszerink oly mddon valé atalakitasa, hogy az
kapcsolodjék az EGK orszagok 4altal kidolgozott eurépai
rendszerekhez. Az atalakulasnak 6sszhangban kell lennie
az elmdlt idészak hazai tarsadalmi, politikai valtozasaival.

Az eurGpai tapasztalatok is alahizzak, hogy a szab-
vanyiligy és a minéséglgy szorosan 6sszetartoz6, egy-
mastol elvélaszthatatlan fogalmak, amelyek keretében az
egyes intézkedések egymasra épiilnek és kdlcsondsen
hatnak is egymasra.

Az egységes alkalmazas és a kélcsdonds egymésraha-
tas miatt fontos a szabvany- és mindségligy egyidej(i
fejlesztése. Ennek szellemében a cél az, hogy feltarjuk a
ket tevékenység helyzetét és a nemzetkozi tapasztalatok
alapjdn meghatarozzuk azokat az intézkedéseket, ame-
lyek mindkét teriileten sziikségesek ahhoz, hogy nemzet-
gazdasagunk piac- és versenyképes legyen.

A magyar nemzetgazdasag egyre nagyobb nyitottsaga
a szabvanyositas teriiletén is sziikségessé teszi a nemzet-
kozileg elfogadott és megkévetelt szabvanyositasi méd-
szerek és eljarasi rendek hazai bevezetését. Ennek érde-
kében a 3495/1990. szamu kormanyhatérozat 1993, janu-
ar 1-jét6l a nemzeti szabvanykiadast egyszint(ivé (egycsa-
torndssd) teszi. Eszerint a nemzeti (magyar) szabvanyok
jovahagyésa, kozzététele, médositasa, visszavonasa és
nyilvantartisa egyedil és kizarélagosan a Magyar Szab-
vanylgyi Hivatal feladata. Az 4gazatok természetesen to-
véabbra is részt vesznek a szabvanyok elékészitésében, a
szabvanyjavaslatok kidolgozasaban és a szabvanyositasi
muszaki bizottsdgok munkajdban, szabvényokat azonban
nem adnak ki.

A szabvényalkotds sorén érvényestilniiik kell a kévetke-
20 alapelveknek:

— dnkéntesség és semlegesség,

— egysegesség és ellentmondasmentesség,

— targyszerliség,

— nyilvanossag,

— kdzhasznlség, kozérdeklség,

— a tudomany és technika mindenkori allasahoz

torténé igazodas,

— a gazdaséagi adottsagokhoz t6rténd igazodas,

— a nemzetkdzi szabvanyositési kotelezettségekbdl

adodo elvarasok betartasa.
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2. Atermékek és szolgdltatdsok mindségének szinvona-
lat a nemzetgazdasag termeléeszkozeinek, szervezettsé-
gének, az alkalmazott technolégidnak, technikai, valamint
munkakultiréjanak fejlettsége hatarozza megq. E tényezék
azonban énmagukban nem elegendék, ha nem parosulnak
Gsszehangolt nemzeti minéségugyi politikaval.

A mindséglgyi politka eredménye — a mindség - a
nemzetgazdasag szamara létfontosségu, hiszen nemzet-
kézi piacképességének is fontos feltétele. Célja tehat a
nemzetkdzi szinten is elfogadott miszaki-gazdaségi szin-
vonal elérése és dllanddva tétele, amelyhez elengedhetet-
lentl szikséges a nemzetkdzi kévetelményrendszerek
(szabvényok) ismerete is. A mindségligyi politika tehat
szorosan Osszetartozik a szabvanyugyi politikaval, hiszen
a nemzetkozitdl eltéré szabvany kizérhatja a terméket a
nemzetkdzi piacrél, a minségligy szempontjabé! kifogas-
talan feltételek esetén is.

3. A szabvéanyositasrél és a minéségigyrdl szélé
78/1988. MT rendelet a Magyar Szabvanyiigyi Hivatalt
jogositotta fel az Egységes Magyar Mindségtandsitasi
Rendszer (MSZ-rendszer) létrehozasara és mikodtetésé-
re. Az MSZH az MSZ-rendszert az 1988-ban rendelkezés-
re 8ll6 nemzetkdzi dokumentumok alapjan dolgozta ki és
hirdette meg. Az MSZ-rendszer 3 alrendszerbél &l: vizsga-
I6laboratérium-akkreditalés, vallalatmindsités és termékta-
nusitas.

Az dnkéntes MSZ-rendszerben 1991. december 31-ig
129 vizsgaldlaboratérium akkreditalasara kerdit sor, tovéb-
ba mintegy 50 akkreditalas van folyamatban. Az akkreditalt
laboratdriumok egy része fiiggetlen vizsgalélaboratérium
(pl. hat6sagi vizsgalatra kijeldlt minéségellendrzé intézat),
oktatasi intézmény laboratériuma, valamint vallalati vizs-
galdlaboratérium. Az akkreditalasi eljarasokban foglalkoz-
tatott kills6 szakérték szdma kézel 200 volt, akik elsésor-
ban vizsgélé intézetekben, kutatéhelyeken, oktatasi intéz-
ményekben dolgoznak.

Mindsitést az eltelt id6szakban az MSZ-rendszer kere-
tében egyetlen véllalat kapott, tovabb4 4 vallalat minésité-
se folyamatban van. E viszonylag alacsony szamot elsé-
sorban az indokolja, hogy a magyar véllalatok zéme még
nem keészlilt fel a minéségbiztositasi rendszerének tanusi-
tasara.

A Magyar Szabvényulgyi Hivatal a Kormény 3495/1990.
sz. hatarozatanak felhatalmazasa alapjan, hazdnknak az
Eurdpai Kdzdsséghez valé csatlakozési lehetéségének
megteremtése érdekében, az MSZ-rendszernek az euré-
pai akkreditalasi rendszerekkel valé harmonizaldsa célj4-
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bdl, a jogilag szabélyozott és a piacszabalyozott teriiletek
6sszehangolt mikodésére dolgozta ki a Nemzeti Akkredi-
talasi Rendszer tervezetét, amely - mint az egységes
eurdpai elvekre éplil6 akkreditalasi rendszerek - lehetdvé
teszi tanusitvanyok kéicsonds elfogadésat, megteremtve
ezzel a termékek szabad dramlésat, az ismételt vizsgéla-
tok kikiiszobdlését, illetve a vizsgalati id6- és koltségigény
jelentds csokkentését. Az akkreditalas ugyanis annak hi-
vatalos elismerése, hogy egy intézmény, szervezet felké-
sziilt bizonyos tevékenységek (vizsgalatok, tanisitas)
meghatarozott feltételek (jogszabéalyok, szabvanyok stb.)
szerinti végzésére. Magyarorszagon a kormanyzat beavat-
kozasa (jogilag szabélyozott terllet) azonos kell, hogy
legyen az eurdpai orszagok gyakorlataval, sem enyhébb,
sem szigorubb eljarasi rend nem irhat6 el6, mert ez gatolna
a termékek szabad aramlésat.

A tervezett, ezid6 szerint még rendelettel al4 nem ta-
masztott Nemzeti Akkreditalasi Rendszer az alabbi tevé-
kenységeket foglalja magéba:

— figgetlen vizsgaldlaboratériumok akkreditalédsa az
MSZ EN 45001 és MSZ EN 45002 szabvanyok szerint,

—terméktanusitast végzo szervek akkreditalasa az MSZ
EN 45011 szabvany szerint,

— minéséglgyi rendszerek tanisitasat végzd szervek
akkreditalasa az MSZ EN 45012 szabvany szerint,

— személyzet tandsitasat végz6 szervek akkreditalasa
az MSZ EN 45013 szabvany szerint,

— akkreditalé és vallalatmindsité szakértdk képzése,
regisztraldsa az ISO iranyelvei szerint.

A hegesztéstechnika helyzete

1. Az eurdpai szabvédnyositasta CEN/TC 121 (Hegesz-
tés) Muszaki Bizottsag koordindlja, amelynek tevékenysé-
gét a DS (Dania) iranyitja. A fébizottsagon (Main Commu-
nittee) kivil a kdvetkez6 albizottsagok mikddnek.

SC 1 Eljarasminésités fémhegesztésre (AFNOR)

SC 2 Hegesztésmingsités (DIN)

SC 3 Hegesztéanyagok (SIS-Svédorszag)

SC 4 Hegesztési minéségbiztositas (DIN)

SC 5A Hegesztett kdtések roncsolasos vizsgélata

(AFNOR)

SC 5B Hegesztett kotések roncsolasmentes vizsgélata

(AFNOR)

SC 6 Terminolégia és rajzjelek (BSI)

SC 7 Gazhegeszt6 és langvagé berendezések (DIN)

SC 8 Kemény- és lagyforrasztas (BSI)

SC 9 Egészségvédelem és biztonsagtechnika

a hegesztésben (DS)

A CEN/TC 1992. évi szakérti értekezletét méajus 12—
14-én a FORCE INSTITUTE-ben, a Dan Hegesztési Inté-
zetben, Koppenhégéban tartottak meg, amelyen a 12 EK-
és a 6 EFTA-tagorszag mellett — idén elsé izben — tarsult
tagként mi is részt vehettiink és valamennyi munkadoku-
mentumot a rendelkezésiinkre bocsatottak. Aktiv részvé-
telink rendkiviil hasznos az eurdpai hegesztéstechnikai
szabvéanyok honositdsa szempontjabél. Az utébbi idében
a CEN altal jévahagyott szabvanyok, illetve a kidolgozas
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befejez6 szakaszaban all6 szabvénytervezetek (prEN) ko-
zll szeretném kiemelni a kdvetkezdket:

~ A fébizottsdgon beldil:

EN 20693 Vonalhegeszt6 tarcsaelektr6dak
EN 25183-1, -2, -3 Elekiroda-kdzdarabok
ellenallas-ponthegesztéshez

EN 27286 Piktogramok ellenallashegeszié
berendezésekhez

EN 28430-1, -2 Elektrodatartok
ellenalidas-ponthegesztéshez.

—AZ SC 1 albizottsagon bellil:

EN 288-1, -2, -3, ~4 Hegesztési utasitas és
eljaras vizsgalatok fémek hegesztéséhez (acélok
és aluminiumétvdzetek ivhegesztése)

— Az SC 2 albizottsagon beldil:

EN 287-1 Hegeszték mindGsitése
o6mlesztéhegesztésre. Acélok

EN 287-2 Aluminium és 6tvozetei
pr EN 719 Hegesztési koordinacid.
Feladatok és felelésségek

— Az SC 3 albizottsagon bel(il:

prEn 439 Véddgazok ivhegesztéshez és

termikus vagashoz

PrEN 440 Hegesztéhuzalok és hegesztési dmledék
Gtvdzetlen és mikro6tvozott acélok

véddgazas ivhegesztéséhez

EN 26848 Volframelektréda

EN 20544 A kézi hegeszités hozaganyagai. Méretek
PrEN 499 és prEN 757 Bevont elektrodak jelrendszere
PrEN 760 Feddporok fedettivii hegesztéshez

RrEN 756 Hegeszt6anyagok fedettiv(i hegesztéshez

— Az SC 4-en bellil:

PrEN 25817 MinGségi kategéridk a folytonossagi
hianyok mértéke szerint acélok ivhegesztett kitéseiben
PrEN 630 Mindségi kategéridk a folytonossagi
hidnyok mértéke szerint aluminium és

btvozetei ivhegesztett kbtéseiben

pPrEN 729-1, -2, -3, -4 Minéségi rendszerek
hegesztéshez

— Az SC 6-on beldil:

prEN 24063 Fémek hegesztési,
keményforrasztasi, l[Agyforrasztési és
forrasztbhegesztési eljarasainak besorolasa

és jeldlési rendszere

EN 26520 Fémek 6mleszt6hegesztéssel készitett
kotései folytonossagi hianyainak besorolésa

— 8C 7-en bellil:

EN 29539 Autogéntechnikai berendezések,

tartozékok anyagai

EN 29090 Autogéntechnikai berendezés gaztémérsége
PréN 559 Gumitdmibék gazhegesztéshez,

termikus vagashoz és rokoneljarasainoz

prEN 585 Nyomascsokkenték gazhegesztéshez,
termikus vagéashoz és rokoneljarasaihoz

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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PrEN 562 Nyomasmér6k gazhegesztéshez,
termikus vagashoz és rokoneljarasaihoz

PrEN 560 TomiScsatlakozék gazhegesztéshez,
termikus vagashoz és rokoneljarasaihoz

PrEN 731 Légszivasos, kézi hevitéégék

PrEN 28206 Langvagé gépek atvételi vizsgalatai

Megjegyzés: a hegesztéstechnika szaktertiletére kevés
kivétellel az jellemz6, hogy a CEN/TC 121 Iényeges tartal-
mi véltozés nélkil atveszi az ISO/TC 44 nemzetkézi testil-
letben kidolgozott ISO-szabvanyokat EN-ként. Ez a szab-
vany jelzetében is kifejezésre jut, pl. az 1ISO 5817-nek
megfelel az EN 25817.

2. A hazai hegesztéstechnikai szabvényosidsban az
utébbi években egyértelmlien az a — az 1991-ben létreho-
zott 412. Mdszaki Bizottsag altal is timogatott — tendencia
érvényesiil, hogy — hacsak specialis hazai mlszaki-gazda-
sagi érdekeket nem sért — magyar szabvanyként honosit-
juk az EN-, illetve az ISO-elSirasokat (tartaimilag és felépi-
tesét tekintve teljes megegyezSséggel). Ennek szemiélte-
tésére dlljon itt a kdzelmditban letargyalt és jévahagyott
magyar szabvanyok listaja: )

MSZ ISO 636 Hegesztdpalcak. Otvozetien és

gyengeén 6tvozott acélok gazhegesztéshez

és AWi-hegesztéshez

MSZ ISO 6947 Hegesztési helyzetek

MSZ ISO 2560 Otvozetien és gyengén otvozott

acélok kézi ivhegesztésére vald bevont elektrédak

jelolési rendszere

MSZ ISO 857 Hegesztési, kemény- és

lagyforrasztési eljarasok fogalommeghatérozésai

MSZ ISO 4063 Fémek hegesztése, keményforrasztasa,

lagyforrasztasa és forrasztéhegesztése

MSZ I1SO 6848 Voliframelektréda védégazas

ivhegesztéshez, plazmahegesztéshez és -vagashoz

MSZ ISO 5173 Acélok hegesztett tompakétésének

hajlitévizsgélata

MSZ ISO 4136 Acélok hegesztett tompakétéseinek

szakitévizsgalata

MSZ 4968 Autogéntechnikai berendezések

gaztdmdrsége (idt. 1ISO 9090:1989)

MSZ 4969 Autogéntechnikai berendezések

anyagai (idt. 1ISO 9539:1988)

MSZ 4318-3 Gazhegesztd és langhevité eszkézok.

Legbeszivasos, kézi hevitéégé (idt. 1ISO 9012:1988)

MSZ ISO 7286 Piktogramok ellendllas-hegeszté

berendezésekhez

MSZ ISO 10447 Ellenéllas-pont-, -dudor- és

-vonalhegesztéssel készitett kitések lefejtési

és nyirévizsgélata

MSZ ISO 865 Ellenallas-dudorhegeszté gépek

szerszamfelfogd lapjainak hornyai

MSZ ISO 8167 Dudorkialakitasok

ellenallas-hegesztéshez

MSZ EN 287-1 Hegeszték mindsitése

omlesztéhegesztésre. Acélok

MSZ EN 25183-1 és -2 1:10 kipossagt

elektréda-kdzdarabok ellenallas-ponthegesztéshez

MSZ EN 28430-1, -2 és -3 Elektrédatartok

ellendliés-ponthegesztéshez.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)

A révid idén belil honositandd, részben mér tervbe vett
témék kézil emiitésre méltdak a kévetkezdk:
MSZ EN 287-2 Hegeszték mindsitése
6mlesztéhegesztésre. Aluminium és 6tvozetei
MSZ ISO 5817 MinGségi kategoriak a
folytonosségi hianyok mértéke szerint acélok
ivhegesztett kétéseiben
MSZ EN 288-1 Hegesztési utasitas és
eljgrasmindsités. Altaldnos el6irasok
MSZ EN 288-2 Eljarasvizsgélatok fémek
ivhegesztéséhez
MSZ EN 288-3 Eljarasvizsgalatok acélok
ivhegesztéséhez
MSZ EN 288-4 Eljarasvizsgalatok aluminium és
Gtvizetei ivhegesztéséhez
MSZ ISO 5171 Nyomasmérdk hegesztéshez,
termikus vagéshoz és rokoneljarasaihoz
(jelenleg agazati szabvany; prEN-ként is szerepel)
MSZ ISO 2503 Gazpalack nyomascsokkentdk
hegesztéséhez, termikus vagashoz és
rokoneljarasaihoz (az MSZ 4316-1 és -2:1971
korszerlsitése, ugyancsak szerepel prEN-ként is)
MSZ ISO 7289 Gyorscsatlakozék zérészeleppel
hegesztéshez, termikus vagashoz és
rokoneljarasaihoz (prEN-ként is szerepel)
MSZ ISO 7291 Hegesztés, termikus vagas és
rokoneljarésai. Palacktelep-nyoméscsokkenték
MSZ EN 28206 Langvagégépek atvételi
vizsgalatai. Reprodukalhaté pontossag. Miikodési
jellemz6k (ez egyben az MI 4590 korszeriisitése is).
Ezekhez jarulnak az ellendllas-hegeszté berendezések
néhany tartozékanak, részegységének el6irasai.

3. A kézelmditban végzett és jelenleg folyamatban Iévé
laboratérium akkreditéldsok érintik a hegesztéstechnika
szakteruletét is. Ezek kozil emlitést érdemelnek a kovet-
kez6 intézmények:

AEEF Mindségbiztositasi Féosztaly,

EROKAR Anyagvizsgdl6 és Allapotellenérzé Féosztaly,

EUROQUA Kit. Mindségfeliigyelet,

KVV (Siéfok) Minéségbiztositasi Osztaly,

CSOSZER Rt. Mindségbiztosttasi Intézet

Laboratériuma,

GYGV Mindségellenérzési Részlege,

ALUTERYV FKI,

AGMI - Csepel,

ME — Mech. Technolégia Tanszék — Miskolc.

A sikeres akkreditlas eredményeként elnyert Akkredi-
talasi Okirat tanusitja, hogy ezen intézmények megfelelnek
az MSZ EN 45001 (VizsgélSlaboratériumok mikddésének
éltalanos feltételei) szerinti kovetelményeknek és igy fel-
hatalmazast kapnak 3 évre arra, hogy az Egységes Magyar
MinGségtanisitasi Rendszer (MSZ-rendszer) keretében
adott mlszaki terlleten vizsgélatokat végezzenek, a jové-
hagyasi kézleményben (a Mindséguigyi Kézikényvben) fel-
sorolt szabvényok szerint.
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Altalanos rendeltetésti, kifejezetten minden helyzetben térténé hegesztésre alkalmas,
rutilos porhélésti hegesztéhuzal.
Az alkalmazott véd6gaz fajtajatél figgetlendl, az 1,2 és 1,4 mm atméréju
huzal fliggbleges helyzetben is alkalmazhat6 széréivi anyagatvitellel,
ezéltal maximalis leolvadasi teljesitmény és idémegtakaritas érheté el.
A hegfirdét mind fliggblegesen felfelé, mind lefelé kénnyd

kézben tartani és a salakot kénny eltavolitani.
Minden mérete TTKV -20 °C-ra van j6vahagyva.

Alkalmazés
Altalanos céli huzalelektroda, alkaimazéasa kiilondsen ott célszerd,
ahol a munkadarab forgatdsa nem megoldhatd.

w
\ f‘\ :§
\ 60.70° 000 %
' B
\
{ | A4 B
Hegesztési paraméterek
Huzal 4tméré Hegesztési helyzet Hegesztéaram, A Fesziiltség, V
1,2 minden 100-300 B 20-30
1,4 minden 1 40-340 22-30
1,6 minden 150-360 24-32
Védégaz: Ar/CO2 (80/20), illetve CO2
S
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DR. PALOTAS BELA — GYURA LASZLO

(BME Mechanikai Technoldgiai és Anyagszerkezettani Intézet)

A hegesztési hébevitel meghatarozasa
otvozetlen és gyengéndétvézott acélok
esetében a hidegrepedés elkeriilésére

A gyakorlo hegesztStechnolégusok mindennapos fel-
adata olyan munkarend meghatérozéasa, amellyel a hideg-
repedések elkerllhetSk. Otvézetlen és gyengénétvozott
acélok esetében erre az MSZ 6280-82 szabvany fuggeléke
tesz ajanlatot. A cikk javaslatot ad az emlitett nomogram
médositdséra és a munkarend egyes elemeinek szamits-
gépi meghatarozasara.

Hidegrepedés alatt a hegesztési hé hatésara létrejévé
fazisitalakuldssal és a diffiziképes hidrogén hatésaval
Gsszefliggb repedést értjiik és a tovabbiakban csak a
szikebb értelemben vett hegesztheté acélokkal foglalko-
zunk.

Ha kiindulunk a hévezetés differencial egyenletébdl:

oT 3 . oT, o . oT, 3 . aT.
P =axx )+ ay (y ay) tazhny) ()
ahol:
T—ahémeérséklet (K vagy °C)
t—azidb (s)

¢ = afajhé (MJ/kg.K&

p —a strtiség (kg/m°)

X, ¥, Z — a koordinata iranyok,

akkor azt megoldva, T1 és T2 hémérséklet kézétti Iehd-
lés idejére (Atyy-12) az alabbi sszefliggéseket kapjuk (N.N.
Rykalin és D. Rosenthal megold4sét ellenérizve, akik egy-
mastdl flggetlentil jutottak erre az eredményre):

— Ketdimenziés hGelvonast feltételezve (,vékony lemez”
tovébbiakban 2D): -

EE_( e 1 _,
4amip .8 (T2-To)? (T1- To)

Atr-T, = (2

— Haromdimenziés héelvonast feltételezve (,vastag le-
mez”, tovabbiakban 3D):

E 1 1
T2-2M'(T2-T0-T1—To) ®)

Atr,

itt:

E - az effektiv fajlagos hébevitel (KJ/mm)
(a szokasos jeldlése még (q/v)etr)

s — a lemezvastagsag (mm)

To — a kdrnyezeti hémérséklet (K, vagy °C)

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 4. szém (1992/4.)

(A mértékegységekaet itt és a tovabbiakban is a gyakor-
latban szokdsosan adtuk meg, kdzottik az atvaltast érte-
lemszerGen el kell végezni.)

Megjegyezziik, hogy az 6sszefiiggések a varratkdzépre
(@ héforrés haladési tengelye, mint mértani hely) vannak
levezetve, azonban a hémérséklet gradiens itt a legna-
gyobb. Ebbdl adéddan a lehdilési sebesség is itt a legna-
gyobb, igy ezt alkalmazva a biztonsag felé tériink el.

Az Gsszefliggésekbdl Ithatd, hogy létezik egy olyan
»Kritikus lemezvastagsag” (s«nt), ahol a hébeviteltdl fiiggs-
en a 2D és 3D hdelvonds megvaltozik. Ennek értéke
szamithaté:

1 1
ARt R “

ATz = 500 °C, a szokdsos hémérséklet a gyakorlatban
az MSZ 6280 szerint Ty 850 °C, azonban gyakran T = 800
°C, (s6t T2 = 300 °C és Ty = 700 °C) talalhaté a szakiro-
dalomban. Ha az 4tszamitds lehetdséghit vizsgaljuk, vi-
szonylag egyszertien szamithaték at az idék:

- 3D esetén:

Skrit = ‘/ﬁ

1 1
A, BT TR
Abg 1 1
(500 -To 850- To)

~ 2D esetén:

= Agp = f(To) ®)

(=2 (=2
Alrys, To-To Ti-To
Aleg 1 2 1
600- 70 ~(@s0- 7o)

2-A20-f(To) (6)

itt: Ate/s — a 850 °C és 500 °C kozotti hiilési id6.

Tehat a kérnyezeti hémérséklettsl fligg az Atszamitési
hényados (A2p, Aap) értéke.

Az MSZ 6280 szabvény figgeléke egy olyan hébevitel
meghatdrozasi médszert mutat be, amely a témakérben
egyrészt Uttord jellegll volt, masrészt a hidegrepedésre
elsédlegesen haté tényezék mindegyikét figyelembe veszi,
nagyon logikusan és éttekinthetSen felépitve.

