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Minéségbiztositds, minésités

hyl

Sindor Miklds (TUV Rheinland Hungaria)

Oktatas szerepe a mindség-
biztositasi rendszer bevezetésében

Egy cégnek a minGséggel kap-
csolatos problémai sikeres megol-
désa érdekében gondoskodnia kell
arrdl, hogy a dolgozék minden
szinten aktivan egyiittmiikodjenek.
Ez az egymashoz kapcsolodé terii-
leteken dolgozé személyek kozotti
kapcsolatok fejlesztését jelenti. Itt
az oktatdsi feladatkérek is fontos
szerepe van.

Fel kell mérni az oktatasi igényt,
amely azt célozza, hogy javitsdk a
személyzet ismereteit és motivacio-
jat — fiiggetleniil a szintektdl és a
feladatkoroktol. Ez egy oktatasi
program kialakitdsdhoz és alkalma-
zasahoz vezet. Az oktatast egyre
tobb cégnél sziikséges alkotdelem-
nek itélik meg a mindségiigyi tevé-
kenységek hatékonysdganak nove-
lésében. A japan "mindségiigyi for-
radalom" jorészt az atfog6 nevelés-
nek és képzésnek eredménye,
amely minden szintre és minden
feladatkorre irdnyul (a felsd szinti
vezetoktdl a dolgozékig). Gondol-
juk csak meg, a vevOkkel az els6
kapcsolatot a telefonkezeld, a beja-
ratndl jelentkezd portds vagy a re-
cepci6 dolgozéja veszi fel. A ming-
ségligyi oktatds nem szorithato
vissza a termelés vagy gydrtas terti-
letére, ha nem akarjuk elvesziteni a
maximalis haszon lehet6ségét.

A min0ségiigyi oktatds szervezésé-
hez a kovetkezd rétegenkénti cso-
portositas nyijthat segitséget:

e célszerti a felsé szinti vezetdkkel
kezdeni, a mindséggel kapcsolatos
gondolkodasméd kialakitasa érde-
kében. Be kell mutatni az iranyitok-
nak és a vezetd beosztasi tisztség-
viseloknek, hogy miként lehet eljut-
ni a j0l mitkédé mindségbiztositasi
rendszerhez, hogyan lehet biztosi-
tani a sziikséges motivaciot;

e eszkozt ad a munkatdrsaknak a
mindségbiztositasi rendszer alkal-
mazdsidhoz. Az oktatds a mindség-
ligyi rendszerrel Osszefiiggd isme-
reteket nytjtja ebben az esetben és
a mindségtechnikik teljes skaldjra
kiterjed;

o segitséget nyijt a specialistik ki-
képzésében, akik felismerni és diag-

nosztizalni képesek a mindségiigyi
problémadkat;

e bdtoritja a miiszaki szakembereket
a mindségiigyi problémak megol-
dasdban a javitott gydrtmanyterve-
zés és mindségszabalyozas révén;
illetve noveli az elonyok elérésének
a lehetOségét; a koltségesokkentést
és a termelékenység novelését.

Az oktatassal kapcsolatos koltsé-
gek busdsan megtériilnek a cégek-
nek, a nemzetnek, a mindségrigyi
rendszer kialakitdsa és muikodtetése a
legkifizetobb vdllalkozds. J6 példa erre
Japan, hazafisagra alapozott akara-
tuk a mindségligy kiemelt szerepé-
nek segitségével hazdjukat a fejlett
gazdasdgi allamok kozé emelte: A
szdzadunk gazdasdagi csodéjat meg-
valdsité orszdgdban a mindségiigy
orszédgos méreteket Oltott, teret kap
maér az oktatisban, a szolgéltatds-
ban, a banki szférdban, a vendégla-
tasban, a kornyezetvédelemben, az
egészségiigyben, a. fogyasztdi ér-
dekvédelemben. A japan mindség-
tligyet segitd négy tényezd a részvé-
tel, a kommunikacio, az oktatis, a
végrehaijtés.