Az emlitett szabvény F1. fiiggelékének 1. dbraja az acél
kémiai 6sszetétele és a h6hatasévezetben megengedhet$
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; 1. dbra. Az MSZ 6280-82 szerinti nomogram és annak hibal.
Osszefiiggés a hébevitel, a varratelrendezés, a vastagsag, az eldmelegitési hémérséklet és a hiilésl 1d6 kdzott.

maximalis keménységét — amely lényegében az ott kiala-
kul6 szbvetszerkezetet reprezentalja — figyelembe véve, a
Atgss lehdlési idé k6zott teremt kapcesolatot. A lehlési idd
értékének megadasa pedig a h6hatasdvezet adott pontja-
ban adott keménységet létrehozé lehlilési sebességet
reprezentalja. '

Aszabvany fliggelékének 2. dbraja lehetbvé teszi annak
a hébevitelnek a meghatarozédsat, amely a megengedett
keménységnél nagyobb keménységet nem eredményez a
héhatasévezetben, ha annal nagyobb vagy egyenlid hébe-
vitelt alkalmazunk (qe/v). Az abra jobb oldalanak vizszin-
tes tengelyén az Atgss talalhatd kilénbézé To-kérnyezeti,
ha tetszik elémelegitési hdmérséklet esetén. A tengelyek
logaritmikus léptékei miatt az el6zéek szerint (2) és (3)
Osszefliggések egyenesekként abrézolhatok. Belathat6,
hogy ha (2)-t és (3)-t Atrendezziik, akkor a Atg/s-b6l szamit-
hat6 a fajlagos hdbevitel, amely a fliggéleges tengelyen
abrazolhatd, bar egy koordinata transzformacié kapcsan a
bal oldal vizszintes tengelyén lathatd. A hébevitel tengely
elforditasa lehetévé tette, hogy a — nemzetkdzileg is alta-
laban elfogadott — varrat elhelyezkedése miatti hétorléda-
sokat (hGelvezetési intenzitasokat) is figyelembe vegyék.
Ezek szerint:

(q/v) adott alkalmazés = B.(q/v) hernyé varrat @

igy értelemszertien g = 1 hernyévarratra és X-varrat (két
oldalra szimmetrikusan kinyitott varrat) gyokére. A tébbi
esetben B = 1,5 V-varrat (egy oldalra leélezett varrat)
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gyokére, mig B = 2/3 atlapolt sarokvarratos kdtésnél (egy
oldali T-kotéseknél) és B = 1/2 kettés T-kotéseknél. Ebbdl
kovetkezik pl. hogy a hernyévarrat hegesztésekor szilksé-
ges fajlagos hébevitelt kétszeresére kell ndvelni kettés
T-kétésnél, ha ugyanazt a keménységet kivanjuk elérni.

Az [1] irodalom nehezményezi, hogy az MSZ 6280
fuggelékében szereplé mintapéldak eredményei nem ol-
vashatdk le a gorbékrél. Ennek nyilvan az az oka, hogy a
példat szamitas eredményei alapjan kaptak és nem elle-
nérizték azokat a nomogramon. Az 1. abrén bemutatjuk az
eltérést. Megitélésink szerint a nomogram eltolédésa raj-
zolasi hiba, hiszen ellendrizve azt, a A =« 15 W/mK-hez
tartozik. A [2] szerint A = 37...42 W/mK és p.c = 5..5,2)
MJ/m>K ferrit-perlites acélokra. A [2] adatét ellendrizve azt
tapasztaltuk, hogy a hémérséklet fliggvényében csokkend
hdvezetési tényezé minimalis értéke is legfeljebb 28...30
W/mK. Erésen 6tvozott acélok esetében is tobb a héveze-
tési tényez6, mint 15 W/mK. A vizsgalt 850...500°C tarto-
madriyban [2] adata helyes. (It jegyezziikk meg, hogy a p.c
= 5...5,2 MJ/m3K érték erésen éatlagértéknek tekinthetd.)

Visszatérve az MSZ 6280-ra, a mintapélda adatai csak
helyesen kivalasztott A-val szerepelhetnek a 8. tablazat-
ban.

A rajzolasi hibanal nagyobb hibanak tartjuk, hogy az
elémelegitési hdmérsékletet figyelembe vevd tengely elto-
lasanél a 2D-s esetet vették figyelembe (1. &bra). Nagyobb
lemezvastagsagokndl alakulhat ki a tdbbtengelyld hizd

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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2. abra. ,,Helxesen" felrajzolt nomogram.
( = 40 Y/mK; pc = 5,1 MJ/m®K)

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)

feszlltségi allapot, igy ezeknél nagyobb a ridegtorési ve- sdg felé tértek el, bar a baloldali pontatlansag ezt kicsit

szély is. Sajnos a tengelyek eltoldsanal nem a biztonsdg  csdkkenti. Ha teliesen korrektll rajzoljuk fel az el6z6ek
felé tértek el.

szerinti gorbéket, a 2. abrét kapjuk. A (2) és (3)-bél lathato,
A rajzolési hiba is azt eredményezi, hogy nem a bizton-

hogy
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P R V4 1 R EU
500-To 850-To' 7 ‘(500 - To)? (850 - To)?

(8)

igy az elémelegitési hGmérséklet miatti tengelyeltolasok
nem lehetnek azonosak. Az elémelegitési hémérsékiet
alapjan a hébevitel korrekcidja belathat, hogyha (4)-et
tekintjik, hiszen adott hébevitel esetén az elémelegitéstdl
fuggden a kritikus lemezvastagsdg is véltozik. Az eltérés
hataresetben, magasabb elémelegitésnél jelentds lehet.

Ha az emlitett szabvény 1. abrajat tekintjiik, méréseink
szerint az értékek helyesek, sét [3] alapjan annak helyes-
ségét bizonyitottnak is latjuk.

Aszabvany 8. tblazatabdl kiindulva, mintapéldat muta-
tunk be az 1. tablazatban:

Feltételezett Hulési idé Hébevitel Elgmelegitési Abrézolés ‘
esetek Atss E hémérséklet 2 &bra
s kJ/mm Te, °C '
A (50%-0s (7.,5) 2,15 (2,35) 20 (20) @
valészinliség) (1,84) 65 (100) @®
i (11,8 3,07 (3,06) 20 (20) ®
. jé(:z(}z‘as"g ) (235 | 116°C (80)
g (1,84 | 177°C(130) | ® ®
Megjegyzés: s = 30 mm, 52D, {-varratos tompakétés
Megengedhetd keménység: 350 HV10
Az 52D-re 50%-o0s valdszinliséggel: C < 0,385%
90%-0s valdsziniséggel: Ce < 0,421%

1. tablazat.

Az 1. tabldzatban lathato értékeket szamitégéppel ha-
taroztuk meg (E, To) és néhany értéket a 2. abran is
bemutatunk. Az MSZ 6280 fliggelékének 8. tablazatabdl
szérmazé adatokat zardjellel jel6ltik. Meglepé a hébevitel
egyezGsége, ez alatamasztja az el6zGekben leirt feltétele-
zéseinket, hiszen az elémelegités is egyezik, ha a 2D-s
eset gorbéit tekintjik (2. abra).

A hébevitel korrekciét a 3. dbra szemlélteti. Legyen az
alkalmazhaté hébevitel 2,5 kJ/mm, s = 30 mm, (Ats/s)min =
11,8 s és a feladat I-varratos tompakétés készitése. Az
abréan @ jel( vonal mutatja a 3D-s elémelegitést, To = 104
°C szlikséges. A hébevitel korrekcids als6 gorbéjét hasz-
nélva, kiindulva a 104 °C-os elémelegitésbél a @ jeld
egyenes mutatja a 2,5 KJ/mm-hez tartozé gérbén a hdbe-
vitel eltolédasat, ezt az értéket felvetitve a hegesztési
feladat szerinti egyenesre (® jell egyenes), majd azt to-
vabbvetitve lathat6, hogy a kritikus lemezvastagsag na-
gyobb mint 30 mm, tehat a hébevitel ,n6vekedés” miatt a
héelvezetés 2D-4 valtozott. Tovabb haladva a @ egyenes
mentén a korrigalt hébevitelhez tartozé hdlési idé nomog-
ramra, az vonalak segitségével megallapithat6, hogy
a To = 104 °C-hoz a kivantnal nagyobb (12,4 s) hlési idé
tartozik. llyen magas hémérsékletd elémelegitésre tehéat
nincs szikség. Az elémelegités mértékét addig lehet csdk-
kenteni, miga 2-3—4—5-6 jellegli vonalak felhasznéalasaval
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a lehdlési id6 a megadott értékre csdkken, példanknal
maradva ez To = 95 °C. (Ebben az esetben a kritikus
lemezvastagsag 30,5 mm, a tényleges hulési id6 11,8 s.)

Az elémelegités ezen korrekcitjat szamitdgéppel na-
gyon gyorsan meg lehet hatarozni. Ha ezt az ,iteraciés”
eljarast nem végezzik el, amint az a példabdl is lathaté, a
szikségesnél nagyobb elémelegitést kapunk, tehat a biz-
tonsag iranyaba tévediink.

A jelenlegi szabvany szerinti elémelegitési hémérséklet
hidrogén difflizié miatti korrekciéjanak helyességét misza-
kilag elfogadjuk. Vizsgalva a hidrogén diffuziés tényezdjé-
nek hémerseéklet fliggését, becsléseink szerint az MSZ
6280-82 figgelékének 4. abraja nagysagrendileg helyes a
kisebb hémérsékleteknél, magasabb hémérsékleten pedig
a biztonsag felé tér el.

Az el6zbek szerint az aldbbi gondolatmenetet javasoljuk
a szlikséges hébevitel meghatarozasara:

— Cekv (HW 6sszefliggés),

— adott keménység (hegesztéanyagtdl, eljarastél fig-
gden),

— Atg/s (MSZ 6280 F1/1. 4bra),

— szikséges hébevitel meghatérozésa jelen dolgozat
2. dbréja szerint.

Ha a technoldgiai korlatok miatt a szitkséges hébevitelt
nem tudjuk alkalmazni, a 2. &brén a megvaldsithatd hdbe-
vitelbdl kiinduiva az elémelegitési hémérséklet 3D-s és
2D-s esetben meghatarozhatd. Abban az esetben, ha
3D-s a héelvonas, ellendrizni kell, hogy az elémelegités
kbvetkeztében a hébevitel relativ ndvekedése nem ered-
ményezi-e azt, hogy 2D-4 vélik a héelvezetés. Ha ez az
eset eléall, az el6z6ekben leirt iteraciét kell elvégezni. A
2D-s héelvezetésnél a hébevitel ellendrzését nem kell
elvégezni.

— Az elémelegitési hémérséklet korrekcidjat az MSZ
6280 F1/4. dbra alapjan végezhetjiik el.

Az altalunk javasolt szamitasi médszert 6sszehasonli-
tottuk mas orszagokban alkalmazott médszerekkel, ennek
eredményeirdl egy masik dolgozatban szamolunk be.

Osszefoglalas

Az MSZ 628082 szabvany mdszaki szempontokbol
helyesen veszi figyelembe az otvozetlen és gyengénétvé-
z6tt acélok hidegrepedését befolydsold tényezdket. Az
ébra rajzolasanal azonban sajnéalatos hiba tértént. Indokolt
annak mddositasa, a 2- és 3-dimenziés héelvonas és
hatérallapot eseteinek szétvalasztasa. Javasoljuk az alta-
lunk bemutatott nomogram felhasznélasat.

Az altalunk készitett szamitégépi programmal igen gyor-
san meghatarozhat6k a hidegrepedés elkeriiléséhez sziik-
séges 0 hegesztési paraméterek kiilonb6z6 ivhegesztési
eljarasok esetén.

Felhasznalt irodalom

[1] Megyaszai Ferencné: Eszrevételek az MSZ 6280
hasznalhatésagarél. Hegesztéstechnika, Il. évf., 1991/4.
$z., p. 24-25.

[2] Hegesztési Kézikonyv. Szerk.: dr. Baranszky-Job
imre.

[3] Dr. Rittinger Jénos: Hidegrepedések elkerlilésére
alkalmazott médszer felGlvizsgalata. Gép, XXXIH. évf.
1980. 12. sz. p. 452—-457.
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BAKO BELA
(VEGYEPSZER)

VEGYEPSZER kézremiik6dés az EK
foldgaztarolo rendszer kivitelezésénél

A korunkban gyakran exponélt, megkozelitendd, illetve
elérendd gazdasagi és politikai célként sokszor hivatkozott
Nyugat-Eur6pa egyik potencidlis gazdasagi céljanak meg-
valbsitasaba sikeriit tevélegesen bekapcsolédnunk, egy
MANNESMANN Anlagebau-VEGYEPSZER Rt. szerz6dés
alapjan.

A miszaki létesitmény, amin dolgoztunk és tevékenyke-
diink ma is, az Etzel Gas-Lager” felszini berendezéseinek
6s csbvezetékrendszerének szerelése, kiépitése.

E munka tapasztalatairél az alabbiakban kivanok ismer-
tetést adni.

Az etzeli gazlager és funkcionalis
tagozédasa

Ez a foldgaztarol6 lager részét képezi az Eurbpai Ké-
zésségben (EK-ban) kolcsonds egyeztetéssel tervezési
folyamatban lévé, de mér részben épités-kivitelezés alatt
all6, féldgaz és kdolaj szolgaltatd kézés rendszereknek.
Ezek az észak-németorszagi Etzelben (Friedeburg mellett)
és Hollandiaban, valamint Belgiumban létesitésre ker(ilé
telepek az észak-eurépai kitermeld helyekrél kapjak a féld-
gaz ellatast (1. abra). Esetinkben a foldgaz Emdenbdl
csbvezetéken jut el Etzelbe,

Az etzeli tarozé tervezett kezdeti kapacitasa: 500 millié
Nm3, ami késSbb kibbvitésre keriil 3.200 millié Nmq-re. A
gaztarolé létesitésének f6 célja: 14 napig szineteltetni
lehessen az Eurdpa-kontinensre torténé foldgazszallitast,
a fogyasztas korlatozésa nélkil. (Ennek biztositasat a
legfontosabb norvég féldgazszallitd, a STAOIL szerzédés-
ben vallalta.)

Tovabbi elényei:

— a komplex gazszallité rendszer karbantartasi munkait
elére tervezetten lehet elvégezni,

— a varatlanul felmerGld hiba elhéritdsa elintézheté a
fogyasztas korlatozasa nélkal,

— kielégithetd az ingadoz6 fogyasztasi igény (pl. évsza-
kokt6l figgé, illetve barmilyen okbél),

— rugalmassé teszi a gazszolgaltatast,

— tobblet eladast tesz lehet6vé, ezzel profitnvelést
eredményez.

Az etzeli gazlagerben a féldgaz taroldsa mesterségesen
készitett, fold alatti kavernakban torténik (2. abra).

Ezek legfels6 része kb. egy km mélyen fekszik a felszin
alatt, és tovabbi 600-800 m mélyre nyllnak az egyes
kavernak hosszmereten térfogatuk pedig egyenként
500.000 m®-re teheté. (Ez megfelel a vildg legnagyobb
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BELSIUEM

1. abra. Tenger alattl fo6ldgéaz csévezetékek
Norvégiatél az eurdpal szarazfoidre.

2. abra. A fold alattl tarolé kavernak
helyzete és klalakitasuk.

szupertankere térfogatanak.) Maximdlis téitényomasuk:
230 bar.

De hogyan lehet ilyen méretd, hatalmas f6ld alatti tarta-
lyokat mestersegesen kialakitani?

Ehhez a foldkéreg geoldgiai kialakulasabdl, rétegzédé-
sébdl adédé lehetdséget hasznaltak ki az Etzel kérnyéki
tertleten.

Ennek lényege, hogy nagy sétartalmi s6tomzsét trnak
fel a foldkéregben, lehetbleg a felszinhez kozeli képzod-
ményként (a 2. abran kékes szinnel jelblve). A nagy sétar-

‘talmii rétegek felszini keletkezése mintegy 250 millié évvel

korébbra, a tengerek kiszaradasénak idGszakara tehetd,
amikor is nagy sétartalmu parti réteg alakult ki a tengerviz
elparolgasa révén, a visszahliz6dé tengerek partszegé-
lyén, természetesen nemcsak itt, hanem mashol, pl. Len-
gyelorszagban, Anglidban is. Kés6bb ezt a réteget nagy
mennyiségd kavics, homok és egyéb anyag takarta be,
majd ezek a rétegek a Fold kérgének alakulasi folyamata-
ban feltérdelédtek, meggycrédtek (2. dbra szemiéitetése
szerint), elcsusztak egymashoz képest, amelynek soran és

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szém (1992/4.)
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3. abra. A felszinl létesitmények szerelésl teriilete
a fébb létesitményekkel.

5. abra. A visszanyer6 rendszer
parhuzamosan (izemeltethet késziléksoral.

a nagy nyomas hatésara a kisebb stir(iségi nagy sétartal-
ml anyagkeverék a kisebb nyomasu terekre benyomult,
felemelkedett, és ilyen helyeken s6tdmzsoket, sédémokat
képezett. llyen sétdmzsben tértént és folytatédik a kaver-
nék kialakitasa Etzel kdzelében oly médon, hogy befarnak
a talajba a kaverna aljanak megfelel$ mélységig, amely
furatba kettSs, kdpenyes csévet dugnak le a furat aljaig,
aminek belsd csovén vizet komprimalnak a furatba, amely
a st kioldva béviti ireggé a furatot, és a kiilszinre szallitja
a kioldott anyagot a két cs6 kozétti résen at. (A térmelék

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)

6. abra. Az egylk kompresszor szivé oldall
csévének lllesztése, hegesztése.

egy része a kaverna aljara lellepedve bentmarad.) igy
készitett kavernakban jelenleg is tarolnak kéolajat ezen a
teriileten, amelyeknek egy részét a jovében foldgaz téro-
lasahoz fogjak atalakitani.

De tovabb lépve a szdmunkra kissé exkluziv és miszti-
kus tenger alatti csGvezetékek, valamint fold alatti kaver-
na-tarolék rendszerén, ismerkedjiink meg részletesebben
az etzeli felszini tlt6- és UritS berendezésekkel, amelyek
szerelése, kiépftése képezte ténylegesen sUlyponti felada-
tunkat. A szerelési teriiletet és a jellemz4 f6bb létesitmé-
nyeket a 3. dbra szemiélteti.

Afelszini berendezések tagozédasa funkciéjuk szerint:

a) betaplalé rendszer (4. abra),

b) visszanyer6 rendszer (5. ébra),

c) segédizemek,

d) csévezetékek foldgaz részére.

A szerelési tevékenység és tapasztalatai

Az el6z6 pontban mar bemutatasra keriilt a felszini
berendezések terlileti elrendezése (3. abra) és funkcidok
szerinti csoportositasa. Ismerkedijtink meg most kdzelebb-
rél az egyes csoportok funkcisjaval, szerelési kdvetelmé-
nyeivel és a munka soran szerzett érdekesebb tapasz-
talatokkal.

Betaplalé rendszer

Fé berendezése 2 db parhuzamosan Gzemeltethetd
kompresszor (6. ébra), a hozzajuk kapcsolodé szive- és
nyomo oldali csévezetékekkel. A nagyobb igénybevételd
nyomévezeték jellemzé paraméterei: izemi nyomas: 230
bar, prébanyomés 345 bar, Gizemi hémérséklet: - 10°C, +
180°C.

A 4. abrén kdvethetjiik tovabb a kompresszorra csatla-
kozé csévezetékek nyomvonalat az épiileten kiviil is, ahol
a parhuzamosan 4ll6 két hitérendszer melletti betonkoc-
kak (csétartd alapok) mutatjdk a csévezetékek helyét.
Kiléndsen szigord beallitasi és mérettartasi kdvetelmé-
nyeket kellett teljesitentink a kompresszorokra csatlakozé
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8. abra. Cs6vezeték-szakaszok elégyartasa.

csOszakaszoknal (a 6. abran a darukotél kozott 1évé kari-
mas csatlakozast6l, a kompresszorra csatlakozé karimaval
lezarban), mivel a kompresszort széllité SULZER cég hely-
szini vezetészerelbje szerint a kompresszorcsonk karima-
janak és a racsatlakozé csbkarimanak a parhuzamos-
sageltérése < 0,03 mm lehetett. Raadasul ezeket a csd-
szakaszokat csereszabatosan, 2 példanyban kellett elké-
szitenlnk. Lényeges szigoritast jelent ezzel kapcsolatban,
hogy nyomaspréba utan az alatdmaszté gerendakndl lat-
hat6 befestetlen vallaknal egy vasbeton tdmbbe agyazva,
mereven a betonalaphoz rogzitették ezt a két als6 csdsza-
kaszt.

Tovabbi nehézséget jelentett itt, hogy a kompresszorok
muikodtetését, szabalyozasat szolgalé vezetékrendszert a
dokumentaciétdl teljesen eltéréen, helyszini egyeztetés
alapjan kellett kiviteleznlink, és a megvaldsitott megolda-
sokat (mivel szerelés kdzben is t6bbszor kértek médosi-
tast) vaziatosan le kellett dokumentalnunk azért is, hogy a
tobbletmunka elszamolaséat igazoljuk, és ennek alapjan
rendezhettiik a kifizetését.
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9. Abra. Két hegeszté munka kozben egy sator alatt.

A visszanyerd rendszer

Ez a kavernakban tarolt foldgaz visszanyerését, haldzati
paraméter(ire alakitasat (a viz levalasztaséat, a gaz szarita-
sat, nyomascsokkentést, felmelegitést) és a tavvezetékbe
térténd betaplalasat végzi el. Ennek is két parhuzamos
rendszerben torténd kiépitését j6l mutatja az 5. abra. Ezen
baloldalrél érkezik a féldgaz a kavernakbdl, és a két nagy
kolonna mdgétt a hékézpont éplilete lathatd. A késziilékek
és a 6 csOvezetékek, valamint szerelvényeik alakja, mé-
retei, de féleg karimaik vastagsaga és csavarzatai érzékel-
tetik, szemléitetik a rendszer nagynyomasu, de mégis biz-
tonsagos kivitelét.

Akielégit6 tomités eléréséhez nagyon gondos szerelést
(tisztitast, zsirozast, Gsszeillesztést) kellett végezni és a
kézi meghlzéas utan, a beszamozas szerinti sorrendben
(ami a 7. ébra csavarjain lathatd) hidraulikus csavarh(zé
készilékkel, 3-4 fokozatban lehetett készre hizni.

Ehhez gyakran kellett a sUlyos hidraulikus készlléket
daruval munkahelyzetbe emelni, és ott megtartani. (Noha,
a daruhasznélat nagy kéltségnévelést jelent!)

A foldgaz szallité vezetékek hegesztési kdvetelményei
azonosak voltak a késébb ismertetésre kerilokkel.

Segédiizemek

Mlkodéstlikkel, szolgaltatasaikkal lehetdvé teszik a
technoldgiai féfolyamatok megvalésitasat (h6szolgaltatas,
s(ritett levegd ellatas, glikolozas, glikol kivonasa, vizszol-
géltatas és -kezelés stb.), valamint biztositjak a telep md-
szaki folyamatainak dsszehangolt vezérlését, illetve sza-
bélyozasat a miiszerautomatika révén. Ezek vezetékei a
csbhidakra szerelten kétik Ossze egymdssal az egyes
funkciondlis helyeket (pl. szabalyozé szerelvényeket) és
éplileteket. Ezen a terleten a cséhidi csGvezetékek sze-
relését végeztik féleg, de esetenként a csdvezetékek
segédlzemen bellli kiépitését is, egy-egy készlilékig vagy
berendezésig. Ezek kivitelezésénél a kdvetelmények és
vizsgalati kritériumok &ltaldban nem voltak szigorGak. Volit
azonban egy teljesen Uj keményforraszté eljaras, amit

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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10. abra. Csészakaszok bemelése darukkal.

horganyzott csévek V-varratos ésszekotéséhez dolgoztak
kia CASTOLIN GmbH-n4l. Ennek lényege és f6 célja, hogy
a CASTOLIN éaltal szolgaltatott forrasztéanyagok (18F és
18 MF jeldek), az ltaluk kidolgozott és ajanlott forrasztasi
technol6gia szerint alkalmazva, nem, vagy csak jelenték-
telen mértékben kérositjak a horganybevonatot a kétés
kozeleben. Ezt a technoldgiat kellett hegesztdinknek elsa-
jattani és begyakorolni, a szilkseéges muszaki irdnyitas és
kapcsolattartas mellett. (Ugyanis a TUV nem rendelkezett
az eljaras elfogadasahoz sziikséges egyértelm( kritériu-
mokkal, és nem taldita kielégitének a korrézidallasat. Ezért
SZoros és j6 egyuttmikddésben hataroztuk meg a kivitele-
zés sordn még teljesithetd, és kielégité minGséget ado
kdvetelményeket.)

Ez olyannyira sikeriilt, hogy a mi hegeszt6ink készitik az
ilyen kétéseket az egész rendszeren.

Csdvezetékek foldgaz részére

Ezeknek a cs6vezetékeknek dénts tébbsége fold alatti
vezetékként kerlilt kiépitésre. Csak technolégiai kovetel-

Hegesztéstechnika, Hl. évfolyam 4. szam (1992/4.)

11. abra. Hegesztés a cséarokban.

mények céljabé! (pl. berendezésre csatlakozas) keriltek
foldfelszin f0lé a vezetékszakaszok. A féld alatti cséveze-
tekek helyszini el6gyartasat szemléltetik a 8. és 9. abrak,
amikor a kényelmesebb arok melletti helyzetben tértént
meg a varratok elkészitése, de mindig kételezGen sator
alatt, és D < 400 esetén mindig 2 fének kellett egy varratot
kesziteni (9. abra). Ezeket a cséveket 120150 °C-ra
eldmelegitve kellett hegeszteni, a gyOkot AWI eljarassal,
Béhler DMO-IG pélcaval, a tolt6 és takard rétegeket pedig
gondosan kiszarftott és a hegesztés helyén is legalabb
120 “C-on tartott FOX DMO KB elektrédaval.

Ezen kévetelmények betartasat szigortian ellendrizték.
Természetesen, ezt a munkarendet elézetesen eljaras-
vizsgalattal igazolték, illetve jévahagyattak a TUV-nél

Kedvezének taldljuk a Diesel-aggregat hegesztGgépek
hasznélatat, amik 220 V-os véltédramot is szolgaltattak,
helyi vilagitashoz, kézi kdszorikhoz, elektréda héntartdk-
hoz. Ezek mindegyikénél tavszabalyozéval lehetett a he-
gesztGaramot igény szerint bedllitani, illetve médositani a
hegesztének. Egyszerl volt a munkahelyvaltoztatas, A
csarok mellett elégyartott csGszakaszok csGarokba fekte-
tése darukkal tortént (10. abra). Célszertien, maximum két
daruval beemelhetd hosszlisagl csészakaszokat gyartot-
tunk el6. Ezek végeit mar az arokban (szdk helyen) kellett
Osszeilleszteni és meghegeszteni. De egy-egy épitési sza-
kaszhatarndl és siirgds munkanal kénytelenek voltunk az
egymas utani és melletti varratokat végleges helyiikén, a
csbarokban el6késziteni és meghegeszteni. (11. és 12.
ébra.)

A csbérokba fektetett és készre hegesztett, majd meg-
vizsgalt és leszigetelt csGvezetékeket gyorsan betemették
(13. abra), hogy biztositsaék a munkateriiletet az Ujabb
munkék kivitelezéséhez.

A f6ldgazt sz4llité csévek varratait 50-135 bar nyomas
esetén 40%-ban radiografiai, 60%-ban ultrahangos vizs-
galattal ellendrizték, de 230 bar esetén 40% radiografiai és
80% ultrahangos vizsgélatot végeztek legalabb.

Munkénk szakszer( és a kéveteiményeknek megfeleld
elvégzéséhez megkaptuk:
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12. dbra. Hegesztés egymas mellett
szik helyen, a cséarokban.

— az altalanos muszaki kdveteiményeket és elbirasokat
(révid utasitasként),

— a szlikséges tervrajzokat és cséizometridkat,

— az elfogadott eljarasvizsgalatok adatait, (lényegében
ez jelentette a technoldgiai utasitast),

— a cséosztalyok (13 db) megjeldiését, a hozzajuk tar-
tozd anyagminGségekkel, tervezési és Uzemi paraméte-
rekkel, vizsgalati kdvetelményekkel és a veliik érintkezd
kbzegekkel.

Az ezekidl eltérd vagy kiegészitd kdvetelményeket le-
vélben kozolte a német partnercég veliink.

Erdemes kiemelni, hogy korrekt és j6 volt kézéttiink a
viszony, igy az egyUttmikdédés is.

A mindségbiztositas rendszere,
gyakorlata és tapasztalatai

Afentebb felsorolt mlszaki eléirasok részletesen tartal-
maztak a vonatkoz6 DIN és TUV elbirasokat, valamint az
ASME fejezeteket (valdszinlileg a norvég, illetve a nemzet-
kodzi STATOIL konzorcium miatt), amelyek j6 6sszhangban
éllottak a megadott német elSirasokkal. Ezek tartalmaztak
részletesen a mindségi kbvetelményeket.

A gazlager kivitelezési munkéinak legfébb minéségbiz-
tosttasi szervezete a TUV-Nord-Deutschland volt, ahonnan
2—4 személy folyamatosan a helyszini kirendeltségen, illet-
ve munkaterlleten tartézkodott.

De ellendrizték tevékenységlnket — a megbizo jogan —
a STATOIL szakemberei, valamint a MANNESMANN-nak,
mint févallalkozénak a szakemberei is.

Munkékat azonban kézvetlenil a WINTERROHRBAU
irdnyftdsa alatt végeztik, igy kozvetlenil az 6 miszaki
ellendrei (2-3 f6) és hegesztészakemberei (1-2 6) ellen-
Orzése és segitése mellett dolgoztunk, j6 egyittmdkédve
és dsszehangoltan velik. (Pl. 6k rendelkeztek az anyag-
minéség megfeleléségét igazold bélyegzdvel.)

A WINTERROHRBAU elien6rok tevékenységére ta-
maszkodott, és velik egyutt ellendrzétt a STATOIL-De-
utschland hegesztémérnoke és minéségbiztositasi feleld-
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13. dbra. Az elkészilt csdvezeték
betemetése.

se. O tartotta kézvetleniil a kapcsolatot a TUV képviseldi-
vel, és rendezte a felmerilé anomalidkat vagy probléma-
kat. Kedvezd volt, hogy tevékenységével a lehetdség szél-
s6 hatéraig a kivitelezési munkat segitette.

ATUV alapos és gondos tevékenységét szemléltetik a
14. és 15. abrék.

A 14. dbran a TUV-ellenér (fehér sisakban) a cs6hidon
egyezteti a csdszakasz adatait a ledokumentalt adatokkal,
a szerkezeti vizsgéalat alkalméval. (Es ezt minden darab
adatara elvégezték!)

A 15. dbran, az ideiglenesen szigetelt csévezetekroi
regisztralja a TUV mer6kocsua a nyomasproba adatait, a
féldgazvezeték 24 6ras nyomasprébaja alkalmaval. Ki-
emelést érdemel, hogy a TUV szakértSinek velemenye
szerint a magyarok rendezetten, szakszerGien és kevés
hibaval végzik tevékenységuket.

Tanulsagok és kovetkeztetések

Tapasztaltuk és be kellett latnunk, esetenként ugyan
bosszankodva, hogy minden tevékenység célja a maxima-
lis profit elérése. lgy pl. még a munka szervezettségének,
anyagbiztositasénak is, amiket nem tdloztak el. (Gyakran
kellett anyaghiény miatt abbahagyni, és méas helyen foly-
tatni a kivitelezést, majd késébb visszatérni a pétlésara, de
ezt mutatta a dokumentéciéhiany a kompresszor szerelé-
sénél). Azonban a helyszini vezetés mindent elkdvetett
ezek hatdsanak csokkentésére, a problémak gyors, de
kéltségkimélé megoldaséra. Es lényeges, hogy igyekeze-
tiik eredményes volt, mert a szerelési munkaval a tervezstt
hatéridére elkésziltink.

Tanulsagkeént, és a jovében hasznosithatd kdvetkezte-
tésként az aldbbiakat itélem fontosnak.

— Kbvetkezetes, miszakilag megalapozott, fegysime-
zett munkavégzés szikséges, a vonatkozé eldirasok szi-
gorl betartasaval és a megbizé intézkedéseinek megvalé-
sitaséval, Ggyelve arra, hogy a tobbletmunkat szamlézni
lehessen. (Felel6tien egyéni Otletek helyett, csak eldre
engedélyezett mbdositast szabad végezni, és igy a modo-
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14. dbra. Csészakasz adatalnak azonositasa
szerkezetl vizsgélat alkalmaval.

sitési engedély egyben bizonylat a szamlazaskor is.)

— A kovetkezetes és fegyelmezett munkavégzéshez,
ennek betartdsat biztosité vezetének kell a munkahelyen
tartézkodnia, a munkavégzés teljes ideje alatt, hogy kifelé
is igazolja (pl. ellendrzés esetére) a kdvetkezetes irAnyi-
tast. (Nem elegendé az, hogy tudjak a munkavégzék, mit
kell csinalniuk.)

— Egysikd szakmai végzettségtél eltéréen, minden sze-
melynek szélesebb tevékenységiteriiletet el kell latnia. (PL.
a két német eszkozraktaros felelGsséggel kezelte — kiadta,
visszavette, cserélte — a raktéri eszkozkészletet, de gon-
doskodott azok javitasardl, karbantartdsarél, amit féleg
maguk végeztek el, biztositottak ehhez az anyagokat, be-

' ) N
Uj helyre ko6lt6zott az
INVENT-WELDING KEMPPI

képviselet

Az ipari szakemberek részére Radvanyi Zoltanné
igazgat6 asszony mutatta be az Invent-Welding Kft G
irodéit és a KEMPPI képviselet szervizdllomasat.

Alétogatas kellemes kérnyezetben, fehér asztal mel-
letti kétetlen beszéigetéssel zarult. A KEMPPI cég ré-
szér6| Antero Pokkinen ur mondott poharkészontdt és
orémet fejezte ki, hogy 0j kérnyezetben, kedvezébb
viszonyok kdzétt, szélesebb kér(i szolgéltatassal segit-
hetik a magyar ipart.

A képviselet (] cime: 1148 Budapest, Fogarasi Gt

10-14. Telefon/fax: 183-2008.
. J

15. abra. A TUV mérékocsi|a regisztrélja a
foldgéazvezeték 24 érés nyomasprébajénak adatalt.

segitettek a szerelési anyagok gyors beszerzésébe stb.
Mas eset: a talajmunkat végzé gépkocsivezetsk meg is
rakték autéikat a markol6géppel.) Ezzel a termelGeszké-
z0k kihasznalasa és az 616 munka hatékonységa né.

— Koltségkalkulaciénkhoz munkaidé meghatérozasa-
inkndl figyelemmel kell lenni a hatékonyabb munkaeszks-
z6k, gépek alkalmazéasanak lehet6ségére és szikségsze-
rdségére, amit mar a vallalkozds kezdeténél tisztazni
szikséges. (Tapasztaltam, hogy normaadataink azonos
feltételek kozott kdzel azonosak, de nagyon jelentds elté-
rést okoz pl. foldmunkaknal a célszerd, nagy vagy éppen
kicsi gépek hasznélata a kézi lapatolashoz képest. Hason-
latként érvényes ez a megaéllapitds mas munkateriletekre
isl)

— A magyar miszakiak és szakmunkésok ismerete,
felkészliltsége j6 a kinti szakmunkakhoz is, de ott figyelem-
be kell venni, és &t kell alini a hatékonyabb technikai
eszkézok hasznélatara.

E cikk gondolatait nem csak klféldi, nyugat-eurdpai,
hanem minden jovébeli tevékenységiinkre érvényesnek
itélem.

e B
KEMPPI akcié
1993. januar 1. - februar 28. k6z6tt

KEMPOMAT-180 kompakt COa2 gép
122.148,-Ft + AFA, KEMPOMAT-180 P kom-
pakt CO2 gép kézi ponthegesztével kiegészitve
151.275,-Ft + AFA.

Aki a fenti idészak alatt a legtdbb gépet vasa-
rolja vagy az értékesitésben kdzremukédik, azt
a KEMPPI cég vendégiil latja Finnorszagban,
Lahtiban, beleértve az utazasi kéltséget, a na-
pidijat és a teljes ellatast is.

, J
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Védégdzas és fedéporos hegesztéhuzalok

Az ISAF S.p.A. (Trento, Olaszorszag) mér évek 6ta jelen van a magyarorszagi
hegesztéhuzal piacon és évrél-évre névelni tudja forgalmat. Idén Gj alapokra helyeztiik
kereskedelmi tevékenységiinket. A nemrégiben alakult ISAF KFT. elsésorban az
alapité ltal gyartott termékeket forgalmazza, de a hegesztés mas teriiletén is gazdag
vélasztékkal all a vevok rendelkezésére.

véddégdzas hegesztéhuzalok (az ISAF S.p.A. termékei)
- teljes méretvélasziék SG2 és SG3 mindségl huzalokbdl,
- rovid szallitasi hataridé,
- jaratos méretekbd! 6t tonndig azonnali kiszolgdlas,
- 2 0.6 és o 0.8-as méretbdl 6t kilogrammos csomagolésban is,
- 250 kilogrammos csomagolas hegeszt6robothoz,
- normél és menet-menet mellé tekercselt huzalok.

Fedettivi hegesztéhuzalok (ARCOS-termékek)
- 82 6s 83 mindségben a jaratos méretekbdt azonnali kiszolgalas,
- 30 és 100 kilogrammos csomagolas.
Bevonatos elekiroddk szerkezeti acélok hegesztéséhez
- a j6l ismert EB-s és ER-es elektrodak az ESAB-CSEPEL KFT.-tél,
- az ESAB teljes bevonatos elekiroda valasztéka.
Kllénleges hegesztéanyagok (ESAB-termékek)

- az ESAB budapesti irodéjaval szorosan egytttmikdodve a legjobb kiszolgalést nyitjuk,

- kedvezd szallitasi feltételek,

- miiszaki tanacsadas.

Kinélatunkat folyamatosan bévitjiik. Vevéink érdeklddésén, megrendelésén kiviil varjuk azoknak
a hazai hegesztéanyag- és -eszkdzgyartéknak a jelentkezését is, akik képesek megfelelni a
szigoru piaci kbvetelményeknek,

ISAF Hegesziéanyaggyané és Kereskedé KFT.
9200 Mosonmagyarévdar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyarévér, Pf. 87.
Telefon: 98-16532, fax: 98-16344.

Hirdetés kodja: 6.

\
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Hirdetés kodja: 7.
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KUTATAS, FEJLESZTES

DR. SZUNYOGH LASZLO
(Vasipari Kutaté és Fejleszt6 Vallalat)

Ausztenites korrozioallo acélok
tulajdonsagai és hegesztése (I. rész)

Bevezetés

Az asvanyi kincsekben, ércekben nem bévelkedd hat-
terd ipari kornyezetben a termékszerkezet helyes kialaki-
tasanak egyik célszerli szempontja lehet az olyan termé-
kek eldllitasara iranyuld torekvés, amelyekre nem a ke-
vésbé értékes tomeganyagok nagy mennyiségi felhasz-
nalésa, hanem az értékesebb szerkezeti anyagok kisebb
tdmeg( felhasznélésa a jellemz6. Ez esetben a gyartma-
nyok értékét nagyobb alapanyag-érték mellett jelentésen
ndveli az a tény, hogy ezen anyagok feldolgozasa nagyobb
szellemi felkészlltséget és fejlettebb technolégiat igényel.

Vas- és acélanyagokbdl késztiié gépipari termékek vo-
nalén ilyen lehetGséget kinél az erésen 6tvézétt, korrdzid-
all6 acélokbol késztilé berendezések, szerkezetek terile-
te.

Az erbsen 6tvozott, korrdziballé acélokat igényld ipara-
gak — mint a vegyipar, az éleimiszeripar, az energiaipar, a
jarmdipar stb. — a Il. vilighabord utan vildgszerte igen
intenziven fejlGdtek. A korr6zi64ll6é acélok termelése 1955
utan a kapitalista vildgban atlagosan tébb, mint négyszeres
ndvekedést ért el két évtized alatt. Ez a tendencia még a
recesszi6 éveiben is megfigyelhetd volt.

Nélunk hasonlé Gtemd fellendiilés elmaradaséanak nem-
csak a hazai kohészat relative hatranyos helyzete volt az
oka, hanem az a tény is, hogy a korrézidallé acélbéi
késziilé berendezések gyartasa, az ezen anyagok sajétos-
ségaira éplild gyartasi technika kialakitdsa speciélis felké-
szliltséget igényel. A hazai szakirodalom ezekkel az acé-
lokkal, a feldolgozasukhoz szikséges ismeretekkel vi-
szonylag roviden, inkabb csak az altalanos elvi és gyakor-
lati alapok dsszefoglal6 jellegli taglaldsaval foglalkozik. A
jelen és a jové magasabb mindségi kovetelményei, a gaz-
dasdgossag és a versenyképesség névelésének igénye
azonban sziikségessé teszi az ismeretek bévitését,

A Vasipari Kutaté Intézet (majd a Vasipari Kutatd és
Fejleszté Vallalat) gyakorlatilag 4 évtizede foglalkozik a
korrézi6allé acélok gyartasanak fejlesztésével, mindségiik
javitasaval, a feldolgozas szinte valamennyi technol6gia-
janak fejlesztésével, az anyagok és hegesztGanyagok
vizsgélataval.

Déntéen az e teriileteken elért kutatési, vizsgalati és
ipari eredmények adtak alapot az atomerémivi vezetd
tudomanyos, illetve kijelolt szakért6 intézményi megbiza-
tas elnyerésére.

Részint az ezen munkéssag egy szikebb teriletére,
részint a szakirodalom feldolgozasara alapozva késziilt el
egy részletes, magyar nyelv(, trgykérében a legteljesebb
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osszefoglalé jellegl tanulmany [1]. Jérészt ebbél kiraga-
dott és néhany egyéb rokonforrasbél szarmazé részleteket
villant 6l a jelen munka, amely a korlatozott terjedelem
miatt inkabb csak a figyelemfelkeltés céljat tizheti maga
elé.

Afentiekre hivatkozva alapvetéen az MSZ 13833/1 sze-
rint a lll/1.a, lli/1.b és lli/4 csoportba sorolt, illetve az MSZ
4360 szerinti KO37Ti, KO36Ti, KO35Ti és KO41LC minbsé-
gl, 18-10 tipusu, stabilizalt és stabilizdlatlan ausztenites
korrzi6allé (savallé) Cr-Ni acélok tulajdonséagait, viselke-
dését hozzuk fel példaként (egyes esetekben egyéb tipust
btvizeteket is megemlitve).

Tulajdonsagok

A szerkezetek anyagainak megvalasztasat alapvetéen
meghatarozé globalis szempontok:

- az Uzemi igénybevéteilel szembeni, kell6 id6tartamu
ellenalléképesség és

— a szerkezetté torténd feldolgozhatésag (megmunkal-
hatéség, alakithatésag, hegeszthetGség stb.).

Afentiek tekintetében az ausztenites korr6zi6allé acélok
alabbi tulajdonsagai dontéek:

— mechanikai-technolégiai tulajdonsagok (szilardsag,
szivéssag stb.),

— korr6zi6alléség,

— egyéb fizikai tulajdonsagok,

— az (el-)ridegedési hajlam,

— a repedési érzékenység.

A tulajdonsédgokat alapvetGen az anyag belsd, fémtani
Szerkezete (szemcsenagysag és -elrendez6dés, az egyes
fazisok, szévetelemek jellege, mennyisége és elrendezd-
dése, zarvany- és repedésmentesség), valamint a kiilsé
felilet dllapota szabja meg.

A fémtani szerkezet az anyag Gsszetételétél és kezelt-
ségi — kiindulé alapanyag esetén szallitasi — allapotatél,
azaz ,el6életétdl” flgg.

Afelllet mindségét, allapotat részben a fémtani szerke-
zet (és az azt befolyasolé tényezdk), részben pedig az
alkalmazott felliletkezelés és megmunkélas hatarozza
meg.

Atérgyalt Fe-Cr-Ni-C rendszerbe tartozé acélok, (illetve
heganyagok) fémtani szerkezetében az Gsszetételtsl és a
kezeltségi allapottél fliggben matrixként ausztenit, tovabba
delta-ferrit, M23Cg tipust — (Cr, Fe)23Cs, (Cr, Fe, Ni)23Ces —
komplex (vagy vegyes) karbidok, a stabilizalt acélok szé-
vetében ezen kivil M (C,N) - Ti (C,N), Nb (C,N) — karbo-
nitridek, magas héfokon torténé tartast kovetéen szigma-
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1. tablazat. Az igénybevétel, a kdveteimények és a kdlcsdnhatasban 1évé f6bb tényezék.

fazis, nagy mértékid hidegalakitas kévetkeztében alakitasi
() martenzit, valamint kilénféle zarvanyok — pl. (FeMn)S,
TiS szulfidok, MnO, TiO2 oxidok, SiO2 szilikat — forduihat-
nak elé. Az Fe-Cr-Ni-Mo-C rendszerben a karbidok inkébb
MsC — (Cr,Fe,Mo)eC — tipusnak és Feas, Cri2, MO12 tipust
x-fazis, valamint FezaMo tipusu n-(Laves)-fazis is fellelhetd
[2]. A melegen alakitott és ausztenitre edzett acélok az
MSZ 2657 szerinti 6-8 fokozattal jellemezhetd, finom-
szemcsés szerkezetliek.

Az ausztenites korr6zidallé acélbdl készilé nyomastartd
edények, vegyi és energetikai berendezések, szerkezetek
altalaban mechanikai, hG- és korréziés igénybevéteinek
vannak kitéve Gzemeltetésik sordn. Az emlitett berende-
zések jelentds részének tervezése, gyartasa, ellendrzése
és karbantartasa — az igénybevétel jellege, az Gizemvitel
fontossaga és veszélyessége miatt — elSirdsokhoz kotét.
Az 1. tablazatban megkiséreltiik 6sszefoglaini az auszte-
nites korr6zidalié acélokbdl késziilé (fontosabb) berende-
zések létesitését meghatarozd, az igénybevételekkel és a
kdvetelményekkel kdlcsdnhatasban 16v6, illetve az azokat
érdemileg befolyasol6, fébb tényez6k rendszerét. Ezekhez
(ataglalt szlikitett témakorben) az aldbbi megjegyzéseket
flzziik.

A mechanikai igénybevétel részben statikus, részben
dinamikus (I6késszerd, ciklikusan valtozd) jellegd. Ez utéb-
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bivonatkozasban lényeges, hogy az ausztenites acélokbd!
késziild szerkezetekre nem elsésorban a nagyciklus(, ha-
nem a kisciklusu faraszt6 igénybevétel a jellemzd.

A héigénybevétel a vegyi- és energetikai szerkezetek
egyik legjellemzSbb igénybevétele. A lényegében azonos
6tvozettipust (és tulajdonsagu), de rendeltetésiiket tekint-
ve kilénbézé szabvanyokba foglalt ausztenites (korrézi6-
allé, héallé és hidegszivds) acélokbdl magasabb, illetve
melyebb hémérsékleten izemelS berendezések készithe-
ték, mint a ferrit-perlites acélokbdl. Az 1. bra vazlatosan
szemlélteti a viszonyokat. Az dltalanos rendeltetésti 6tvo-
zetlen, csillapitott szerkezeti acélokat csak a -10 és 250 °C
hémérséklettartomanyban (zemelS szerkezeteknél cél-
szerd alkalmazni. A kazdnok és a nyomastartd edények
egyes acéljai (pl. a KL7 E tipus( acél) a pozitiv héfoktarto-
manyban 450 °C-ig, idészilardségra, kiszéshatarra mére-
tezve 520 °C-ig, mds fajtai (pl. a KL9) pedig 500, illetve 570
°C-ig hasznalhaték. Ugyanakkor a kb. 0,1% C-tartalmd,
18% Cr- és 8-10% Ni-6tvozés(, stabilizalt ausztenites
acélok -200-t6l 550 "C-ig, illetve 800 °C-ig alkalmazhaték.
(Egyes forrasmunkak, eldirdsok megengedik ezen acélfaj-
tak -271 °C hofokig, illetve az erés oxidképzédés szem-
pontjabdl 850 °C hémérsékletig torténd hasznalatat.)
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1. &bra. Néhany acélifajta alkalmazésl
héfoktartomanya.