A mindségbiztositas
alapjai

Az oktatds ismertesse a mindség-
biztositassal kapcsolatos legfonto-
sabb alapfogalmakat, és a vonatko-
z6 ISO  9000-9004 (MSZ EN
29000-29004) szabvanyok kovetel-
ményrendszerét. Részletesen térjen
ki a vallalatvezetés feladataira, a fo-
lyamatszervezés kérdéseire; essen
sz6 a mindségbiztositdsi dokumen-
tacié rendszerrdl is. Nyuijtson kite-
kintést a mindségbiztositasi rend-
szertanusitds feltételeir6l, valamint
a termékfelelGsség és a mindségbiz-
tositas kapcsolatarol is.

Statisztikai modszerek,
SPC,
mintavételes ellenorzés

Az oktatas nyujtson segitséget a
vallalat min6ségiigyi szakemberei-
nek eligazodni a mindségbiztositas

keretében alkalmazhaté matemati-
kai-statisztikai médszerek beveze-
téséhez. Az el6adds ismertesse a
legfontosabb statisztikai eloszldsok
(normal, binomidlis, Poisson, hiper-
geometriai) matematikai alapjait; a
hangsily azonban azok gyakorlati
alkalmazasan legyen, amelyet a kii-
16nb6z6 nomogrammok haszndlata
segit.

A matematikai alapokon tul az
oktatds részletesen ismertesse a cég
jellegének megfeleld mértékben a
mintavételes ellendrzések modsze-
reit.

Az utdbbi id6ben egyre inkabb
tért hodit a sorozatgyartasban al-
kalmazott statisztikai folyamatsza-
balyozéas (SPC) modszere. Az okta-
tds adott esetben mutassa be az
x-R, x—s kartya haszndlatat is. Gya-
korlati példék segitsék a tananyag
jobb megértését.

Hibalehetdség és hataselemizés
(FMEA)

TA fejlétt ipéri orszdgokban egyre
elterjedtebben alkalmazott médszer

a Faliure Mode and Effects
Analysis (FMEA). Az EMEA
hatékony = mddszer  valamely

termék kifejlesztése vagy gydrtisa
soran a fellépd hibak idoben vald
felismerése és elharitasa érdekében.
Célja a lehetséges hibdk, illetSleg
azok kovetkezményeinek és kocka-
zatinak megel6zése; a fejlesztés op-
timalasa; a fejlesztési, a technologi-
zalasi  idOszak leroviditése; a
lehetséges hibaknak még a kons-
trukcids fazisban torténd feltdrasa
és értékelése révén a termék mind-
ségének novelése, koltségesokken-
tés.

Az FMEA mindeniitt bevezethe-
t6, ahol komplex terméket allitanak
eld és a gydrtadsban sokan vesznek
részt. a médszer a hiba visszako-
vethetdségére is alkalmas, a legha-
tékonyabb azonban a sorozatgyar-
tas elotti megel6zés céljabol torténd
hasznélata.

1V. évfolyam 199372



4 Minbségbiztositas, mindsités

A minGségbiztositasi rendszer
dokumentumai

Annak érdekében, hogy a mindség-
biztositds szabdlyozasai, elSirasai
ismertek legyenek, ezeket rendez-
ve, irasban rogziteni kell. Ezt a célt
szolgdlja a mindségbiztositasi do-
kumentdcié rendszer, amelynek fel-
épitésével, készitésének metodika-
javal és a dokumentumok haszné-
latdval kell oktatds keretében fog-
lalkozni, a dokumentumokat a
rendszerre és a termékre vonatkozé
bontasban targyalni.

A rendszerre vonatkozéan rész-
letesebben a mindségbiztositasi
alapelvekkel, a minoségiigyi kézi-
koényvvel, a mindségbiztositasi elja-
rasutasitasokkal, az audittervvel, az
auditjelentésekkel; a termékre vo-
natkozdan a szabvanyokkal, eljara-
sokkal, tervekkel, kovetelmények-
kel, specifikaciokkal, a munka- és
vizsgalati tervekkel kapcsolatos
gyakorlati tudnivaldkat sziikséges
ismertetni.

Mindéségfejlesztés, motivacio

Az oktatds a mindségfejlesztés
aktudlis kérdéseivel foglalkozzon,
és azon vallalati szakembereknek,
kozép- és felsdszintii vezetSknek
nyujt gyakorlati ismereteket, akik-
nek feladata az egyes vallalati egy-
ségek, valamint a problémamegol-
dé teamek, munkacsoportok mun-
kdjanak megszervezése.

A mindségbiztositasi rendszer
alkalmazasa, tovabbfejlesztése, a
mindségi problémdk megoldasa, a
termékek és a szolgaltatasok mind-
ségének javitdsa megkoveteli, hogy
az egyes kérdésekkel ne csak bizo-
nyos kijelolt személyek, hanem
gyakorlatilag a véllalat minden dol-
gozdja foglalkozzon.

Az eloadas ismertesse azokat az
alapvetd feltételeket, amelyek a
csoportmunka hatékony lebonyoli-
tasahoz sziikségesek, valamint azo-
kat a modszereket, amelyek segite-
nek a dolgozok még hatékonyabb
egylittmikodését Dbiztositani. Az
alapfogalmak megismertetésén til
részletezze a minoségfejlesztés cél-
jat, modszerét, varhaté hatasat és
eredményeit. Példakon keresztiil,
gyakorlatok (pl. brain storming) se-
gitségével vilik érthetové a ming-
ség-motivacio jelentdsége.

Minéségkoltségek

Bizonyitott tény, hogy a termé-
kek mindsége és a vallalat nyeresé-

ge kozott kozvetlen Osszefiiggés
van. Megdllapithat6, hogy a hiba
elkertilése olcs6bb, mint az elkodve-
tett hiba utdélagos megkeresése és
kijavitdsa. A gazdasigossig és a
mindségkoltségek szoros kapcsolat-
ban vannak.

A mindségbiztositdsi rendszerek
tanudsitdsara a szabvany nem ir el6
ugyan kovetelményt a gazdasagos-
sdgra vonatkozdan, azonban a
rendszer és a mindségbiztositasi in-
tézkedések hatékonysaganak meg-
itéléséhez elengedhetetlen a mind-
ségkoltségek ismerete, figyelemmel
kisérése. A minOségkoltség-szami-
tas hatérteriilet a mindségbiztositas
és a gazdasagi szaktertiletek kozott;
ez egyben azt is jelenti, hogy szoros
egytittmiikodést kell kiépiteni a két
teriilet szakemberei kozott.

Az elbadas vizsgdlja a mindség-
koltségek Osszetevoit, azok alakula-
sat, és kitér a befolyasolasuk lehet6-
ségére; ismertesse a mindségkolt-
ségszamitas alapelveit és gyakorla-
tat. Igy segitséget nyujt a meglevd
informaciék alapjan azok kiilonbo-
z6 szempontok szerint torténd kiér-
tékelésében, az egyes folyamatok
Osszehasonlitisdban, a tendencidk
felismerésében.

Informaciods rendszerek,
szamitogéppel segitett
mindségbiztositas

Valamely vallalat életében igen
nagy jelent6sége van a véllalati in-
formaciés rendszernek. Az infor-
maci6knak a megfelel6 id6ben és
helyre torténd 4ramlasa, az infor-
maci6 adattartalma, annak rendel-
kezésre 4allasa meghatarozé lehet
egy gazdasagi egység mikodoké-
pességére. A mindségbiztositasi
rendszerek alkalmazdsa megkove-
teli a vallalaton beliili informacids
rendszerek kiépitését és tovabbfej-
lesztését.