Mechanlkai tulajdonsagok

Amechanikai és a héigénybevétel szempontjabél fontos
mechanikai (-technolégiai) tulajdonsagok korében lénye-
ges megemiliteni, hogy — eltéréen az dtvézetlen acéioktdl
—az ausztenites Cr-Ni-acélok altalaban nem rendelkeznek
kifejezett folydsi hatarral, ezért az Rpo,2 egyezményes fo-
lyasi hatart szokds meghatérozni.

Az ausztenites acélok szabvanyokban kézolt, ausztenit-
re edzett allapotra vonatkozd szakitészildrdsaga nagyobb,
folyasi hatéra (és a folyasi hatar/szakitészilardsag viszony)
kisebb, mint a ferrit-perlites szerkezeti acéloké. A szakada-
si nydlas és a keresztmetszet-csdkkenés magasabb érté-
kei szamottevéen jobb képlékenységrél taniskodnak a
ferrit-perlites acélokéhoz viszonyitva. Mindez kévetkezik a
fellleten kdzéppontos ausztenit és a térben kdzpontos
ferrit rdcsszerkezet jellegzetes kilénbségébdl.

A2, abra az ausztenites korr6ziéallé acélok mechanikai
tulajdonséganak véltozasat mutatia a héfok fiiggvényé-
ben.

Akuszési viszonyok, pontosabban az id6szilardsag ala-
kulasat mutatja be a K037 Ti tipusu acélnak megfeleld (DIN
17440 szerinti 1.4541 anyagszamu) és a KO37Nb tipusud
acéinak megfelel6 (1.4550 anyagszamu) acélon és he-
gesztett kitéseiken végzett vizsgalatokat 6sszefoglalé 3.
abra. Lathaté némi kulonbség a stabilizalé 6tvézok hatasa
kozott, és az is, hogy a hegesztési varratok idészilardsaga
kisebb, mint az alapanyagoké.

Az ausztenites acélok kisciklusi faraszté igénybevétel-
lel szembeni ellenalléképessége megitélhetd az atomerd-
mivi berendezések tervezésére vonatkozé [5] elSiras mé-
retezési hatargorbéjét mutat6 4. abrabél, amelybe beraj-
zoltuk a VASKUT-ban 12 mm-es lemezen (4/a), illetve
kovécsdarabokon és 6ntvényeken (4/b) végzett vizsgala-
tok eredményeit is.
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2, abra. Ausztenites acélok mechanlkal
tulajdonsagalnak valtozasa a hémérséklet
fliggvényében. [3]

(Megjegyezziik, hogy az ausztenites acélok térésme-
chanikai anyagjellemzéinek vizsgalatara nézve is szamos
munkaban (pl. [16], a VASKUT-ban [17], [6] talalunk ada-
tokat, eredményeket).

Korroziéall6sag

Akorrézi6aliésag a targyalt acélok legjellemzébb, lénye-
gileg meghatarozé tulajdonsaga. Ez volt a kiinduldsi alapja
ezen acélfajtak kifejlesztésének, dsszetételiik meghataro-
zasanak is. Ugyanakkor ez a tulajdonséag nem abszollt,
hanem relativ; bizonyos maré hatasu folyadékokban, bizo-
nyos feltételek kdzott ezek az acélok is szenvednek elekt-
rokémiai korrdziét, illetve gaznemi kézegben kémiai kor-
réziét (oxidaciot).

Ajellegzetes (elektrokémiai) korrézibfajtak a megjelené-
si forma szerint: altaldnos korrdzié, lyuk- (vagy pont-) kor-
r6zid, réskorr6zid, kontakt korrdzié, szelektiv korrézid, kris-
talykdzi korrézi6, varrathatarmenti (vagy késél-) korrézié
és fesziltségkorrézié. Ezek kozil az [1]-ben részietesen
taglalt korrézidfajtak kozil a hegesztéssel kapcsolatban
figyelmet, illetve intézkedést érdemel a lyuk-, a kontakt-, a
szelektiv, a fesziiltség-, kulonGsen pedig — meghatérozéd
médon — a kristalykozi korrézié és a varrathatarmenti kor-
rézi6. Ezekre a késdbbiekben a hegesztés targyalésakor
visszatérink. A szelektiv, a kristalykdzi és a varrathatar-
menti korrézié szoros dsszefliiggésben van a szdvetszer-
kezettel, az egyes fazisokkal, kivalasokkal (delta-ferrit,
szigma-fazis, karbidok).

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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3. abra. Stabllizalt ausztenites acélok és
hegesztett kbtéselk viselkedése 600 °C
hdémérsékletii tartés terhelés hatasara. [4]

Fizikai tulajdonsagok

A fizikai tulajdonsagok figyelembevételének fontosséa-
gét aldhGzza az a tény, hogy egyes esetekben ezek az
anyagmegvélasztés, egyes esetekben pedig atechnoldgia
kialakitdsanak meghatarozé, illetve azt Iényegesen befo-
lydsolé szempontjai.

Az ausztenites acélok hétagulasa mintegy masfélszer
akkora, hévezetdképessége és villamos vezetéképessége
(kb. 800 °C-ig) rosszabb, mint a ferrit-perlites szerkezeti
acéloké. Az ausztenit nem ferroméagneses, ellenben a tébbi
fémes fazis igen. Afizikai tulajdonsagok szémszer( adatait
az anyagszabvanyok tartalmazzak, a héfokfliggést abra-
zolé diagramokra az [1]-ben gyuijtéttink példakat.

Ridegedés

Az (el-)ridegedés — a szilardsagi mérészamok értékei-
nek novekedésével, ugyanakkor a szivissagi és képlé-
kenységi mutatdk értékeinek csbkkenésével jellemezve —
egyes hatasok, folyamatok kdvetkezményeként jelentds
mértéku lehet a normal (szabvanyos) allapotban kivaldan
alakithat6 és szivés ausztenites acéloknal is. Ez a ridegité
hatds az aldbbi valtozdsokkal, jelenségekkel hozhatd
Osszeflggésbe: delta-ferrit, illetve szigma-fazis kivalas,
karbidképzédés, alakitasi martenzit, szemcsedurvulas és
neutronsugarzas.

A delta-ferrit és a szigma-fdzis ridegedésre gyakorolt
hatasat célszeri egymassal 6sszefiiggésben kezelni. Bar
a targyalt tipust alapanyagok és hegesztési varratok szo-
kasos intervallumon beliili ferrittartalom-mennyisége én-
magéban is hatéssal van a szilardsagra és a képlékeny-
ségre (5. abra), azonban szamottevo elridegedés (6. dbra)

Hegesztéstechnika, Iii. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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4. dbra. Ausztenltes Cr-Ni acélok méretezésl
kifaradéasl gérbéje 450 °C-lg, KO36Ti acél (fent),
illetve kovacsdarabok és dntvények (lent)
vizsgalat! adataival.

akkor kdvetkezik be, ha a ferritb6l hosszabb ideji hdntartas
kévetkezményeként rideg, ts (tetragonélis, rendezett ra-
csu) szigma-fazis valik ki.

A karbidképzédés magas héfokon szenit6 hatasa kbze-
gekben, hosszu ideig Gzemeld szerkezeti elemeknél okoz-
hat elridegedést. Egy vizsgélatunk [8] pl. azt mutatta ki,
hogy egy foldgazbonté berendezés 700-900 °C héfokon
kb. 3 évig lizemelt, KO35 anyagu cséeleme (rideg jellegu)
darabokra torésének (és az eredeti anyag 180 HV értékrél
helyenként 450 HV értékre térténd felkeményedésének) az
er6s széndiffizié és az ennek révén kialakult karbidos
szdvet volt az okozdja.

Az alakitiasi martenzit hatasa az ausztenites Cr-Ni-acé-
lok nagyobb mértéki hidegalakitAsakor az ausztenitben
megjelend ferromagneses, az {111} cslszasi sikokban
bekdvetkezd elcsiszasok altal kialakuld, tas jellegl szer-
kezet, amelynek mennyisége 20-50%-0s (szobahé&foku)
alakitasi mértéknél altalaban 5—15%. Hatasara novekszik
az acél keménysége és szilardsaga, ugyanakkor nyilasa
és Uitémunkaja jelentdsen lecsokken, az acél igen erGsen
elridegedik [9], [10], [11]. Ennek a folyamatnak a jeliegét,
mértékeét tiikrozi a kisérieteink és vizsgélataink eredmé-
nyeit bemutaté 7. abra.

A szemcsedurvuids hatasa az acéloknal kbzismert: a
durvaszemcsés acél folyasi hatara, szivissaga, alakitha-
tésaga kisebb, mint a finomszemcsés acéié. Az auszteni-
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5. ébra. A ferrittartalom hatasa az ausztenites
Cr-Nl acél mechanlkal tulajdonségaira. {7]

tes Cr-Ni acélok szemcsedurvulasa két esetben kdvetkez-
het be: magas héfok hevitéskor (tuthevitéskor) és hide-
galakitast kévetd Gjrakristalyosodaskor.

Talhevilés helytelendl végzett melegalakitas, hdkeze-
Iés kdvetkezménye, de a varrat héhatasévezetében, an-
nak hatéran is eléfordul. A hidegen alakitott, majd magas
héfokd hdhatasnak (pl. hokezelésnek, hegesztésnek) kitett
acél Gjrakristalyosodasi szemcsedurvuldsa részben (ha-
sonléan, mint a ferrit-perlites acéloknal) a kritikus 5-7%
mertékd hidegalakitas kévetkezménye, részben pedig,
mint azt az djabb belfdldi [12] és sajat vizsgélatok [13]
alapjan bemutatott Ujrakristalyosodasi diagram (8. bra) is
szemlélteti, a nagy alakitasok tartomanyéban is el&fordul.
Az ausztenites acélok szemesedurvuldsa az emlitett folya-
matok hatdsara az MSZ 2657 szerinti 3. fokozatinal is
nagyobb, akar 0 vagy -1 fokozati szemcsenagyséaggal is
jelentkezhet [13]. Fontos megjegyezni, hogy az auszteni-
tes acéloknal az eldurvult szemcsézet, az allotrop 4talaku-
las nélkili acélokra jellemzé modon, hékezeléssel nem
(csak képlékenyalakitassal) finomithat.

A neutronsugérzéas hatasara bekbvetkezé Frenkel-de-
fektus okozta lényeges elridegedést féként a nagy, 10'-
10% n/em? er6sségll neutronfluxusok esetében, neutron-
sugérzasnak kozvetlendl kitett berendezéseknél mutattak
ki. [14], [15]. A VVER tipus( reaktorokkal (zemel6 atom-
erémiivek ausztenites korr6zid4llé acél berendezései élta-
laban nincsenek kitéve szamottevé elridegedést okozéd
neutronsugarzasnak.
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6. dbra. Az izzitasl |d6 hatasa a szigma-faz!s okozta
ridegedésre. a./ 19.9 Nb és b./ 19.10.2 Nb tipust
hegesztéanyagoknéil

Repedési érzékenyséq

Arepedési érzékenység taglalasakor lerégzithetd, hogy
— hasonléan a ferrit-perlites acélokhoz — az auszienites
acéloknal is a repedéseknek (a keletkezés korliményeit
tekintve) két fajtajat szokas megkilonboztetni: a hideg- és
a kristalyosodasi vagy melegrepedéseket.

A hidegrepedések ausztenites korrézidallé acéioknal
viszonylag ritkan fordulnak eld, azokra csak igen erds
elridegedést kévetden, vagy elhibazott technolbgiai folya-
matok esetében, illetve esetleg a réteges tép6dés kapcsan
lehet szamitani. A szabvanyos feltételeket kielégité alap-
anyagok és megfelelé technolégiaji feldolgozas soran
nem alakul ki olyan szévetszerkezet, amely hidegrepedés-
re érzékeny lenne. A vastagabb, ersen ferritsoros leme-
zek, kovacstermékek esetében azonban nem zérhaté ki a
réteges tépédés. Célszeri az erre vald hajlam ellenérzése,
és figyelembe kell venni a hegesztett alkatrészek szerke-
zeti kialakitasakor is.

A melegrepedési érzékenységaz ausztenites Cr-Ni acé-
lok repedési érzékenységének és egytttal feldolgozhaté-

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)




a hegesztéstechnika szolgalataban

Raktarrol beszerezheté hegesztégézok:

. Acetilén:
isztasag: 2,5
nedvességtartalom; max. 300 mg/m3
foszforhidrogén: max. 50 ppm
' Oxigén:
tisztasag: 2,5
nedvességtartalom: max. 100 ppm_
Ar + N2: max 0,5%
Argon:
tisztasag: 4,5
nedvességtartalom: max. 5 ppm
’ AGAMIX 18: Ar 82% + CO2 18%
nedvességtartalom; max 20 ppm
. Széndioxid:
tisztaség: 2,8 (folyadékfazisban)
nedvességtartalom: max. 20 ppm (gazfazisban)

Egyedi és palackkoteges kiszolgalas.

Kdzponti gazellatd rendszerek
- palackteleprdl (izemeld;
- palackkotegekrdl izemeld;

- cseppfolyés gaztartalyokrol (izemel6
tervezése, kivitelezése, szervizelése.
Géazlanghegesztd, -vago eszkozok értékesitése.
Palackreduktorok értékesitése.
Biztonsagi szerelvények értékesitése.
VédGeszkozok értékesttése.

Kozpont Vevészolgalat Orvosi Gaz Szerviz Termelés
1016 Budapest, 1097 Budapest, 1097 Budapest, 1097 Budapest,
Naphegy tér 8. Illatos Ut 7-9. lllatos Gt 7-9. liatos Gt 7-9.
Telefon: 156-8282, 117-9595. Telefon: Telefon: Telefon:
Telefax: 118-9726. 127-6203. 127-6249, 147-4143. 148-4570, 148-4177.
Telex: 22-3344. Fax: 148-4715. Fax: 147-4198. Fax: 147-4198.

AGA AZ AGA UJ LEHETOSEGEKET TEREMT

Hirdetés kodia: 8.
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Gdzhegesztéstechnikai Szolgditaté és Kereskedelmi Kft.
Kézpont: 1125 Budapest, XV., Kazinczy u. 31-33.
Telefon: 169-3038, 169-5827. Telex: 22-6771.
Telephely: 2120 Dunakeszi, Alagi-major.

Tel.: (06-27) 42-091, (06-27) 42-105.

Telex: 22-4039, 22-6771. Fax: (06-27) 42-105.

Hirdetés kodja: 9.
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Keresse fel izemiinket és személyesen gyézédjén meg tevékenységinkroll



Mliszaki adatok

SPEEDGLAS FRESH-AIR sz(ir6-fiivé dobozzal

Légszard: PH2/P2/11.B

(0,1 mikronndl nagyobb részecskék 98%-at kisz(iri).

Légaram: 160 i/min.

Légtdmis: kbnnyd spirdltdmld PVC-bél.

Akkumulator: toithetd NiCd akku, 10-14 6ra alatt 8 éra tartés dzemre,
éjszaka feltditheto.

Akku-t6itd: a szallitas lehetséges.

Pamézott ov: habszivaccsal pArnazott polipropilén v, 76-133 cm derék-
bdségre bealithat6.

Tdmeg: kb. 1090 g hegesztdmaszk nélki.

SPEEDGLAS FRESH-AIR leveg6halozatra

Nyomésszabalyoz6s-szénsziirbs egység: nyomésszabalyoz6 fix értékre
bedlltva, az aktiv szénszlrd élettartama kb. 1500 dra eltisztitott levegd
esetén.

Max. nyomas: 10 bar.

Légéram: 180 l/min.

Légtainld: kdnny( spirdltdmld PVC-bél.

A légzési levegb olajtartaima: 0,003 ppm 21 °C-on és 6,8 bar-on.

Csatlakozd menet: G 1/4" (ISO 228/1)

Pamazott dv: habszivaccsal pAmézott polipropilén dv 76-133 cm derék-
bbségre bedllithaté.

Témeg: kb. 600 g maszk nélkd.

SPEEDGLAS FRESH-AIR hegeszt6 sisakok

szlr6-fuvé doboz levegbhélbzatra
SPEEDGLAS APC
tomege: 745¢ 705¢
SPEEDGLAS XL '
tdmege: 785¢ 7459
Védbsisak: Nylon Zytel St 801 Nylon Zytel St 801
Szine: ezist ezist
All-feszit8kends: Nylon Nylon

A SPEEDGLAS FRESH-AIR-t nem szabad olyan kimyezeti kériiimények
kdzbtt hasznélni, ahol az egészségre vagy az életre kdzvetlen veszély &ll
fenn. A SPEEDGLAS FRESH-AIR-t a svéd munkavédelmi feligyelet enge-
déiyezte.

AHEGESZTO SZEMET ES TUDEJET VEDJUK

Jobb egészség- és balesetvédelem

A SPEEDGLAS FRESH-AIR hegesztd- és iégzémaszk dj fejezetet nyit
a hegeszt6k védelmi felszerelésében, egyedlélidan kombindlja az nmd-
kddden elsStétedd hegesztési fénysz(irt és a friss levegbvel torténd ell4-
tast.

ASPEEDGLAS FRESH-AIR kész(lék kisz(iri a belélegzett levegé kéros
szennyezanyagait, csokkenti a széndioxid- és az 6zontartalmat. Halézati
levegét hasznaiva olyan kdmyezetben is lehet hegeszteni, ahol a levegd
filst- vagy géztartalma ezt kiilnben nem tenné lehetdvé, Az automatikus
hegesztési fénysz(r6 véd a veszélyes ultraibolya és infravérds sugarzastol.

Amaszk a beéptett fényszdrével nagyon kénnyd, csdkkenti a nyaki és
héti csigolyak terhelését.

A SPEEDGLAS FRESH-AIR kétféle kivetelben kaphaté:

- akkumulétorrél tAplakt és

- léghélézatra csatlakoziathaté véltozatban.

Magasabb hegesztési teljesitmény

A legtdbb esetben névekszik a hegesztd teljesitménye a SPEEDGLAS
FRESH-AIR hasznélata esetén. A SPEEDGLAS FRESH-AIR nagyon ren-
tébilis beruhazas a gyors, gazdasagos és jobb minbségli hegesztés eléré-
séhez.

A maszk majdnem mindig az arc elGtt marad. A hegesztd mindkét keze
szabad; ez jelentds elny bizonyos hegesztési eljarasok esetén, szlkds
helyeken torténd hegesztésnél, - -

Atelies munkafolyamat zart maszkkal torténhet, mert a maszk a vildgos
fézisdban is allanddan szemet véd®, tiszta és nagyméretd ttdmez6t biztostt.

A munka megszakitasa ritkbban fordul eld, hiszen a maszkot visel6
hegesztd folyamatosan tiszta, az arcét hit6 levegét kap. Fejf4jas, faradé-
konység, ami a tiil magas széndioxid-tartalm leveg6 esetén jén létre, nem
1étezik tobbé. A hegesztémaszk fénysztirje paramentes marad. Abetegség
miatti munkadrakiesés jelentésen csokken.

SPEEDGLAS FRESH-AIR szré-fuvé dobozzal

A SPEEDGLAS FRESH-AIR-t feltdlthetd akkumulator taplalja, kapacita-
sa 8 Oréra elegendd. Ezzel a felszereléssel a hegesztd az elektromos
hélézattd! fliggetlenii mozoghat. ASPEEDGLAS FRESH-AIR gondoskodik
a levegd hatékony szlrésérdl. A munkahelyi levegstdl fiiggen a sziird a
porszemcséket vagy a hegesztési flist részecskéit fogja fel. Szilkség esetén
a szlirbkazettat konnyen, gyorsan lehet kicseréini,

SPEEDGLAS FRESH-AIR leveg6hélézatra

A késziilék haldzati levegls valtozata idedlis olyan esetben, amikor a
kémyezeti levegd kérosanyag-tartaima magas és alacsony az oxigéntarta-
lom.

A présléghalézatra kapcsolhaté készlléket az lizem léghalozatéra lehet
kotni. Alégzésilevegd eldkészitésénéla DIN 3188 szabvényt kell figyelembe
venni. A fix értékre beallitott nyomésszablyozét parmézott dvre szerelve
lehet viselni. Az dllandé légéramot t6bbszérdsen meghaladé légaram a
tdmitések révén enyhe tlinyomast biztost a maszk alatt és igy folyamatosan
megakadélyozza, hogy szennyez8 anyagok keriilhessenek a maszk al4. Az
aktiv szénszlir tovabbi biztonsagot nydjt a maradék kérosanyag kisz(iré-

sével, o
. NICRO _4

Magyarorszagi forgalmazé: NICRO Altaldnos Kereskedelmi KR, 1102
Budapest, Endre u. 10. Telefon: 157-4111, 157-4483. Telefax: 157-4483,
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Hegesztési és forrasztasi gazok, porok, forgacsolasi porok, olajkéd, porok, laboratériumi gazok,
lang- és plazmavago asztalok gazainak helyi elszivasa és sziirése a ieveg6 recirkulaci6jéval.
Termékkoriink: :
¢ helyi elszivokarok 1-8 m-es munkaradiusszal ¥ mobil és telepitett elektrosztatikus sz(rék
“¢ mobil és telepitett mechanikus szlrbk v« nagyteljesitményl Ontisztité szlrbk ¢ alacsonyzaji ventilatorok
¢ garazsipari elszivérendszerek
Rendszeriink alkalmazasaval nem csupan a munkavédelmi-kérnyezetvédelmi eléirasoknak fog megfelelni,
hanem energiat is megtakarit.
SVED CELSZERUSEG - EGYSZERUSEG - TECHNOLOGIA - KORNYEZETKULTURA: PLYMOVENT
Kérésére dijtalan helyszini szaktanacsadas, felmérés.

PLYMOVENT MAGYARORSZAGI KEPVISELET: FORGALMAZZA:

I'I'B N\ wweroen

IPAR! £S KERESKEDELMI KFT.
1113 Budapest, Barték B. ut 106-110. 1133 Budapest, Hegedds Gy. u. 73.
Telefon: 185-1624, 161-04869. Telefon: 1280460, 149-8770.
Fax: 185-0076. Fax: 120-010¢1.
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7. abra. A hidegalakitas hatasa a KO36TI
tipusu acél mechanikal tulajdonséagaira.

saganak, gyakoriatilag elsésorban a hegeszthet6ségnek,
valamint a hegesztett kités repedésmentességének alap-
vetd problémaja.

A melegrepedések keletkezésének okaira nézve sza-
mos elmélet szlletett. A lényegi folyamatok és a gyakorlati
problémak déntd részét j6I megindokié és elfogadhat6
elméletek szerint a repedés keletkezését két tényez6 ha-
tarozza meg: a folyékony fazis dermedése soran keletkez6
fazisok jellege és Gsszetétele, valamint a dermedéskor az
anyagban ébredé fesziltségek nagysaga.

Gyakorlati oldalrél kézelitve ezt a hegesztett kdtések
mindsége szempontjabél meghatarozé jelentéségi prob-
1émakért, harom kdvetelményt kell régziteniink:

szempogysdg

6 5 W 25 50 70 80
or alekvdllozds mericke, %

8. abra. Az ausztenlites Cr-NI acélok
ujrakristalyosodasl dlagramja (vaziatosan).
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9. abra. Schaeffler-Delong diagram.
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10. 4bra. A Varestraint-féle melegrepedésl
vizsgalat elvl vaziata (fent) és a keletkezé
melegrepedések (lent).
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11. dbra. A Varestralnt-vizsgélat eredménye
a./ hossziranyban, b./ keresztiranyban.

1.) Minden esetben fontos az alapanyagok szabvanyos
Osszetételi hatarainak ellendrzése, kiilondsen a szennye-
z6 elemek tekintetében. A fokozott jelentGségi (pl. atom-
erémivi) hegesztett szerkezetek alapanyagaival és aitala-
ban a hegeszt6 anyagokkal szemben meg kell kdveteini az
S = 0,02% feltéte! teljestiését.

2.) Minden esetben fontos feltétel a szennyez6 elemek-
re nézve old6képes fazis, illetve az ausztenitnél oldéképe-
sebb delta-ferrit megfelelé mennyiség, (legalabb 2%-nyi)
jelenléte, illetve ennek ellendrzése.

3.) Az anyagok és hegesztéanyagok alaptulajdonsaga-
inak meghatarozéasakor, illetve azok, valamint a fontosabb
szerkezetek technoldgiai feltételeinek ellendrzésekor fon-
tos a melegrepedési érzékenység tényleges vizsgalata.

W®

Az anyagok és hegesztéanyagok (a korr6zié és a me-
legrepedés elkeriilése szempontjabél egyarant fontos) fer-
rittartaimét a vegyi 6sszetételbdl kiindulva a Schaeffier-
diagram (nitrogéntartalmd anyagoknél a Schaeffier-De-
Long-féle diagram) segitségével szokas ellendrizni (9. &b~
ra). Gyakran kdvetelmény a ferrittartalom moiszeres mé-
réssel t6rténé megallapitasa. Erre alkaimas a VASKUT-
ban kifejlesztett FERRIKOMP elnevezésii magneses
szonda [18]. Atomerémuvi anyagok ellenérzésének elGirt
mddszere az FC-2 miszerrel valé mérés. Elvégeztiik en-
nek a muszernek a FERRIKOMP és a Forster 1.053 tip.
muszerrel valé dsszehasonlitasat és meghataroziuk az
emlitett harom mérési eljarassal kapott eredmények atsza-
mitasanak (matematikai és diagramos) médszerét [19].

Természetesen meghatarozhaté a delta-ferrit mennyi-
sége a szdvetben metallogréfiai uton is. Megjegyezzik,
hogy az |IW javaslatara — jelent6s kutatémunka nyoman —
szabvanyositasra kertilt és terjed a ferritszam (FN), illetve
az ennek mérésére szolgald (magneses tépberd elvén
mudkdd6) miszer alkalmazasa. [20], [21], [22].

Felhivjuk a figyelmet arra, hogy az ausztenitesre edzett
allapotu kohészati termékek mliszeres mérését olvasztott,
esetleg részlegesen, helyileg megolvasztott mintan kell
elvégezni.

Az alapanyagok és a hegesztd anyagok melegrepedési
érzékenységének vizsgalatara kidolgozott médszerek ké-
zl tébbet is kiprébaltunk, illetve alkalmazunk intézetiink-
ben. Az utdbbi idében leginkébb a Varestraint-vizsgalatot
[8] alkalmazzuk (10. abra).

Ennek Iényege, hogy az ,A” pontban elinditott hegesztés
egy bizonyos idépontjaban (B) a prébalemezt meghajiitva,
akulénb6z6 sugard hajlitdsok soran keletkezett repedések
Osszes hosszat megallapitva és azt a prébadarabok meg-
nydlasara vonatkoztatva kapjuk a melegrepedési érzé-
kenységre jellemz6, 6sszehasonlitasra alkalmas mérésza-
mot. Avizsgalat néhany eredményét mutatja be a 11. ébra.
Lathaté a tisztdn ausztenites 25/20-as Cr-Ni-acél kézis-
mert melegrepedési érzékenysége mellett, hogy a Mo-6t-
vozésii KO35Ti tipust acél érzékenységével is kell szdmol-
ni. Egyébként erre az alapanyag és a hegeszt6 anyag
ellendrzésével, valamint a technoldgiai tényez6k megvé-
lasztasakor a KO36Ti acél hegesztésénél is figyelemmel
kell lenni.

(Folytatds a kdvetkezd szdmban.)
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DR. BALOGH ANDRAS
(Miskolci Egyetem)

A szennyezébk és a reprodukalhatésag
kapcsolata kiulonb6z6 vasotvozetek
dorzshegesztésekor

Bevezetés

Az dmieszt6 (kdzébttiik a leginkabb elterjedt iv-) hegesz-
tések, kilondsen a fellileti oxidrétegre és a hidrogéntartal-
ml szennyezédésekre (rozsda, zsir, olaj) érzékenyek. A
zarvanyosség és a gazporozitas elharitisa végett ezeknél
az eljdrasokndl kévetelmény a héforras kérnyezetének
mechnikai és/vagy vegyi tisztitdsa és az tGjraszennyezédés
elleni védelme. Még fokozottabb tisztasagi kévetelménye-
ket kell teljesiteni a nagy energiastir(iségu (plazmaiv, elekt-
ronsugar, lézersugér) hegesztéseknél.

Az 6miesztéssel sajtolé hegeszté eljarasok még ennél
is gondosabb fellletelkészitést igényelnek. Lemezek el-
lendlldspont, -dudor vagy -vonalhegesztésénél a felileti
reve, vagy szerves szennyez6k jelenlétében mindségi ké-
tés egyaltalan nem készithets.

Az 6mlesztés nélkili sajtolé hegesztéseknél a hegesz-
tés folyamén olvadékfézis nem alakul ki, a varrat hidnya-
ban eltavozni nem képes szennyezék a kétésfellleten
maradnak, vagy attdl csak a diff(ziés kérilmények meg-
szabta Uthosszal tdvolodnak el. Kéveteiményeiben ez még
stlyosabb helyzetet eredményez, mint az 6mleszté he-
gesztések nagyobb térfogatban (varratban) eloszl6 szeny-
nyezé eredet( hibai,

Ez utdbbi csoportban a kétéskialakitds sajatsagos ko-
rilményei, a sirlédasos héforras és a makroméreti képlé-
keny anyagéramids folytdn kilonleges helyet foglal el a
ddrzshegesztés. Szerzé e téma irodalméat informaciésze-
génység enyhitésére adja kozre illetve kdzli a szennyezék
és a kotésfolyamat, valamint a szennyezok és a kotésmi-
ndség Osszefliggésére vonatkoz6 kutatasi eredményeit.

A szennyezGdés okozta zavarok

a hegesztési folyamatban

A dbrzshegesztés kotési folyamata szilard fazisban,
mintegy 0,7...0,9 homolég hémérsékleten befejezédve
megy végbe. A szildrd fazist hegedéshez a feliiletek meg-
tisztulasa, aktiv (kotésképes) centrumok létrejétte és eze-
ken belll racsaparaméter nagysagrendd fellletkdzi tavol-
ség sziikséges [1].

Az aktiv centrumok létrehozaséhoz energiabefektetés
szukséges, amit a suriédas biztosit. Az aktiv foltokkal sta-
tikusan lefedett feliletelemek kozelitése a sajtoléerd fel-
adata. A fellleti szennyez6dés negativ kdvetkezménye,

40

hogy mind a surlédasos hétermelést, mind a feliletelemek
aktivizalasat gatolja.

A fellleti szennyez6dés dorzshegesztéskor alapvetGen
kétféle eredetl. A szennyezGdés egyik csoportjat a he-
gesztendd anyagban talalhato, térfogatban elosztott ide-
gen anyagok alkotjak. Acélokban és méas vasétvdzetekben
leggyakoribbak az oxid-, szulfid- és szilikatzarvanyok.

A kohdszati technoldgia miatt tdbbnyire radtengely ira-
nyl zarvanysorok a doérzshegesztett kotésben radidlis
iranyba fordulnak, ezzel nagy mértékben lecsokkentik a
koGtés szivossagi jellemz6it [2]. Ugyanakkor tobbféle acél-
mindségen és kulonféle farasztasi modokkal kimutatést
nyert az is, hogy a dérzshegesztett kotések kifaradasi
hatdrat az oxidzarvanyok szélsé esetben mintegy 20—
30%-kal, a szilikat- és szulfidzarvanyok 50-60%-kal csok-
kenthetik [3].

Abelsé szennyez6dés mértéke egyes esetekben (auto-
mata acélok, egyes dntdttvasak) olyan nagy lehet, hogy a
hegesztés csak klldnleges kérilmények kdzott lehet ered-
ményes [4]. A bels6 szennyez6k kéziil azokat tekintjik
veszélyesnek, amelyek a forgacstorést elésegitik (S, Pb,
Se) vagy j6 siklasi tulajdonsagokat eredményeznek (grafit,
Pb) [5].

Kilondsen igényes esetben (pl. nuklearis hulladék-kon-
ténerek gyartadsahoz) ezért zarvanykonrollalt (elektrosala-
kos atolvasztasnak és Ca-os kezelésnek aldvetett) alap-
anyagot szokas el6irni [6]. Csokkentett zarvéanytartalmu
acélbol készttik az olajipari mélyfurécséveket és kapcsold-
idomaikat, hogy a kéz6ttiik a dérzshegesztett kétés meg-
bizhatésaga lényegesen névekedjen [7].

A mésik csoportba tartoznak a felliletre kendott és ott
fizikai-kémiai kotéerékkel megtapadt kiilsé szennyez6k.
Forrasukat tekintve ezek leggyakrabban a hegesztést
megeléz6 darabolé-forgacsolé mdvelet(ek) kendanya-
ga(i), a manipuldlas, tarolds, széllitds sorén keletkezé
szennyezédések és a melegtechnolégidk (sajtolas, kova-
csolés, hkezelés) okozta oxidrétegek.

Fémek dorzshegesztésekor fennall a lehetésége a kiil-

sd szennyezddés eltavolitasanak. Afolyamat azonban 6sz-
szetett, ezért az Un. Ontisztulas elemzésekor vizsgélni kell
a kdtésben résztvevé alapanyagokat (azonos, vagy kiilon-
b626), a kdtésgeometriat és azt, hogy milyenek a szeny-
nyezddés eltavolitdsanak idébeli és térbeli kérilményei.
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Az idGtényezd

A szennyezédés eltavolitasahoz kellé id6re van szik-
ség. Adott anyagpérositds dorzshegesztésekor az idd
nagysagat a hegesztés gépi valtozata és a technolégiai
paraméterek determinaljak.

Folyamatos hajtast dérzshegesztéskor (FHD) a he-
gesztési f6idé6 5...50 s intervallummal fedheté le, ami ked-
vezd lehetdséget biztosit a fellleti szennyezédés megbon-
tasahoz és az eltavolitdsukat el6segitd fizikai valtozasok
végbemeneteléhez.

Energiatarolés dérzshegesztéskor (ETD) a f6id6 egy
nagységrenddel kisebb, amibdl a szennyezddés nehezebb
eltavolithatésagara lehet kdvetkeztetni.

Az idétényez6t az egyes gépi valtozatoknal a technolo-
giai paraméterek és a hegesztendé méretek egyittesen
hatarozzak meg.

A méretek jelentésége

A hegesztendo feliiletpar legbels6 pontjanak felllettdl
mért tavolsaga az a kritikus Uthossz, amelyet a legkedve-
z6tlenebb helyen taldlhat6 szennyezdnek az eltavozashoz
be kell futnia. Ezt az Uthosszat a hegesztési idén bellil
(féleg annak utolsd harmadéban) lejatszédé makroszkopi-
kus képlékeny alakvaltozasnak kell biztositania. lly médon
a hegesztési alakvaltozas és a szennyezéeltavolitas ha-
tasfoka kozétt szigort dsszefiiggésnek kell fennalinia.

Cs6-csd, cs6-rud és csé-lemez kapcsolatoknal a kritikus
Gthossz kisebb, mint a rdd-rid, vagy a rid-lemez parosi-
tasndl, ezért feltételezhetd, hogy elébbieknél a szennye-
z6dések eltavolitasa kbnnyebben elérhetd.

A kisérletek kériilményei

A fellleti szennyezék hatdsainak komplexitdsa és a
rendelkezésre allé szlkds irodalmi adatok miatt statisztikai
szemléletl, nagy mintaelemszami kisérletsorozatot ter-
veztink.

A hegesztendd anyagok

Akisérletekhez a fontos elektronikai és mlszertechnikai
alkalmazésokkal jellemezheté C15-FeNi36 anyagparosi-
tast vélasztottuk. A parositas elsé tagja (C15 MSZ 31)
alacsony karbontartalmd, betétedzési otvozetlen acél, a
masodik tag (FeNi36 MSZ 13722/1) kis hétagulasi egytt-
hatdju, atlagosan 36% Ni tartaim( vasétvézet. Az anyag-
parositasra vonatkozé Gsszetételi adatok és egyéb (me-
chanikai, fizikai) jellemzdk a [8] munk&ban mar publikalas-
ra kerdltek.

A munkadarab geomeiridja és méretei

A dorzshegesztésre kerllé munkadarabparost az ipari
igények karakterisztikus csoportja alapjan cs6-csé kapcso-
latként alakitottuk ki, 36 mm-es belsé és 47,5 mm-es klisé
atmérdvel. A hegesztend? felilletek esztergaltak voltak 5
um maximalis érdességmélységgel és 0,05 mm hosszten-
gelyhez viszonyitott merélegességi tliréssel.
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Fellileti tisztasag

A kilsé szennyezettség négy fokozatat a kévetkezd
kezelésekkel értiik el:

1. Alkoholos lemosas (A jeld sorozat)

Etilalkoholos lemosas és szdritas utén az Gjraszennye-
z6dés kizarasaval a lehet6 legtisztabb allapot elérésére,
viszonyitasi alapként;

2. Hiité-kend folyadékokkal szennyezett (H jeli sorozat)

Esztergalaskor haszndlatos hité-kend folyadékkal a
prébadarabok forgacsolasakor szennyezve (lizemi alla-
pot);

3. Olajos szennyezésd (O jeld sorozat)

Shell Plus téli-nyari motorolajba martva;

4. Zsirral szennyezett (Z jeld sorozat)

AFOR Liton (C12 markaju, Li bazist) h64llé kendzsirral
vékonyan bekenve.

Hegesztés kérlilményei

A hegesztést M 801 tipusu, magyar gyartmanyu, ener-
giatarolés dérzshegesztdégépen végeztik a kévetkezd op-
timalt paraméterekkel [8]:

— fajlagos tarolt energia: 110 J/mm?, ezen belil:

tehetetlenségi nyomaték: 2,455 kgm?,
kezdeti szogsebesség: 260 s™,

— feliileti nyomas: 105 MPa,

— kovacsolé nyomés: 105 MPa,

— kovécsolasi idé: 3 s.

A hegesztendd darabok megfogasakor mindkét anyag
esetében axidlis megtamasztast alkalmaztunk, hogy a ten-
gelyirAny megcstszas kikiszobolhetd legyen.

Muszerezettség

A hegesztGgépet elektronikus jeladdkkal lattuk el, ame-
lyek méréhid, méréerdsitd és fénysugaras oszcillograf se-
gitségével lehetdvé tették a szogsebesség, tengelyiranyu
elmozdulas és az axialis er0 kalibralasat, ellenérzését és
idéfliggvénylk regisztralasat.

Kisérleti eredmények

Akisérletek f6 célja az volt, hogy informaciékat nyerjiink
a hegesztendd felliletek kiils6 szennyezettségi allapoté-
nak hegesztési folyamatra gyakorolt hatasarél. Ennek
megfeleléen megmértiik minden darab hosszat, kiilsé és
belsé atmérdjét hegesztés eléit és az Gsszehegesztett
darab hosszat hegesztés utan. Tekintettel arra, hogy a
statisztikus értékelés érdekében minden szennyezettségi
csoportban szaz darabos mintaelemszammal doigoztunk,
e helyen nincs lehetéségink a mintegy 2800 db adat
kozlésére.

A mérési eredmények nagy szama miatt feldolgozasuk-
hoz szamitégépes rendszert alkalmaztunk. A szerzé altal
kifejlesztett EXPSTAT nev( program lehetdvé tette az ada-
tok gyors statisztikai feldolgozasat. Az 1. tablazatban ké-
20t statisztikai jellemzdk elégségesek ahhoz, hogy a mé-
rési eredmények, mint statisztikai vaitozok sirliség- és
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A minta és eloszl4s jellemzdi Alkoholos tisztitdssal | Hat6-kené folyadékkal | Olajos szennyezéssel Zsiros felilettel
Elemszam 100 100 100 100
Min. érték 3,400 2,500 2,700 2,500
Max. érték 4,700 4,900 4,000 3,900
Terjedelem 1,300 2,400 1,300 1,400
Modusz (5 osztély) 4,050 3,700 3,350 i 3,200
Medién 4,000 3,800 3,400 3,200
Atlag 4,019 3,812 3,387 3,157
Harmonikus kézép 4,004 3,757 3,361 3,135
Sz6ras 0,250 0,450 0,294 0,263
Relativ sz6rds % 6,210 11,800 8,670 8,340
2. momentum 0,062 0,200 0,085 0,069
3. momentum 2,8.103 -0,016 -1,1.10° -25.10°
4, momentum 0,013 0,124 0,020 0,016
Lapultsag 3,506 3,099 2,728 3,338
Ferdeséq 0,185 -0,179 _ -0,045 -0,138
Osztély tagszamok 1 5 4 9 8

2 32 15 18 23
3 , 35 40 37 47
4 22 33 24 20
5 6 8 12 2

1. tablazat. A rdvidilés (mint valészinliségl valtozo) eloszlasanak Jellemz6l 100 elemi minték alapjén.

eloszlasfiggvényeirdl kell6 mennyiségi informaciét szol-
galtassanak, és lehetvé tegyék az alapsokasagok és
jellemzdik 6sszehasonlitasat.

A kisérleti eredményekbdél levonhatéd
kdvetkeztetések

A hegesztesi rovidilések adott anyagu, geometridja és
méretl parositdssal a dorzshegesztési folyamat elsérendu
véaltozditdl (J tehetetlenségi nyomaték, w kezdeti szdgse-
besség, po felilleti nyomas) és a szdmos tovéabbi befolya-
sol6 tenyez6tdl (feluleti érdesség, felileti tisztasag, hom-
lokfeliilet merdlegességi tirése, a keresztmetszet tlrése,
a hegeszt6gép rendszeres és véletien eredetd hibai, egye-
bek) figgenek. Joggal tételezhetjiik fel, hogy a kézben
tarthaté elsG- és masodrend( tényezék allandd értéken
tartdséval a véltozasok csak a szandékosan befolyasolt
felileti tisztasag hatasat fejezik ki, a véletlenszerl hatasok
pedig a valészin(iségi valtozé szérésaban jelennek meg.

Az 1. tablazat adatai szerint a minimalis rovidilés a
tiszta felliletek esetében 3 mm felett, a szennyezetteké 3
mm alatt volt. (It és a tovabbiakban a rovidalés fogalom
alatt a C 15 és az FeNi 36 egyittes révidilését értjik). A
legnayyobb értékek 4,9 mm-rél 3,9 mm-re csékkentek.

A terjedelem a hit6-kend folyadékkal szennyezettség
esetén volt a legnagyobb, mivel itt heterogén, egyeniétien,
Uzemi technolégiéra jellemzé tisztatalansagi allapotot mo-
delleztiink.

Az 6t osztallyal (lasd az 1. bra hasabdiagramjait) sza-
molt modusz (a leggyakoribb érték) a legnagyobb tagsza-
mu osztaly kozépértékét jellemzi. Mivel minden esetben a
kozépsé osztaly rendelkezik a legnagyobb tagszéammal, a
leggyakoribb értékek az adott terjedelmeken belll kdzép-
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helyzetet foglalnak el és a szennyezettség névekedésével
csokkennek.

Ugyanez mondhatd el a medianrél, ami a 100 elem(i
rendezett mintdban az 50. rovidilésértiékkel egyezik: a
rovidilések csokkend sorrendje: A-H-O-Z (2. abra).

Az eloszlés legkdzismertebb jellemzdje az atiagérték,
ami a vérhatd érték becslése. A tiszta fellletre jellemzd
4,019 mm-es étlagrovidiilést figyelembe véve a hlité-kend
folyadékos felllet ennél 5,15%-kal, az olajos 15,7%-kal, a
zsiros 21,4%-kal kisebb rovidiilést szenvedett el. Jél latha-
16 a kdzélt adatokbdl, hogy a szennyezédés valdéban csok-
kenti az ETD révidUilését es a csokkenés mértéke rangso-
rolja az egyes szennyezdéfajtékat.

A mintan belil értékszérodas a legegzaktabbul megva-
I6sithato tiszta felliletnél a legkisebb, ezt az azonos médon
szennyezett (olajos és zsiros) fellletek révidilési szérasa
koveti. Alegnagyobb széras a véarakozasnak megfelelGen,
a hité-kend folyadékos Gzemi dllapot esetében adédott.

A 2. abran szemléltetett relativ szérasok (6,21...11,8%)
nem tekinthetdk taizottan nagynak, de a technolégia terve-
z6 szakembert arra figyelmeztetik, hogy a szennyezett
felileteknél a szérédas tiszta fellletekhez viszonyitott
megdupldzédésaval is szamoini kell.

Amomentumok és a segitségiikkel szdmithatd lapultsag
és ferdeség a tényleges eloszlas és az elméleti eloszlas
kozbtti eltérések megitélésére szolgal. A vizsgalt mintaknal
a feltételezett normélis eloszlds helytaliésdgéban nincs
okunk kételkedni.

A hosszcsiszolatokban elvégzett mikroszerkezeti vizs-
galatok a kotésfellileten egyetlen esetben sem mutattak
gazpérusokat, zarédmanyokat, vagy kétéshibakat. A
szennyezett fellilette! dérzshegesztett kotések a [8]-ban
bemutatott bemetszés nélkili szakitéprébatestekkel vég-
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1. dbra. A 33 révidiilés, mint valdszintiségl
véltozé hisztogramjal kiilénbozé fellletl
szennyezettség esetén.

zett vizsgalatokkal (hegesztett dllapotban) minden esetben
a kevésbé szildrd alapanyagban (C15) szakadtak. Ezen
vizsgalatok alapjan biztonsaggal allithat6, hogy a szeny-
nyezédések az érintkezeési fellletrél a hegesztés folyaman
minden esetben eltadvoztak. A szerves szennyez6k esetén
ezt a folyamatot jelentds fustképzodés kisérte.

A szennyezett felllet(i darabok ddrzshegesztési ered-
ményei megmutatték, hogy az adott csé-csé kétéstipus
esetén a mindségi kétéshez szukséges minimdlis rovidi-
lés erds fellleti szennyez6dés mellett is biztosithatd, ami
a hegesztési fellletek el6zetes tisztitasi miveletének szik-
ségtelensége miatt — a tobbi hegeszté eljarastdl eltéréen
— jelentés miveleti koltségmegtakaritast jelent. Az adott
megéllapitas jelentéségét noveli, hogy a szennyezbeltavo-
Itds szempontjabdl kedvezétienebb gyors lefolydsi ETD-
val nyert bizonyitast.

Osszefoglalas

A fémotvdzetek dérzshegesztéséhez idedlis allapotot
jelentene a kiilsé és belsé szennyezdk hidnya. A valos
esetekben azonban mindkét szennyezéfajta jelen van,
ezért kdvetkezményeik nem hagyhatok figyelmen kival.

A belsd szennyez6k elsésorban a dinamikus és ismet-
I6d6 igénybevételekkel szembeni ellenallast rontjak, ezert
nagyon fontos, hogy az ilyen hatdsoknak kitett
dorzshegesztett kotések alapanyagaként korszerG kohéa-
szati technoldgiaval gyartott, redukait zarvanytartalmd
fém(6tvozet)ek keriljenek alkalmazasra. A forgacstorést
elésegité adalékokkal kezelt, in. automata étvozetek fel-
hasznalasa tilos.

A kiilsé szennyezdk jeleniéte a hegesztési rovidilést a
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2. abra. A ds rovidiilések és az s, relativ széréasok
kiilénb6z6 feliileti szennyezettségek esetén.

tiszta allapothoz képest mérsékli. A csékkenés sorrendje:
esztergélasi hiité-kend folyadék, olaj, zsir. A szennyezok
egyuttal a révidilés szérasét is ndvelik.

A vizsgélatok szerint C15-FeNi36 anyagpérositasbol
készitett csé-csd kotéstipus esetén a hegesztési feliiletrdl
alegerésebb kills6 szennyezédés is eltavolithaté volt, amit
az eredményiil kapott kétés teljesértékiisége is megerdsi-
tett. Ebbdl az kdvetkezik, hogy még a kemény munkaren-
diinek tekintett energiatarolds dorzshegesztéskor sincs
szilkség a hegesztend6 fellletek megtisztitasara, ha a
szennyez0k eltdvozasanak geometriai feltételei adottak és
ha a szennyez6dés okozta rovidiléscsdkkenéssel a tech-
nolégia tervezése soran szadmolnak.
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A CLOOS cég 1956-ban mutatta be az
akkor merdben Gj CO2 védégézas
hegesztési eljarast.

Az azéta eltelt id6szakban a cég fejleszto-
mérndkei a hegesztés teriiletén tovabbra
is meghatérozé tevékenységet folytatnak.

CLOOS Magyarorszag
Kereskedelmi Képviselet

| 1118 Budapest, Minerva u. 9.

Telefon: (06-1) 166-3958.

Fax: (06-1) 166-3958.

Valamennyi hegesztési technoldgiara
a legkorszeribbnek szamité
hegeszt6 berendezéseket szallitjuk
Magyarorszagra.

* A kézkedvelt 200 A-es gépektdi a
4-600 A-es tranzisztorizalt impulzus
hegesztégépekig;

% az egyszert forgaté
berendezésekté! a leghonyolultabb
hegesztési feladatokat elvégzé
robotrendszerekig;

* AWI/WIG, AFI/MIG-MAG
technolégiakban jol képzett
szakembereink gyors szallitassal,
alkatrészellatassal, szervizzel 4linak
rendelkezésre. Hird. kédja: 16.
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CORWELD Kft.

Alapitottak: dr. B6d6k Karoly vezetésével
egyetemi oktaték és kutatdk.

Kutatds, fejlesztés, szakértdi tevékenység elsdsorban az alkaimazott anyagtudo-
many terdletén, kildndsen: hegesztés, korrdzid, tdrés, hdkezelés, anyagvizsgdlat,
komplex ipari feladatok megolddsa, kdresetek tanulmdényozdésa.

Tavasszal inditjuk tovdbbképzd tanfolyamainkat hegesztéssel foglalkozd gépész-
Mérndkok és hegeszté szakmérndkok részére.

A CORWELD Kft. vezetdje, dr. Bédodk Karoly vdrja a volt tanitvdnyok és minden
érdeklédd, iparban dolgozé kolléga jelentkezését.

Iroda: Budapest, XI. ker., Bercsényi u. 34/b., |. em. 3.
Telefon: 1667-517 (lizenetrégzitds).
Postai cim és telephely: 1119 Budapest, Barifai u. 31.
Telefon/fax: 1613-301.

Hirdetés kddja: 15.

IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Postacim: 1581 Budapest, Pf. 29.
Telefon: (36-1) 252-3444, Seenger.
Telefax: (36-1) 183-7147.
Telex: 22-62-63.

Anyagmegmunkalas 1ézerrel

Felajanljuk Onnek 1,5 kW-os 1ézeriink szabad kapacitdsat bérmunkara.
% Lemezkivagés 0,4 - 2 mm vastag, max. 200x188 mm befoglalé méretii
acéllemez alkatrészeknél NC programozéssal.

% Hegesztés 0,5 - 1,5 mm vastagsdgtartomanyban,
otvozetlen és 6tvozott acéllemezeknél.

% Hokezelés az altalunk kifejlesztett mikrokrateres struktaréaval.
Tovébbi szolgéltatasaink emléleti ismereteinkre és t6bb éves lézertechnolégiai
gyakorlati tapasztalatainkra alapozva:

- 1ézeres megmunkalési technoldgiak kidolgozasa,

- technolégiai és rendszerkialakitési tandcsadés.

Hirdetés kddja: 17.
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DR. HORVATH IVAN

Tompahegesztett keménypolietilén csé
mikrostrukturaja

A keménypolietilén (KPE) cs6b6l hegesztett vezeté-
kek évtizedek 6ta izemelnek vildgszerte, Jelentésebb
szam meghibésodas nélkiil. A tompahegesztés gya-
korlata az elmult években rohamosan fejl6détt, mig a
kotés mechanizmuséval, a varrat mikrostruktarajaval
foglalkoz6 tudomany lépéshatranyt szenvedett. Az iras
ezekre a hlanyossagokra, ellentmondasokra kivanja
felhivni a figyelmet.

A KPE cs6 hegesztésének gyakorlata — batran kijelent-
hetjik — vilagszerte kialakult, s megfeleléségét mi sem
bizonyitja jobban, mint az a tény, hogy tébbezer kilométer
géz-, viz- és csatornarendszer (izemel évtizedek 6ta, s a
meghibasodas gyakorisdga messze elmarad a hagyoma-
nyos anyagokbdl késziilt csdvekétl. A hegesztéstechno-
|6giai paraméterek pontos elirasabol azt a kdvetkeztetést
vonhatjuk le, hogy a paraméterek, a kétés és a varrat
mikrostruktaraja szoros korrelacioban vannak, s a paramé-
terek be nem tartdsa a varrat szildrdsagét és élettartamat
jelentésen befolyasolja.

A hdrom elem (paraméter, kétés, mikrostruktira) szoros
Osszeflggését csak feltételezések alapjan éliftjidk a kuta-
t6k, s az erre vonatkozd szakirodalom is igen hidnyos.

Jelen irdsunkban a napjainkban elfogadott és publikalt
Gsszeflggéseket taglaljuk, s felhivjuk a figyelmet néhany
ellentmondésra, amely a varrat kialakulasaval, a mikrost-
ruktura felépitésével kapcsolatos, s amely tovabbi kutatast
tesz szilkségessé a problémak tisztazasa érdekében.

A tompahegesztés folyamata

A KPE csd tompahegesztésének f6 miveletei:

— a legyalult csévégek feimelegitése,

— a felmelegitett csovégek 6sszenyomasa,

— a csévégek lehltése.

A miveletek soran torekedni kell arra, hogy a csévégek
melegitéskor kell6 mélységben és kell6 mértékben valja-
nak képlékennyé, az 6sszenyomas idészakaban az 6sz-
szeszoritd eré olyan mértékl és irnyl legyen, hogy a
csovégeken kellé feliileti nyomas alakuljon ki, s ez a nyo-
més mindaddig fennmaradjon, mig a kétés létre nem jon,
a képlékennyé valt anyagrész szilard nem lesz.

Mikézben ezek a miveletek lejatszédnak, a varrat fel-
veszi a végleges alakjat (1. &bra), s ha a makrometszeten
nem lathatéak:

— kotéshibak,

— Uregek,

— dudorarok repedések,

— csont melletti repedések,

— meg nem engedett mértéki palasteltérések,

akkor a varratot jénak értékeljik.
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1. &bra. Tompahegesztett KPE-csé varratalakja.

A makrometszet melegitését kdvetden lathatéva vainak
azok a rétegek (2. abra), amelyek az (n. csont belsd képét
meghatarozzak. A gyakorlati tapasztalat azt bizonyitja,
hogy a csont szélességébdl, a varratdudorok méreteibél,
alakjabdl kdvetkeztetni lehet a technolégiai paraméterek,
illetve folyamatok megfeleléségére.

A hegesztett varrat mikrostruktaréja

A KPE csfanyag jellemzé tulajdonsaga, hogy rossz a
hdvezetési készsége, ezért mind a felmelegedés, mind a
lehilés idGtartama nemcsak a szilkséges hétartalomtdl,
hanem a felmelegités mélységétdl is figg. Minél nagyobb
mélységben kell felmelegitentiink a hegesztés folyaman a
csbanyagot (pl. nagy falvastagsag esetén), annal hosz-
szabb id6 szikséges a kell6 mérték( feimelegedéshez. A
csévég, amely kdzvetleniil érintkezik a hevit6tiikor feliile-
tével, a leggyorsabban veszi 4t a tiikér hémérsékletét, mig
a belsé anyagrészek — a rossz hévezetés miatt — lassan.

Helyes csé- és idomgyartasi technoldgia esetén a mik-
rostrukturat afkoté elemi részecskék, az Gn. szferolitok
viszonylag azonos alakot, méretet, elrendezést mutatnak
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¢ i\:

4. dbra. Tompahegesztett varrat felépitése.

3. abra. KPE-cs6 mikrostrukturaja.

a csGkeresztmetszet minden egyes pontjan (3. abra). A
felmelegités, 6sszenyomaés és lehdlés hatasdra a szferoli-
tok mérete, alakja, elrendezése megvéltozik, ezért a jonak
mondott varrat keresztmetszetében sem lathatunk olyan
egyenletes szferolitmezét, mint azt a cs6 nem hegesztett
részén talalhatunk.

A szakirodalom a varrat mikrostruktarajat a 4. abran
lathat6 felépitésben mutatja be, s a kdvetkezd magyaraza-
tot fizi a négy réteg kialakuldsahoz.

A hegesztés sikjaban (4. abra A-zéna) kisméreti szfe-

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 4. szam (1992/4.)

5. abra. Tompahegesztett varrat mlkrostruktiraja.

rolitokat talalunk, mert ez az anyagrész melegszik fel a
legmagasabb hémérsékletre, s ez az anyagrész — a tlkor
kiemelésekor (véltas) — szenvedi el a leggyorsabb hdilést,
hiszen ez a fellilet szabadon érintkezik a kérnyezd levegé-
vel, s minél tovabb tart a valtas mdvelete, annal nagyobb
mértékl lesz az A-zéna lehdilése. A gyors hilés megaka-
délyozza a nagyméret( szferolitok kialakulasat. A B-zéna-
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6. abra. Rendellenes varrat mikrostrukturaja.

ban még igen erés a felmelegedés, de a valtaskor az
A-zéna megvédi a gyors lehdléstdl, a csdvégek érintkezé-
se és 0sszenyomasa utan tovabb csbkken a gyors hiilés
veszélye, ezért ebben a zénaban nagymeéretli szferolitok
alakulnak ki.

A harmadik, a C-zénaban mar kisebbek a szferolit mé-
retek, mert ez az anyagrész a felmelegedés id6szakaban
kevesebb hémennyiséget kap, s mar érvényesil a fel nem
melegitett anyagrész hdtdhatasa is.

A csont szélén lévé D-zéna csak igen kismértékben
melegszik fel, viszont a cs6évégekre haté nyomas miatt a
jelenlévé szferolitok deformalédnak, dsszetéredeznek.

A felmelegitett anyagrészek — a nyomas hatdsara —
elmozdulnak a helytkrdl, a képlékenyebb részek (pl. A- és
B-z6na) nagyobb mértékben, ezért a fentiekben leirt zénak
hatarvonalai eimosédnak, de a mikrometszeten j6! 1athato-
ak a szferolit-méret kiildnbségek a varrat sikja kdzelében
(5. abra).

Helytelen hegesztéstechnolégiai eljaras esetén még
szembetindbbek a szferolit-méret eltérések, s a hatarvo-
nalak is pontosabban kivehetdk (6. abra).

Az elmélet és a gyakorlat itkdztetése

Ahegesztéstechnolégiai eléirasok, a kutatasok eredmé-
nyeit k6zlé publikaciék néhany fontos adatot rogzitenek a
hegesztési paraméterek soraban, amelyeknek be nem
tartdsa esetén varrathibak, makro- és mikrostrukttra rend-
ellenességek fellépését josoljak.

Az adatok kéziil a kévetkezdk a legfontosabbak:

— a hevitdtikor hémérséklete,

— a feimelegités id6tartama, nyomasa,

— a valtas id6tartama,
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— a nyomasemelés sebessége,

— az Osszeszoritas nyomasértéke,

- a hiilés idétartama.

Az Epitésigyi Mindségellendrzd Intézetben kordbban
végrehajtott kisérletek, a hosszi évek alatt ellendrzott
hegesztéskivitelezések, s a szakirodalmi utaldsok arra
engednek kdvetkeztetni, hogy a hegesztési paraméterek,
a kotésszildrdsdg és a mikrostruktira k6zotti szoros korre-
I4cidt meg kell kérddjelezniink.

A hevitétikor hémérsékletének pontos elbirasa oly-
annyira nem fontos, hogy hazankban is kétféle hémérsék-
leten (215, ill. 235 °C) torténik a tompahegesztés, de igen
kivalé varratot lehet késziteni 200 °C-on, vagy 255 °C-on
is.

A kisérletek igazoltak, hogy az irodalom altal oly szigo-
rdan eldirt felileti nyomas (p = 1,5.10° Pa), amelyet mind
a hevités elsé iddszakaban, mind a felmelegitett csévégek
Osszenyomasa (illesztése) id6szakaban be kell tartani,
nem is olyan fontos paraméter, hiszen kelld szilardsagi és
élettartamt varrat készithetd abban az esetben is, haez a
nyomas csupan a harmadrésze, vagy a hdromszorosa az
eléirtnak.

A valtas idétartamat — az elSirasok szerint — minimdlis
értéken kell tartani (els6sorban hideg, szeles idében), mert
a gyors cs6véghllés olyan mikrostrukturat hoz létre a
csovég fellleteken, amely alkalmatlan a kotésre. Ezzel
szemben, viszonylag hosszabb valtasidé mellett is |étre tud
jonni kell6 szilardsagy kotés.

A nyomasemelés sebességére a technoldgiai eldirasok
a ,megfeleld” sz6t alkaimazzak, amelynek sem szamokban
kifejezhetd értéke, sem tudomanyos alapja nincs. Ha tul-
zottan nagy a sebesség, a képlékennyé valt anyag kiszorul
a fellletek kozdl, ha lassi a nyomasemelkedés, a képlé-
keny rész megszilardul, s nem jon létre megfelels kotés.
Ezt a gyakorlati tapasztalatot hasznalja fel a varratmindsi-
tési eldirds, amikor a csont szélességét szamszakilag is
behatérolja. Ennek ellenére megfelelének mutatkoznak —
elég széles hataron belill — a viszonylag keskeny, illetve
széles csontok is.

Az ellentmondéasokat tovabb bonyolitja az a tény, hogy
avarrat szilardsagat, élettartamat olyan vizsgalati modsze-
rekkel allapitjak meg, amelyeknek elfogadhatdsaga erésen
vitathaté (pl. a tartés szilardsagvizsgalat).

Osszefoglalas

Afentiekben leirtakbél is kdvetkezik, hogy a KPE csévek
(lemezek) tompahegesziésének elmélete és gyakorlata
kézott jelentbs faziseltolédas van. A hegesztéskivitelezés
— az egyre jobb anyagokbdl és egyre tokéletesebb gyar-
tastechnoldgiaval késziilt csévek, a mind korszer{bb he-
gesztégépek és a technolégiai fegyelem megszilérdulasa
hatasara (néhany esettdl eltekintve) — kivalénak mondha-
t6, a tudomany viszont, amely a megfelelé szilardsagu és
élettartam(i hegesztett kétések elméleti magyarazatat ad-
hatnd, még nem bizonyttott semmit.
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. o Gépesiteni kivan? Munkaeré gondja van?
/ = Vegye igénybe segitségiinket!

Technolégia tervezés: technol6giai folyamatait megtervezziik!

Gépek beszerzése: hegeszt6, hegesztést el6készit6 és varrat h6kezelS gépeket, automata-
kat, robotokat, acélszerkezet megmunkalé horizontal vagy egyéb forgdcsol6 karusszel gépeket el6nyds feltételek mellett
megszerziink.

Hasznilt gépek értékesitése, gépkolcsonzés: kivinsigara gépigényét j6 allapotd hasznélt gépek formdjéban, olcsén,
az ttelepités megszervezésével egyiitt megoldjuk. Gépsziikségletét kdlcsonbérlet formajéban is lehet6vé tessziik. Ha

sziikséges, kezelGt is biztositunk.
Adatbank: ha van gépfeleslege, amelyet eladni kivén, ha van kolcséndzhetd gépe, munkaerdje vagy ilyen irdnyd igényét
kivénja bejelenteni: lépjen kapcsolatba adatbankunkkal.

Ajanlatunk:

@ IGM RT 280/6 hegeszts robot kiegészits berendezésekkel @ KPE cs6 tiikrhegeszt6 gép ¢ 20-125 mm @
@ Hiit6 kompresszor FHL 20 COP tip. R 22/15 hiit6kdzeggel, 16,8 kW hiitSteljesitménnyel kondenzétor @
® Levegl kompresszor 40 m3/h, 10 bar, 3001-es tartallyal @

@ Munkanélkiili minésitett CO2 hegeszté @ Kiilfoldi munkat vallalé mindsitett hegeszt6 és/vagy brigdd @

Virjuk érdeklédésiiket!
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, XIV. ker., Fogarasi 1t 10-14.
Telefon: 183-5268, tel./fax: 163-3295.

Hirdetés kodja: 19.

IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET

1148 Budapest, Fogarasi tit 10-14. Postacim: 1581 Budapest, Pf. 29.
Telefon: (36-1) 252-3444, Hindels.
Telefax: (36-1) 183-7147. Telex: 22-6263.

Mikroplazma-hegesztés

Elényei:
- minimAlis deformécid,
- koltségmegtakaritas karbantartasnal és javitasnal.

Felhasznalasi teriiletei:
- szerszamgyartas, -javitas,
- gépalkatrészek hegesztése.

Villaljuk
gépalkatrészek, szerszdimelemek hegesztését
és javitohegesztését, sziikség esetén
az utbkezelésekkel egyiitt
(hékezelés, feliiletkezelés, feliiletbevonas).

Hirdetés kodja: 18.

Szerszamél felrakds

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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DR. KOVACS MIHALY
(Banki Donéat Miiszaki Féiskola)

Hegeszto szaktechnikus- és
hegesztomester-képzés Magyarorszagon

Az 1990 jilius elején életbe Iépett MSZ 4362 ,Uzemek
alkalmassaga hegesztett termékek gyartasara” eldirja,
hogy a hegesztett termékek szakszeri kivitelezésének
feltétele tobbek kozétt az is, hogy ,a munka irdnyitdséra,
végrehajtdséra és ellendrzésére megfelelS képességi és
szamu hegeszté szakember, hegeszié és vizsgélGsze-
mélyzet dlljon rendelkezésre.”

A hegeszt szakemberek csoportjba sorclandé a he-
geszté szakmérnokon, a hegesztd szakiizemmérndkeén, a
gépgyartastechnolégus Gzemmérnokon kivill a hegesztd
szaktechnikus és a hegesztémester. (A pontossag kedvé-
ért megjegyezziik, hogy a nemrégiben megjelent 12/1992.
(IV. 4) IKM szaml rendelet a ,mester” megnevezést a régi
értelemben értelmezi a kisipari képzésben. A szerk.)

A hegeszté szaktechnlkus (régebbi nevén hegeszté
miszaki szakember) -képzés a 3/1969. (V. 29.) KGM
rendelet, illetve a 3/1975. KGM rendelet alapjan iskolan
kivili oktatds keretében indult el 1972-ben, a Gépipari
Technoldgiai Intézet és a Banki Donat Miszaki Féiskola
egyittmikddésében. (Id6kozben ezeket a jogszabélyokat
hatalyon kivil helyezték.) Az elmdlt hisz év soran kozel
1600 f6t képeztek ki, s a 316 6ras képzés utan kb. 1200 {6
szerzett oklevelet. llyen oklevelet kaptak a G6doilGi Agréar-
tudomanyi Egyetem mezégazdasagi gépjavité és alkat-
részgyarté szakmérnoki képzésben allamvizsgézott szak-
mérndk hallgaték is. [1].

A hegeszt6 szaktechnikus névre atkeresztelt hegeszté
szakember megfelel az EWF (European Welding Federa-
tion) szerinti European Welding Technologist (EWT) kate-
gérianak.(Szerencsésebb lenne a hegeszt6technolgus
elnevezés, bar igaz, hogy technol6gus alatt hazankban
altalaban féiskolai végzettségli izemmérndkét értenek.)
Az EWF szakbizottsaga (Committee for Theoretical Edu-
cation and Training) altal 1992-ben kiadott iranyelv részle-
tesen tartalmazza a képzés idétartamét és szakmai tanter-
vét. [2].

Ez a tanterv (miként a mar életbe lépett hegeszté szak-
mérndki képzésre vonatkozd tanterv is) atvette a DVS
hegeszté szakember képzési koncepcidjat és a bizottsag
atdolgozas utan iranyelvként kiadta a tagorszagok szama-
ra. Anégy témakor, amelyre a képzés épiil, az alabbi (sz6
szerinti forditasban) [3], [4]:

1. Hegesztési eljarasok és berendezések.

2. Anyagok és azok viselkedése hegesztéskor (anyag-
tudomany).

3. Hegesztett szerkezetek tervezése.

4. Gyartas és mérnoki alkalmazasok.
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Heg. szak- | Heg.szak- | Hegeszid-
Témakor mérndk technikus mester
(EWE) (EWT) (EWS)
Hegeszt6 eljarasok
és berendezések 102 80 g
Anyagok és viselkedé-
stk hegesztéskor 110 80 4
Hegesztett szerkezetek
tervezése 64 40 2
Gyartas és mémoki
alkalmazasok 110 &0 50
Hegesztési gyakorlat 60 30
QOsszesen 446 310 160

1. tablazat.

Az EWF iranyelve szerint a képzésnek a hegesztd szak-
emberek harom szintjén (mérnok - szaktechnikus - mester)
ezekre a témakordkre kell épiilnie, természetesen eltéré
éraszammal és tartalommal, valamint eltéré kéveteimény-
szinttel.

Az 1. tablazat 6sszehasonlitia a mérnék (European
Welding Engineering = EWE), a szaktechnikus (EWT) és
a mester (European Welding Specialist = EWS) képzésnél
oktatandé éraszamokat. A hegeszt6 szakmérndkképzés
386 oraja kiegésziil 60 6ra hegesztési gyakorlattal, igy a
teljes képzés 6raszama 446 éra. [5].

A hegeszt6 szaktechnikus képzés 280 6rajahoz viszo-
nyitva 30 éra gyakorlat jarul, s mivel még a végleges
véaltozat nem jelent meg, a képzés Graszama a vizsga
idétartamaval még novekszik.

A hazai hegeszt6 miszaki szakemberképzés 316 6ras
éraszama képzési idejét tekintve megfelel az Gj eurdpai
elvarasoknak, a tematikat az EWF irnyelveinek megfele-
I6en kell médositani. A 316 6rabél 252 éra elméleti és 64
6ra gyakoriati képzés, a 252 6ra jelenleg érvényes tanterv
szerinti megoszlasa az emlitett 4 témakérre: 1. téma: 110
6ra, 2. téma: 68 6ra, 3. téma: 44 6ra, 4. téma: 30 6ra. Mint
az 6sszehasonlitasbol kiderdl, a tematikat gy kell médo-
sitani, hogy nagyobb hangstlyt kelthelyezni a gyarts-iize-
meitetés-mindségbiztositas témateriiletekre, az ipari alkal-
mazasra. A hegeszt6 miszaki szakemberképzés jelenleg
5 6ras irasbelivel és szbbeli vizsgaval zérul, s csak a jol
felkészult hallgatok kapnak oklevelet.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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A hegesztémester-képzés ugyanakkor hazankban
még nem indult meg, a képzésre vonatkozé EWF iranyelv
végleges valtozata még nem készilt el. ADVS 1771 irény-
elve kordbban a hegesztémester (Schweissfachmann)
képzésre 140 érat iranyzott el6, az EWF javaslata szerint
160 6ra szilkséges ahhoz, hogy valakibél mester valjék. Az
egyes témakorok 6raszamai a kdvetkezdk:

Témakor DVS 1171 EWF
1. 36 45
2. 42 45
3. 34 20
4, 28 50 |
Osszesen 140 6ra 160 bra
2. tablazat.

Ezekhez még az egyes témakorokhdz kapcsol6dé iras-
beli és szdbeli vizsga 6raszama adédik.

A hegesztémester-képzés hazai meginditasa 1991 ta-
vaszan meriilt fel elészér, s a GTE Kozponti Hegesztési
Szakosztalya szakosztalyi Glésen vitatta meg 1991 juniu-
séban. A képzés részletes tematikdja a GTE megbizasa
alapjan elkészilt, s a GTE 1992 &szi tanfolyamai kdzott
meghirdette. Remélhetéen egyre tébb kisvallalkozas, ki-
sebb véllalat érzi szikségét annak, hogy gyakorlati tudas-
sal rendelkezd szakemberébdl hegesztémestert képez-
zen. Az MSZ 4362 szerint a hegesztdmester ,az a mive-
zetd vagy csoportvezetd, aki

- lehetdleg tobb vizsgacsoportban mindsitett hegesztd,

- legalabb 6t éves szakmai gyakoriattal,

- kell6 jartassaggal, valamint

- szakirdnyu tanfolyami végzettséggel rendelkezik.”

ltt a hangslly a mindsitésen és a hosszabb szakmai
gyakorlaton van, miutan a tanfolyam (hasonléan a DVS-
képzéshez) dontéen elméleti képzés, amelyben csak
anyagvizsgélati és technoldgiai bemutatd szerepel, de
nincs lehetéség hosszabb idejli hegesztési gyakorlatok
végzésére. (Idokdzben megjelent a 12/1992. (IV. 4.) IKM
szamu rendelet, amellyel - magyar vonatkozasban - a
képzést egyeztetni kell.)

'Nem érdektelen, ha az EWF hegeszt6 szaktechnikus-
és hegesztémester-képzésére vonatkozé tanfolyami te-
matika f6bb fejezeteit itt bemutatjuk, mert varhatéan lénye-
ges valtozasok mar nem kovetkeznek be. A 3. tablazat a
négy témakoér egyes fejezeteit és draszamait mutatja be.

A hegesztésl eljarasok és berendezések témakér a
fontosabb alapismeretek ismétiése utan az ipari gyaorlat-
ban elterjedt hegesztési eljarasokat targyalja, réviden ki-
térve a végasra, a termikus szérasra, a lagy- és kemény-
forrasztasra, illetve a mianyagok kétésére. Tekintettel ar-
ra, hogy az egyes eljarasok ismertetésére rendelkezésre
allé 6raszam kevés, szakmailag és médszertanilag egya-
réant megfelel6 tanfolyami segédanyagot kell a hallgatok-
nak atadni. [6]. A DVS tanfolyamokon az oktatok munkéjat
j0l tgondolt, egyszerGen értheten féliak segitik.
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Az anyagok és azok viselkedése hegesztéskor téma-
kér voltaképpen anyagvizsgélati, anyagismereti és a fé-
mek hegeszitésére vonatkozé fejezeteket tartalmaz. Ezen
témak targyaldsakor fel kell tételezniilyen iranyu alapisme-
retek meglétét, mivel a tanfolyamon nincs lehetGség arra,
hogy a hallgaték alapképzésben részesiiljenek. Fontos,
hogy az eurdpai szabvényok valtozaséval kozel egyidében
a hallgatok megismerjék az (j alapanyag- és hozaganyag-
tipusokat, -jeloléseket és -alkaimazasokat.

A hegesztett szerkezetek tervezése témakar a legki-
sebb éraszamu, ugyanakkor alapveté statikai, szilardsag-
tani és mechanikai ismeretek nélkil nem elsajatithaté. A
hegesztett kapcsolatok kialakitasa, egyszerd méretezésé-
nek megismerése néikilézhetetlen a 4. témakdr megérté-
séhez. A hazai k6zépszintl hegesztoképzésben a szerke-
zetek kialakitasa és méretezése tdbbnyire hattérbe szoruit
vagy elmaradt, erre fokozottan hangsulyt kell helyezni. A
hallgatéknak ugyanis minden témakoérbél kell irasbeli és
szébeli vizsgét tenniik, s példaul ennél a fejezetnél egy-
szerli hegesztett kapcsolat méretezését is meg kell oldani
a vizsgan.

A 4. témakoér a gyéartas és a mérnokl alkalmazéasok,
amelynek 6raszama a legnagyobb és egyben ez a targykér
a legfontosabb is. A mindségbiztositds és a gazdasagos-
séag jelentéségét kuldn is ki kell emelni, s a témakér targya-
lasa sorén egy esettanulmanyon keresztiil kell bemutatni -
a négy témakor alapos megismerését feltételezve - a
hegesztémester eurépai kovetelményeknek megfeleld fel-
adatat, szerepét.

A hazai hegeszté szakemberek iskolarendszeren kivili
képesitési, mindsitési és ellendrzési rendszerét az 1992
januérjéban létrejott Magyar Hegesztémindsité Testllet
mukodteti. A kdzeljpvében elfogadasra kerild ,kegesztd
képzd, képesité és mindsité helyek alkalmassag-tanisita-
sanak eljarasrendje” alapjan mindazon vallalatok (intézmé-
nyek) vehetnek részt a szakemberképzésben, amelyek az
MHMT eljarasrendje szerinti ,alkalmas” tanusitvanyt meg-
szerezték. A Testiletnek hamarosan ki kell dolgoznia mind
a hegeszt6 szaktechnikus-, mind a hegesztémester-kép-
zés vizsgaszabalyzatat, a vizsgaztatas rendjét és az okle-
vél kiadasat. Bar hazank egyelére még nem tagja az
EWF-nek, célszerli a képzést az EWF ajanlasai és irany-
elvei alapjan végezni, hogy az oklevelek késébbi EWF
szerinti elismerésének ne legyen akadalya.

Valamennyilink érdeke, hogy valésagga valjon a hires
német zeneszerz6, Schumann gondolata, miszerint ,Az
igazi mester nem tanitvanyokat nevel, hanem megintcsak
mestereket.”
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Megrendelés:
telefonon: 132-29-30,

levélben: Monteditio Kft,
1075 Budapest,
Kdaroly krt. 5/a.

(korldtozott mértékben)
megvdasarolhatdk

1. Heg. eljérasok és berendezések EWT EWS 3. Hegesztett szerkazetek tervezése EWT EWS
1.1, Aheg.technolégia alapismeretei 2 1 3.1. Szilérdsagtani alapismeretek 4 2
1.2. Gazhegesziés 4 2 3.2. Ahegesztés méretezésének alapjai 6 3
1.3 Egyéb autogén eljarasok 1 1 3.3. Hegesztett kapcsolatok méretezési elvei 4 2
1.4 Elektrotechnikai alapismeretek 4 2 3.4. Hegesztett kotések kialakitasa 4 4
1.5 Ahegeszt6iv jellemz6i 2 1 3.5. Torésmechanikai alapismeretek 2 0
1.6 Ivhegeszté sramforrasok 4 2 3.6. Heg. kapcs.ok viselkedése kib. terh.nél 2 1
1.7. Védgazas ivhegeszid elj.ok ism. 2 2 3.7. Heg. kapcs.ok mér. statikus igénybevét. 5 3
1.8. AWI hegesztés 6 4 3.8. Heg. kapcs.ok viselk. dinamikus terh.nél 2 1
1.9 AFl és CO2 védGgazas ivhegesztés 8 5 3.9. Din. ig.vett heg. kapcs.ok méretezése 4 2
1.10. Bevont elektrodés kézi ivhegesztés 6 4 3.10. Héterh.nek kitett heg. kapcs.ok mér. 2 1
1.11. Fedettivd hegesztés 4 2 3.11. Al és al.otvozeth6l késziilt szerk. mér. 4 1
1.12. Ellendlias hegesziés 6 2 3.12. Betonacélok heg. kdtései 1 0
1.13. Egyéb hegesztési eljarasok 6 3
1.14, Végés és egyéb anyagszévilaszib of, | 4 2 Osszesen 40 20
1.15. Termikus szérés , 2 1
1.16 Gépesitett eljarasok és robotok 4 2
1.17. LAgy- és keményforrasztas 4 2 4. Gyartas és mérnoki alkalmazasok EWT EWS
1.18. Mianyagok kotési eljarasai 2 1 e .
148, Korszord anyagok Kotsi e D10 | ez kol s i | & | s
1:20. Hegesztési gyakorlati bemutatd 8 6 4.3. Hegesztési fesz(itségek és elhuzodésok 4 2
Osszesen 80 45 4.4. Hegesztd készllékek és eszkozok 4 4
4.5. Egészségvédelem és balesetelhdritas 4 3
4.6. Mérés, ellendrzés és hibafeivétel 4 4
4.7. Roncsoldsmentes vizsgalatok 10 6
2. Anyagok és azok viselkedése hegkor | EWT | EWS 4.8. Gazdasagossag 5 2
4.9. Javitbhegesztés 4 3
2.1. Acélok gyartasa és jelolése 4.10. Hibafelismerés 1 0
2.2. Fémek és heg. kotéseik vizsgélata 4.11. Esetjatékok 28 14
2.3. Szinestémek szerk. és tulajdonségai - heg. folyamat min. gyak. bemutatasa 2 2
2.4, Otvbzetek és tzisdiagramok - hegeszték min. gyakorlati bemutatésa 4 4
2.5. Fe-C otvozetek
2.6. Alapag.ok és heg. kitéseik hkezelése Osszesen 80 50
2.7. Hegesztett kotések kialakitasai
2.8, Otvdzetlen acélok és C-Mn acélok 3. thblazat.
2.9. Acélok repedési jelenségei ~ —

Lapunk korabbi szdmainak
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HEGESZTESTECHNIKA

ShoAmms. &, —. felvételt hirdet az 1993. februirjiaban induld
a5sopanpanem NI = c0co00e el hegeszt6 szakmérnoki szakra.

OO0 T et R T L HH
BUDAPESTI MOSZAKI EGYETEM A hegeszt6 szakmémok képzés célja, hogy a megfelels
Gépészmérnoki Kar el6képzettséggel rendelkez6 mérndkok szdmadra a hegesztés

és rokoneljarésai teriiletén megfelelé mélységig szakmai
: ‘ = és tudoményos ismereteket adjon a kovetkezd témakdrdkben:
Z ; mtal - anyagtudomény (anyagismeret €s hegeszthet6ség),
|/ - hegeszt8eljarasok és -berendezések,
- hegesztett szerkezetek tervezése,
- gyartas és minGségbiztositas.
Az egyes targyak kiméretét, illetve a tantdrgyak programjnak tartalmét Ggy 4llftottuk dssze, hogy azok
megfeleljenek az European Welding Engineer (Eur6pai Hegeszté Mémaok) képzés kovetelményeinek,
s ugyanakkor a sokéves oktatési tapasztalataink szerinti témateriiletek is megmaradjanak.

A képzés négy félév oktatdsbél és egy félév diplomatervezésbdl 4ll. Az dnkoltséges képzés végén - a jelenlegi
targyaldsok szerint - kiilon feltételek alapjén val6szintileg megszerezhetS az Eur6pai Hegeszt6 Mémdok cim is.

A képzésre jelentkezni lehet a BME Gépészmérnoki Kar Dékini Hivataldban 1993. januar 15-ig.
Cim: 1111 Budapest, XI. ker., Miiegyetem rakpart 1-3.

Szakmai kérdésekben érdeklGdni lehet a BME Mechanikai Technolégia és Anyagszerkezettani Intézetben
(1111 Budapest, XL ker., Bertalan L. u. 7. alatt, illetve a 1666-046 telefonszimon).

A Budapesti Mtiszaki Egyetem Gépészmérnoki Kara

Hirdetés kodja: 20.

Hegeszt6képzés munkanélkiiliek szamara!

Regisztralt munkanélkiiliek
jelentkezését varjuk!

NPy =

fv- és langhegeszt6 szakmunkés tanfolyam (4 hénapos)

50 {6 részére.
Feltételek: 8 dltalanos iskolai végzettség; betanitott hegeszt6i bizonyitvany; felvételkor tesztvizsga.

fv- vagy linghegeszt$ betanit6 tanfolyam (2 hénapos)

60 f6 részére.
Feltétel: 8 4ltaldnos iskolai végzettség.

A Févérosi Munkaiigyi Kézponthoz beadott és elfogadott palyazatban szerepld intenziv
tanfolyamok a vizsgahoz sziikséges felkésziiltséget biztositjak, ezdltal a tanfolyamok a
képzettséget igazol6 bizonyitvanyokkal zarulnak.

A tanfolyamokat, a vizsgakat és a mindsitéseket a munkaiigyi kdzpont finanszirozza.
Segitjiik a vizsgazott hallgatok elhelyezkedését. Jelentkezni lehet: személyesen vagy levélben a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél (1148 Budapest, Fogarasi 1it 10-14., IV. em. 408.)
Bdvebb informéci6: 183-5268 telefonsziamon.

Hirdetés kddja: 21.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)

53



INFORMACIO

Bevonatos finomlemezek lézersugaras hegesztése

1. abra. Fehér lemezek lézersugaras hegesztéssel
készitett I-varratdnak metszete.

2. dbra. Fehér lemezek lézersugaras hegesztéssel
készitett sarokvarratanak metszete.

3. dbra. Fehér lemezek Iézersugaras hegesztéssel
készitett varratanak metszete.

4. abra. Arany- (feliil) és aluminlumpigmentélt lakk
(alul) bevonat( lemezek lézersugaras hegesztéssel
készitett varratanak nézetl képel (40-szeres nagyitas).

(W. Schwarz u. a.: Laserstrahischweissen beschichteter
Feinstbleche. Toméritvény a Schweissen u. Schneiden 7/92
szédma 384-387 oldalérél.)

A referélt kdzleményben ismertetett munka célja az Al-mal,
Zn-kel, valamint kiilonbéz6 lakkokkal bevonatolt lemezek |ézersu-
garas hegeszthet8ségének vizsgdlata, a paraméterek nagyva-
kumra is tdmor varratok elérését célz6 optimalizaldsa.

A vizsgélati eredmények megerésttették, hogy a vizsgélt 0,25
mm vastag fehér- (1.-3. ébra), illetve aluminiummal g6zolit
(C=0,05-014%, illetve C=0,1, Si=0,12, Mn=0,2-0,45, P és
$<0,09%) acéllemezek Ar védbg4z alatt, célszertien als6 gazvé-
delemmel a kdvetelményeknek megfelels, kisebb mint 1070
mbar/s témdrséget eredményez6 médon 100 W Iézerteljesit-
ménnyel, 15 J impulzus csicsenergidval hegesztheték (4. dbra).
Ez érvényes tompa- és sarok- és atlapolt varratokra egyarént (az
ut6bbi varratfajtakat Al-mal g6zéit lemezek esetében nem vizsgél-
ték).

A konzervdoboz-aranylakk (epoxidharz-phenolharz kombiné-
ci6, 4,5 g/m) bevonatu lemezek esetében |-varrat készithets, de
az impulzusenergia meghatérozott értéket nem Iéphet til, ha a
réteg leégését a lehetd legkisebb mértéken kell tartani. Alumini-
umpigment lakkal (epoxidharz-phenolharz lakk, 6 g/m) bevont
lemezek — a lakkban 1év6 Al lemezkék abszorpcitja miatt — csak
nagyobb impulzusenergidval hegesztheték, amely viszont a lakk
leégéséhez és ezéltal a varrat tisztatalansagahoz vezet.

Az egyéb lakkréteggel bevont lemezek esetében a varratban
repedések is képzbdtek. A vakumtdmérség azonban ezekben az
esetekben is megfelels volt.

Ref.: Hoffmann Séndor (ITl)

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 4. szam (1992/4.)
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Porbeles huzalelektrédak 6tvézetlen és gyengén 6tvézétt acélo
aktivvédégazas hegesztéséhez

(R. Killing: Filldrahtelektroden
zum Metall-Aktivgasschweissen un-
legierter und nidriglegierter Stihle -
wie unterscheiden sie sich? Témbrit-
vény a Praktiker 9/92 széma 535-536.
oldalérél.)

A piacon levd, véddgazt igénylé por-
beles huzalok sokasaga elSallitasi méd,
téltetjelleg és felhasznalasi tulajdonség
szerinti egyértelm( osztalyz4st tenne
szlkségessé. Az eredeti kbzlemény en-
nek alapelemeit foglalja dssze.

El6allitasi méd

Az 1. abra a porbeles huzalok formait
szemiéiteti. A gazvédelmet igénylé hu-
zalok leghasznalatosabb formainak
metszeteit viszont a 2. és a 3. dbra
mutatja.

Ahuzalok elballitasi modjatismertnek
tekintve is meg kell jegyezni, hogy reze-
zettfellilettel csak a zart huzal gyarthaté.

A tltet fajtéi

Fémpor és salakképzé tartalmi hu-
zalokat kell megkllonbéztetni. Az utéb-
biak a f66sszetevék alapjan lehetnek
bézikus és rutilos jellegliek. A rutilosok-
nal tovabbi tagolas szlikséges aszerint,
hogy a hegesztés milyen (csak vizszin-
tes vagy harant is, vagy barmely) hely-
zetben végezhetd el.

Az 1. téblézat a téltet legfontosabb
alkotéit is szemléitetve csoportositia a
huzalokat.

Avaspor nagyobb kihozatalt eredmé-
nyez, emellett a mag fele jobb héatvitelt
és ezéital egyenletesebb leolvadést biz-
tosit. A ferromangéan és ferroszilicium
dezoxidéaloként hat, a ferrotitin pedig

Porbél jellege T . P .
Hegesztési helyzet Asvanyi sszetevok Fémes dsszetevok
Vaspor Fe
Fémpor Ferromangan FeM
Ferroszilicium FeSi
Rutil Rutil TiOz Vaspor Fe
Kvarc  Si02 Ferromangan FeMn
Vizszintes, Magnéziumoxid MgO
harént Cirkdniumoxid  ZrO;
Rutil Rutil  TiO2 Vaspor Fe
limenit FeO - TiOz Ferromangan FeMn
Cirkoniumoxid ~ ZrO2 Ferroszilicium FeSi
minden Kvarc  Si02 Ferrotitan  FeTi
Bézikus Fojpat CaFz Vaspor Fe
Kalciumoxid Ca0 Ferromangan FeMn
Rutil  TiO2 Ferroszilicium FeSi
| Kvarc  SiO2

1. téblézat. Otvdzetlen és gyengén btvézott acélok hegesztésére
alkalmas, aktiv véd6gézt igényl6 porbeles huzalelektrédak

fébb porbél 6sszetevéi.

1. Abra. Porbeles huzalelektrédak
szokésos keresztmetszeti formai.

2. &bra. Nyitott csékeresztmetszeti
porbeles huzal aktiv
védbgézas hegesztéshez.
javitia a heganyag szivéssagét. A fém-
por toitetd tipusok Altaldban 4svanyi al-
kotdkat nem tartalmaznak és ezért sala-

kot nem képeznek.

A csak vizszintes és harant helyzet-
ben hasznélhat6é rutilos huzalok csak
rutilt, a minden helyzetben hasznalhat6k
emellett még ilmenitet is tartalmaznak.
A kényszerhelyzetben is hasznalhaté ti-
pusok a porbéiben Al2O3-t és CaFa-t is
tartalmaznak. A rutiltipust a Iényegében
csekeély SiOz tartalom jellemzi. A bazikus
salakképzbk féként a CaFz és CaO.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 4. szam (1992/4.)

3. 4bra. Zart csbkeresztmetszet(
porbeles huzal aktiv
védbgazas hegesztéshez.

Megklldnboztethetiink ,salaksze-
gény” és ,salakgazdag” tipusokat is.
~Salakgazdag” huzalrél van szé akkor is,
ha a téltet kevés salakképzét tartaimaz,
de a fémes komponens részardnya
nagy.

Felhasznélési tulajdonsagok

A fémpor toltetld huzalelektr6dak le-
het&séget adnak az olyan olcsé 6tvozs-
anyagok hasznalatara is, mint a fer-
rokrém, -molibdén, -nikkel. Igy olcsébb
Stvdzott huzaltipusok allithatdk elé.
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Acsak valy( és horizontal helyzetben
hasznélhaté rutilos huzalok hig salakot
képeznek. Ez lehetéséget ad sarok-, va-
lamint tompavarratok t6it6- és takaroré-
tegének nagy sebességget is j6 kllalakd
készitésére. A csekély kvarctartalmu és
rutilt rézben ilmenittel helyettesitett hu-
zalok sdrinfolyd, gyorsan dermedé sa-
lakot adnak, ezaltal lehetévé téve fliggd-
leges helyzetben is a hegfurdd biztos
megtamasztasat. Ezzel a tipussal alulrél
felfelé is nagy arammal lehet dolgozni.

Ez meghatarozott esetekben gazdaséagi
elényt is adhat.

Abazikus tipus kevés hidrogéntartal-
mu, 6 szivéssagl heganyagot ad. Ez
kiléndsen a nagyobb szilardsagu acé-
loknédl, a nagy falvastagsagu, merev
szerkezeteknél elbnyds.

A piacon talalhaté védbgazt igényld
huzalok egy része CO2-vel, vagy kevert-
géazzal (M1 — M3, de f6ként M2.1) hasz-
nalhatd. De léteznek csak CO2-vel vagy
Ar-bazisti keverékkel hasznalhaték is.

Ezért tgyelni kell a gyart6 javaslatanak
betartasara, mivel a téltet — mindenek
el6tt ennek dezoxidald tartalma — egy
meghatarozott védégéznak megfelels-
en van beaéllitva.

Léteznek er6sen otvozott anyagok,
pl. savéllé CrNi acélok hegesztésére al-
kalmas huzalok is. Ezekkel egy késdbbi
kdzlemény foglalkozik majd.

Ref.: Hoffmann Séndor (IT1)

HY 80 acél hegesziése
véddgazas fogydelektréodas
impulzushegesztéssel

(J. R. Matthews: Evaluating frequency-modulated
GMA welding for HY80 steel. Téméritvény a Welding
Journal 1992. szeptemberl széma 49-53. oldalérél.)

A Kanadai Hegesztési Intézet (Welding Institute of Ca-
nada: WIC) értékeli azokat az eredményeket ebben a
cikkben, amelyeket az Atlanti Haditechnikai Kutaté Intézet-
ben (Defence Research Establishment Atlantic) értek el
frekvencia-modulalt (FM) aramszabalyozé és normal, al-
landé6 fesziiltségl aramforrds kombinalasaval. HY 80 acél
hegesztéséhez 50% He+45% Ar+5% CO2 és 90% Ar+10%
COz2 kevertgazt alkalmaztak, kilonb6z6 munkarenddel és
valamennyi hegesztési helyzetben — elemezve a hegesz-
tés kdzbeni anyagatvitel természetét, a hegesztéiv stabili-
tasat és a kapott kotések jellemzdit, beleérive a vegyi
Osszetételt (az O2- és No-tartalmat is). Részletes radiogra-
flai és Gtdvizsgalatokat, valamint térésmechanikai vizsga-
latokat is végeztek.

Alapanyagként a MIL S16216 szerinti, az US Steel Corp.
altal gyartott 25 mm-es HY 80 acéllemez szerepelt. X-var-
ratot alkalmaztak tébbrétegl hegesztéshez, az elémelegi-
tési és kbzbens6 hémérsékiet 102 °C, a hébevitel pedig
legfeljgbb 2 kJ/mm volt és félautomatikus eljarast alkal-
maztak.

Az eredményekbdl kider(it, mennyire lényeges a meg-
felelé fématvitel és lengetés, a viszonylag rovid ivhossz
tartasa és a varratalak szabalyozasa.

A COD-vizsgélatok, valamint a -29°C-on végzett t6-
vizsgalatok (a bemetszés helye a beolvadasi vonalt6l 1
mm-re, a hbhatds-6vezetben) tanisaga szerint a kétféle
védégaz hasznalata kézel azonos, optimalis munkarend
esetében elég j6 szivossagot eredményez.

Ref.: Banki Tamas (MSZH)
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Automatikus hegesztés

(A. Culllson, B. Irving: Where in the world Is the weld.
Téméritvény a Welding Journal 1992, augusztus! sz4-
ma 45-49. oldalérél.)

A horonykdvetd, letapogatd rendszerek megjelenését
az elekironika fejlédése tette lehetdvé, az 1980-as évek
elején. Az Uj technika irant elsésorban a gépkocsi-6ssze-
szereld ipar, az Grhaj6zés és a nukledris ipar érdekiédik.

E rendszerek alapvetden érintkezéses vagy érintkezés
nélkdli érzékeléssel mikddnek. Az elébbi egy mechanikus
érzékeld, a hegesztéfejhez rogzitve, amely informécidkat
kozol a kdtésgeometriardl a szabalyozdegységbe, ahol az
adatokat feldolgozva megtérténik a hegesztéfej mozgaté-
séanak vezérlése,

Az érintkezés nélkili médszer a lézertechnikéan alapulé
Iézervideo-rendszer, amelynek alkalmazésakor a hegesz-
t6ivet meghaladé intenzitast koncentralt 1ézersugér tapo-
gatja le az Osszeillesztett elemek hegesztendé éleit. Afény
innen visszaverddve egy kameraba jut, ahol fényérzékeny
diédés érzékeld tovabbitja az informécidkat a szamitégép-
hez, amely ezek alapjan érzékeli a tényleges adatokat az
optikai késziilék és a kotés sikja kozott. Ennek megjelenési
formdja a kétés két- vagy haromdimenziés képe. E rend-
szer a horonykdvetésen kivill a hegesztési varrattényleges
térfogatat is képes érzékelni, aminek felhasznélasaval gy
allithaté a hegesztési és a huzaleltolasi sebesség, hogy
folyamatosan egyenletes dmledéktérfogat alakuljon ki a
kotésben. Ez kiiléndsen lényeges tébbrétegl hegesztés
esetében, ahol a szabalyozott varrattérfogat kedvezé a
megfelelé beolvadas, a varratalak, illetve a varratdudor
szempontjabdl.

A rendszer elsGsorban automata hegesztéfejek és he-
gesztérobotok alkalmazésahoz kapcsolédik, széles kort
elterjedésének azonban a jelenlegi — 20.000...150.000
USD koltség szab hatart.

Ref.: Bankl Tamas (MSZH)
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Automatikusan elsététedd sziirékkel ellatott hegesztépajzsok

(D. H. Sliney: A safety manager’s gulde to the new
welding eye fllters. Téoméritvény a Welding Journal
1992. szeptemberl széma 45—47 oldalérél.)

A hegeszték szemét és arcat védd hegesztopajzsokat
(Crooke uvegszurovel) a szazadfordul6 tajan fejlesztették
ki és az ezt kdvetd 75 év alatt ezek gyakorlatilag nem sokat
valtoztak. Bar megfelelGen alkalmazva elég biztonsagos
védelmet nyujtottak, ergonémiailag azonban nem bizo-
nyultak megfeleléknek. A hegesztési ciklus sordn ugyanis
a hegesztének mindannyiszor kellett emelnie, illetve
sillyesztenie fejpajzsat, ahanyszor ivet fogott, illetve kiol-
tott. Ez egészsegﬂgyuleg rendkiviil hatranyos volt, amit az
is tetézett, hogy az lvgyu1tas gyakran a pajzs emelet pozi-
cibjaban tortént, vagyis a sziré védShatasa ilyenkor nem
érvényestihetett.

Az utbbbi évek fejlesztési munkai soran szamos korsze-
rd, automatikusan elsététeds szdrével felszerelt hegeszts-
pajzs kerult forgalomba. Ezekre &ltalanossagban az jellem-
26, hogy norméal megvilagitasi kérilmények kézott a he-
geszid a szlir6n 4t — annak megfelelé védelmében —képes

a hegesztendo elemek beallitasat, pozicionélasat és rog-
zitését, tovabba az ivgyuijtast végrehaijtani. A beepltett
fényérzékel6k ezutan detektaljak a hegesztélvet és az
elektronikusan vezérelt folyadékkristalyos szdrd a fény-
erosseghez lgazodo mertékd elsotétitést valdsit meg. (E
cikkben nincs sz6é a mechanikus, légnyomas-kapcsoléval
mtikodtetett sz(irdkrél.)

Ez az egyre szélesebb kérben alkalmazott rendszer —
megfelel6 kialakitast, automatikusan elsététedd sztrével

— lehet6vé teszi a hegeszté szamara jobb minéségu koté-
sek kialakitasat, igen biztonsagos — és raadasul kényelmes
— koérilmények kozott.

Bar a termelésiranyiték szaméra egyértelmdek az Uj
szlrék elonyeu a munkabiztonsaggal foglalkozé szakem-
berek szdmara komoly kihivést jelent ezen tipusok relativ
blztonsagossaganak ellendrzeése. Az ezzel kapcsolatos
mérések dltalaban igen bonyolultak, és pl. Eszak-Amerika-
ban még ezidé szerint nincsenek egyértelm( kritériumok,
biztonsagi eléirdsok. Ehhez még komoly eréfeszitésekre
van szikség.

Ref.: Banki Tamas (MSZH)

Tovabbképzés Csopakon

A GTE Hegesztési Szakbizottsaganak ,Nyomastartd
edenyek és csévezetékek hegesztése” Szakbizottsaga, a
GTE Dunai Finomité Szervezete és a MTESZ Pest Megyei
Szervezete kozos szervezésében

»Erésen 6tvozott acélokbél és kiildnleges 6tvoze-
tekbdl készitett nyomastarté rendszerek gyartasanak
és lzemeltetésének tervezésl, technolégial és miné-
ségblztositasi kérdésel”

cimmel 1992. oktdber 15—17. kzdtt tovabbképzé jellegd
tandcskozast tartott.

A tanacskozast, mint hazigazda Ndasy Istvan, a MOL
Rt. Dunai Finomité igazgatdja nyitotta meg és egyben
tajekoztatast adott véllalata atalakuldsardl, jelenlegi hely-
zetérdl és terveirdl,

A 70 fényi hallgatésag, amely 30 vallalatot, illetve intéz-
meényt képviselt, nagy érdekiédéssel hallgatta a fent meg-
jelolt témakorbe tartoz6, neves szakemberek altal ismerte-
tett 17 eléadéast. A haligatéséag az eléadasokat kdvetd vitan
nagy aktivitdssal vett részt.

Az elbadésok sziineteiben a tandcskozas résztvevéi a

szakcegek altal bemutatott anyagvizsgalé rendszereket, !

gyartécégek Ujdonsagait ismertetd prospektusokat tanul-
manyozhattak.
A rendezvényt barati talalkoz6 zéarta.

Gratuldlunk a hazigazdanak és a GTE-nek a sikeres

talalkoz6 rendezéséhez.

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 4. szam (1992/4.)

Szakmai bemutaté Méron

Az ESAB-Csepel Kift. szeptember 9-én a méri telephely-
re hivta a hegesziGipar szakembereit, s tajékoztatast adott
a hazai elektréda-gyartasrol.

A bemutatén megjelent szakemberek tébb csoportra
osztva megtekinthették az elektréda-gyartas teljes folya-
matat.

A gyartdsorok megtekintése soran az (izem vezetSibdl
kivalasztott kisérék részletes magyarazatot adtak a gyarta-
si folyamatban beallott valtozasokrél, a mindségbiztositas
folyamatérél, a szamitégépes gyvitelrél.

Ezt kévetben a gyartmanyfejlesztésrél Bo L/ndberg ar,
az ESAB-Csepel Kft igazgatdja, a marketingrél és az Uj
értékesitési lehetségekrél dr. Szokol Gydrgy, az ESAB Kit
igazgatdja adott tajékoztatast.

A téjékoztatokbdl kiderilt, hogy az ESAB cég 1991-ben
tébbségi részesedést szerzett a Csepel Fémm(i Méri Elekt-
rédagyaraban. Azéta a gyarban az ESAB szakembereinek
részvételével intenziv munka folyik annak érdekében, hogy
a gyar termékei maradéktalanul kielégitsék az ESAB cég
altal timasztott kovetelményeket.

Ennek keretében kerll sor a gyartmanyvélaszték kor-
szer(sitésére, U] elektréda-tipusok bevezetésére, az ESAB
cég altai bevezetett tipusjelek hasznalatara,

A bemutato résztvevéit a gyar vendégil latta, a tapasz-
talatok megvitatasa baréti kérben folytatédott. A latogatok
és a hézigazdak egyarant nagyon hasznosnak ttéiték a
talalkozét.
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Hegesztési konferencia Temesvarott

1992. IX. 17-18-an a Roman Hegesztési Egyesiilet, az
ASR atemesvari Hegesztési és Anyagvizsgalati intézettel,
az ISIM-mel, atemesvari Miszaki Egyetemmel és atemes-
vari Hegeszt6berendezések és Technoldgidk Tarsaséggal,
a TES-sel egyuttmikédve Nemzetkézi Hegeszitési Konfe-
renciat rendezett a temesvari WEST-Egyetemen Termelé-
kenység és mindség a hegesztéstechnlkaban cimmel.

A megnyitét Prof. Dr. Ing. Dragos Cioclov, az ASR
elnéke, az ISIM igazgatdja tartotta.

12 kilfoldi és 14 romén eléadas hangzott el, illetve 9
posztereléadas keriilt bemutatésra a két nap folyaman.

A kb. 200 roman résztvevd mellett az USA-bél, Német-
orszagbol, Ausztriabdl, Bulgariabdl, Ukrajnébdl és Magyar-
orszagrél érkezett szakemberek tisztelték meg jelenlétik-
kel és eléadasukkal a konferenciat. Kiemelked6 személyi-
sége és eléaddja volt a konferencianak John Hicks, a
Nemzetkdzi Hegesztési Intézet, az IIW fétitkara, valamint
David W. Dickinson, az Amerikai Hegesztd Tarsaség, az
AWS elndke.

A konferencian a Német Hegeszt6 TArsasag, a DVS
mellett a graz-i és az aacheni Miszaki Egyetem, a német
Juelick Kutatokdzpont Kft., valamint a duisburgi és a miin-
cheni Oktatd és Kisérleti Intézet (SLV), a bécsi Kozponti
Hegesztéstechnikai Intézet (SZA) és a budapesti Ipari

Technoldgiai Intézet (ITl) képviseltette magat.

Magyar részrél Hoffmann Sandor, az Ipari Technolégiai
Intézet osztalyvezetdje a magyarorszagi kutaté- és fejlesz-
téintézmények, ennek kapcsan a termelékenység és a
mindség fejlesztése témakdrében a 90-es években kiala-
kult helyzetet ismertette, majd bemutatta az Ipari Techno-
l6giai Intézetet, valamint szemelvényeket adott a nagy
energiasuriséggel dolgoz6 (plazma-, elektron-, lézersuga-
ras) eljarasok ipari alkalmazaséaval kapcsolatos eredmé-
nyeibdl.

Akonferencian igen tartalmas és Ujszer megoldasokat
bemutaté, illetve a mindségbiztositadssal kapcsolatos elda-
dasokkal taldlkozhattunk. Kar, hogy az eléadasok kézirata
nem kerlilhetett 6sszegytjtve a résztvevék kezébe. Erre
csak igéret hangzott el.

Akonferencia j6l szolgélta alapvetd céljat, az informaci-
6k kozlését és a szakemberek személyes kapcsolatainak
épitését, egyben lehetéséget adott néhany fiatal roman
szakembernek, hogy felhivja a nyugat, ezen belll elsésor-
ban az AWS figyelmét értékes munkajukra.

Akonferencia végén az eindk bejelentette, hogy az ASR
1993 marciusaban a DVS-sel, szeptemberében pedig az
AWS-sel kézdsen Nemzetkdzi Hegesztési Konferenciat
szervez Temesvarott.

IN MEMORIAM POZSONYI JANOS

67 éves koraban, 1992. augusztus 27-én, hosszantartd, tirelemmel viselt, silyos betegségben meghalt Pozsonyi Janos,
a magyarorszagi mindsitett hegeszt6képzés beinditdsanak egyik uttéréje.

A Budapesti Miszaki Egyetem Gépészmérndki Karan replilégép-mérndki szakot végzett. A repllbtéri gyakoriat utan,
1958-ban az EROKAR Kiils6szerelési Féosztalydnak Kazanosztalyara kertilt.

Amagyarorszagi erémdépitésben és karbantartasban tevékenyen részt vett. Gyakorlatilag az orszag terliletén az 6sszes
er8mivet ismerte. Ekkor szerezte meg a hegesztd szakmémdki oklevelet.

A 3/1969. (VII. 29.) KGM rendelet megsziiletésében és kivitelezésében részt vett, igy az EROKAR Vallalatnal Iétesitett

Hegeszt6 Tovabbképzé megteremtésében is.

Az 0 vezetése alatt mikodott az 1. szami hegesztémindsitd bazis, egészen nyugdijazasaig, 1983. november 15-ig.

Tevékenyen vett részt a HMB munkéjaban 1976-t61 halalaig. A hegeszidk oktatdsa meilett, a véllalatnal el6forduld
hegesztési feladatokkal és hegesztési problémakkal is a Hegeszté Tovabbképz6 foglalkozott.

A Paksi Atomerémihéz keriilt lengyel hegeszték mindsitését és betanitasat is a felugyelete alatt végezték.

1981-t6l a vallalati hegeszt&felligyeleti rendszer kiépitésén faradozott, melynek végrehajtdsaban betegsége akadélyozta

meg.

1984-161 - a tovabbképz b nyugdijasaként — a mindsité tanfolyamok anyagénak kényvben valé megjelentetésén dolgozott,

azt azonban Ujabb betegsége miatt befejezni nem tudta.

Kétszer kapott vallalati kival6 dolgozé kitintetést, valamint a lengyel Energomontézstél is kitintették, mivel tevékenysé-

gével nagyon meg voltak elégedve.

Orémét okozott neki, ha igénybe vették szakmai tudasét, nagy gyakorlati ismeretét.
Munkatérsai, akik mellette tanultak a hegesztési szakmat, minden téren pontos munkéat, emberséget, szerénységet is

tanulhattak t6le és emiékezni fognak ra, mig éinek.
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HEGESZTESTECHNIKA

Kivan On acélszerkezetet, nyomdstarté edényt, kazant,
olaj- vagy gazipari berendezést,
illetve alap- és hozaganyagokat német megrendelé
szdmdra exportdalni?
Mert, ha igen, ehhez sziiksége van a DIN 18800 Teil 7
vagy az AD Merkblatt HP 0O,
illetve W 0 szerinti Gzemalkalmassdagi tanusitvanyra,
illetve DIN 8563 szerinti Gzemtanusitdsra.
Az MHIE és az SLV-Mlinchen,
valamint a TUV Rheinland Gruppe
kozott Iétrejott megdllapodés alapjdan
@~ olcsobban « gyorsan - forintért
teljeskord szakmai tdmogatéssal kaphat a felsorolt
| termékcsoportokra nemzetkdzi érvényt mindsitést.
Termekdokumentdacié kotelezé hatésdagi elévizsgalatat,
illetve termékeinek dtvételét elékészitjiik.
Felvilagositas, felkészités, bonyolitds az MHIE-nél.
Telefon: (36-1) 183-5268.
Telex: 22-62-63. Fax: (36-1) 163-3295.
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés,
H-1148 Budapest, XIV. Fogarasi ut 10-14.
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Csodak Chicagoban

Az Amerikai Hegesztési Tarsasag (AWS) és a Gépipari
Tudoményos Egyesiilet Hegesztési Szakosztalya kozotti
egyUttmikddési megallapodas alapjan lehetGség nyilott az
AWS 1992. évi 73. konferenciajaval egyitt rendezett nem-
zetkézi hegesztési kidllitason torténd részvételre.

A GTE elézékenységének kdszonhetd, hogy ,zaszlaja”
és dr. Konkoly Tibor professzor irdnyitdsa alatt néhéany
magyar cég, az Autogéntechnika Kft személyes jelenléttel
is - ill6 tiszteletdij ellenében - életjelt adhatott magardl;
szorélappal, fényképekkel, prospektusokkal.

A kidllitason igen sok ivhegeszté berendezést lathat-
tunk, szinte attekinthetlen valasztékban, bar az is igaz,
hogy miszaki paramétereik kbzel azonosak voitak. Nagy
érdeklédést keltettek a szamjegyvezériésli langvagbgé-
pek. Ezeknél a langvago-pisztolyok felcserélhetbk vagy
kiegészitheték plazma- vagy lézerfejekkel is.

A nagyfoki robotizalas ellenére, a robot-kinélat mintha
visszaesett volna. Ugyanakkor példaul az ESAB- vagy a
kdzbs amerikai-japan fejlesztésli Panasonic-berendezé-
sek nagy sikert arattak a szakemberek kérében.

Akiallitason hatalmas valasztékban lathattunk kilénbo-

z0 hegeszt6- és vagopisztolyokhoz valé pét- és tarta-
Iékalkatrészeket, illetve biztonsagtechnikai berendezése-
ket, példaul elszivokat.

AKkidllitas teljes helyszine 6nmagaban is lenyligcz4 volt,
nemcsak a bemutatott termékek sokasaga miatt, hanem
annak a hatarterlileteket is atdlelé koncepcidja alapjan.
Erdekes szinfoltot jelentett a hegesztett mivészeti alkota-
sok bemutatasa is; nyugaton mar szinte elképzelhetetlen
hegesztési szakkiallitas a képzémUlivészek részvétele nél-
kal.

A bemutatas megtervezése, magas szinvonala szintén
igen figyelemre mélté. Példaul a Lincoln-Electric kiilén kis,
mintegy 50-60 f6s hazimozit épitett fel, ahol berendezéseik
belsé biztonsagtechnikai elemeit ismertették.

A hatalmas tertleten nem hatott zsifoltnak a kiallitas,
bar nagyon sok cég bemutatkozott és rengeteg latogat6
volt, igy a konferencia 6000 résztvevdje is. Sikerllt bepil-
lantast nyerni az amerikai stilust, amerikai méret(i és szin-
vonall szakmai életbe.

Dr. Visontay Istvan (Autogéntechnlka Kft)

e

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

HEGES;TC”)K ES HEGESZTETT TERMEKG){ARTéK
MINOSITESE * KEPESITESE % TANUSITASA
a tagintézmények részvételével

A kozds eurdpai rendszernek megfeleléen
- hegeszték alapfoku és szakmunkdasképesitése;
— hegeszt6é oktatdk és muszaki szakemberek képesitése;
— magyar és nemzetkdzi hegesztémindsitések szervezése
Magyarorszagon és kiiféldon;
- hegesztett termékeket gyarté izemek nemzetkozi
(DVS-SLV Miinchen, TUV Rheinland KéIn/Budapest) tanusitésa;
- hegesztégép, berendezés és hegesziéanyag import.

\
MAGYAR

HEGESZTESTECHNIKALI
EGYESULES
1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

w o

Hirdetes kddja: 23.

.
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IVHEGESZTOBERENDEZESEK
HEGESZTOGENERATOROK
PLAZMAVAGOK

CELGEPEK
HEGESZTOROBOTOK

i -

UNIPROFIL

1133 Budapest, Hegeds Gy. u. 73. = 1399 Budapest, Pf. 701. (letét: 214) Ipari és Kereskedelmi Rt.
= (1) 120-0101, 120-0460, 149-8770. Telefax: (1) 120-0101.




LANSELD =
translight

FENYRE SOTETEDO - ELEKTROOPTIKUS - HEGESZTOPAJZSOK

translight translight

Eco

Hegeszidpajzs DIN 11-es sotétségi
fokozatu elektrooptikus betéttel.

- Sily: 370 g.

- Reakcisidé; 0,0005 sec.

- Energiaellatas: fényelemek
(elemcsere nem szilkséges).

- Garanciaidé: 12 hénap.

- Betétméret: 110x90 mm.

Vario

Hegesztdpajzs DIN 9-13-as sététségi
fokozatt elektrooptikus betétiel
(fokozatmentesen allithatd).

- Stily: 400 g.

- Reakci6idé: 0,0005 sec.

- Energiaellatas: fényelemek
(elemcsere nem szlkséges).

- Garanciaidé: 12 hénap.

- Betétméret: 110x90 mm.

TOVABBI ELONYOK:

- allandé DIN 16-0s fokozatu ultraibolya/infravoros sziird

- a betétet kivil is, belll is cserélhetd, hosszu élettartamu polikarbonét lemez védi
- a szért sugarzas kiszlrésére allando DIN 4-es sbtétségi fokozatl sz(ird

- nagy latémezé: 98x47 mm

- kedvezod ar

Hirdetés kodja: 25.

tr ans,i g h t Coo’ Frisslevegé-ellato rendszerrel felsze-

relt hegeszidpajzs elektrooptikus be-
téttel (VARIO vagy ECO). Kiilénféle
szdrébetétekkel, illetve levegbhalézat-
ra csatlakoztathaté véltozatban is meg-
rendelhetd.

MAGYARORSZAGI
FORGALMAZO ES SZERVIZ:

®

R o,

1133 Budapest,
Heged(s Gy. u. 73.
Tel.: 129-0460, 149-8770.
Fax: 120-0101.
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MASTERTIG 1500,5 A -150 A
MASTERTIG 2200,5 A -220 A

Vv KEMPP

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

KEMPPI

Képviseleti Iroda
1148 Bp. Fogarasi at 1014.
Tel./fax: 183-2008.
Telefon: 252-3444/222.
Hirdetés kédja: 26.

A MASTERTIG a legkorszer(ibb invertertechnikdn alapulé kézi és AWI (MMA-TIG)
ivhegesztGgép, amely két teljesitménytartomanyban késziil. Kis méreténél és tomegénél fogva
kivil6an alkalmas szereld, javité hegesztési munkikhoz, de j61 hasznalhaté ipari termel6i
feladatokhoz is. J6 ivgytjtasi készséggel és kivilé dinamikus tulajdonsigokkal rendelkezik,
igy a legkényesebb hegesztési feladatokra is alkalmas. Egyarint hasznilhat6 kézi és
impulzusos AWV/TIG eljirasra. A giz el6- és utinfolyési id6, az dramlefutis ideje allithato.
A hegesztés inditdsa érintéses vagy nagyfrekvencids gytjtissal lehetséges.
Alkalmas 2/4 iitemii hegesztési mdd végrehajtisara is. A hegeszt6gép lasstimpulzusos-AWI
hegesztésre is alkalmas a kévetkez6 paraméterekkel: impulzusiram 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
Hélbzati csatlakozas 220V -10%...240 V + 6% 380V -10%...415 V + 6%
L feszliltség L 50-60 Hz 50-60 Hz

150 A/ 6,5 KVA 20% bi 220 A/ 8,4 kVA 35% bi
115 A/ 4,7 KVA 60% bi 170 A/ 6,0 KVA 60% bi

Névleges terhelhetdség

Hegesztéaram, kézi/l_\AMA

90A/3,5KVA 100% bi

130 A/ 4,4 kKVA 100%bi

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

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

Hegeszt6aram AWI/TIG 5A/10V...150A/16V 5A/10V..220A 18,8V
S Hosszdsag 390 mm 460 mm
L Szélesség 155 mm 155 mm
Magasséag 370 mm 370 mm
Toémeg 13,5 kg 16 kg

Hegesztéstechnika, llI. évfolyam 4. szam (1992/4.)




1.)

2)

3)

Alexander BINZEL termékek forgalmazasa
MIG-MAG védbgazas hegesziSpisztolyok
WIG-TIG (AWI) védbgazas hegesztbpisztolyok
MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok
tolé-hiz6 (push pull) MIG-MAG pisztolyok
flistgazelszivd hegeszt@pisztolyok

plazmavéagé hegesztdpisztolyok

MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kbzponti csatlakozdok
vizh(it6 berendezések

hegeszt6 kabelek gyorscsatlakozéval (aljzat és dugd)
hegesztSberendezések, eszkdzok

testeld és elektrokabelek

frocskolésgatlo spray és paszta

huzaladagolé berendezések és tartozékok

Robothoz valé kiegészit6 egységek, tartozékok

Hegeszitégépek és berendezések, segédanyagok
forgalmazésa

Tol6-htizé rendszerek és
hosszabbité kabelek

P

| O
D U) N
WIG-TIG (AWI)
hegesztdpisztolyok

-gaz- vagy vizhiltéses

@ kézi- és véd()’gézas hegeszté’gépek - merev vagy flexibilis
® ellenallashegeszidk et sl vy
@ langhegeszt6 és vagd berendezések, alkatrészek ;:e!eppe' .
® elektrodak I i
@ CO, minGsitett hegeszt6huzalok
@ Kkilontéle 6tvozeti WOLFRAM elektrodak
® hegeszt6 segédeszkdzok
4.) Hegesztéberendezések javitasa
5.) Szaktanacsadas
plazmavagé pisztoly PSB 60 S/121S Minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté
- minden hegesztépont.
ra beéilithat6 tarté
- frocskoiésté| védett
- minden {tkdzésnél
vészkapcsolé
- orSs itkGzés esetén a
tarté kioldédlic
- bedliithaté kioldési eré
plazmavagé pisztoly PSB 31 - pontos visszaéflithaté-

: = autom, pisziolycsers

A gnt S
.:: - -_!_' ~‘

BINZEL '




MIG-MAG
VEDU@AZAS
HEGESZTO PHISZT@ LYOK

| ALEXANDER BINZEL - Co'optim
SCHWE,SS TECHN|K TZ(;S:TH:/:)I;:;S :Of;.1204:é2ii:sd, Pet6fi S. u. 21,

(60} 1 2045




A2S Mini Master

Univerzdlis rendszer automatikus ivhegesztésre

ESAB KFT, 1117 Budapest, Budafoki Gt 95/97.
Telefon: 1668-862, 1813-979. Fax: 1669-084.

ESAB