A szamitégépeknek haldzatba
valé kapcsoldsa, a kozponti adatba-
zisok kezelése nagy hatdssal van az
alkalmazott mindségbiztositasi
rendszerre is. Ennek lehetoségeivel,
a felmeriil6 gondok megoldasaval
foglalkozzon el6adéds, amely kiilon
kitér a modern szdmitdstechnika le-
hetdségeire, a gyakorlati tapasztala-
tokra és a jelenlegi szoftverkindlat-
ra.

Villalati auditorképzés

A mindségaudit olyan rendsze-
res és fiiggetlen vizsgélat, amely-

i

nek célja annak meghatirozasa,
hogy a mindségiigyi tevékenységek
és ezek eredményei megfelelnek-e
a tervezett intézkedéseknek. A bel-
s6 (vdllalati) audit a véllalat kozvet-
len hatdskorében torténik. Az audi-
tot végzd személyével kapcsolatban
dllnak fenn. Ezek egyike a megfele-
16 képzettség és az audit-technikdk
ismerete. Ezek elsajtitasat célozza
meg az oktatds, amelynek célja a
cég mindségligyi szakembereinek
az 1SO 9000-es (MSZ EN 29000-es)
szabvanysorozat altal el6irt belsd
mindségaudit elvégzésére, vala-
mint a beszallitdk mindségbiztosi-
tasi rendszerének értékelésére valo
felkészitése.

Meéréstechnika

A véllalati mindségiigyi szerve-
zetek altalaban a késztermékek el-
lendrzésével, az idegendrudtvételi
ellendrzéssel és a gyartaskozi ellen-
orzés feliigyeletével foglalkoznak.
Az igy kialakitott rendszer a hibas
termékek tovabbi megmunkaldsa-
nak, a gyartéhoz val6 be-, illetve a
gyartétol torténd kiszallitdsdnak a
megakadalyozdsara szolgal.

A mérések nytjtjdk az tizemek-
ben az elsddleges informdcidnye-
rést, a mérések eldkészitéséhez, le-
folytatdsdhoz és kiértékeléséhez
szitkséges  minden  torvényes,
anyagi, személyi és szervezeti felté-
telt egytittesen mérési tevékenység-
nek nevezziik. Ezen tevékenység
végrehajtasi oldala a méréstechni-
ka, amelynek fajtai a vizsgdlat, mé-
rés, ellendrzés, szamlalds, osztdlyo-
zas, kalibralas, hitelesités, beszaba-
lyozas, skdldzas.

A cégek tobbségénél a meglevo
méréstechnikai rendszer nem te-
kinthetd korszertnek, ezaltal
hatrdltatia a versenyképes ter-
mékek eldallitasat. Gyakran el6for-
dul, hogy a korszerii technoldgia-
val termeld izem éppen a
méréstechnika karara takarékosko-
dik. A méréstechnikai tevékenysé-
gek fejlesztéséhez, a mérések, mé-
roeszkozok kezelésének a vallalati
adottsigoknak megfeleld kidolgo-
zasdhoz kivan az el0adas segitséget
nydjtani.

TermékfelelGsség

A termékfelelosségi torvény a

fogyaszt6k védelmét szolgilja és a

piacgazdasigban kialakult gyértoi,
illetve forgalmaz6i er6f6lényt hiva-
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l

tott  ellensiilyozni.  Mindegyik
orszigban, ahol bevezették ezt a
torvényt, a termékfelelGsségi tor-
vény a meglevl szerzodést védé
jogi intézmények mellé 1ép. A kot-
bér és a jotallas elérendS célja a
szerz6dés biztositisa, a szavatos-
sagnal a kolcsonds szolgéltatisok
egyensilydnak  (4r/szolgdltatas)
megtartisa, kartéritésnél a hibas
teljesitésb6l szdrmazé kir meg-
téritése.

A torvény mdsik feladata a
nagyobb biztonsiggal bir6é és kor-
szerll gyartményok elényben része-
sitése. A torvény f6 szabalya, hogy
a termék gyartéja felel azért a
karért, amelyet a termék hibdja
okozott.

A fenti témdkban a mindséggel
kapcsolatos képzésnek tobb forma-
ja lehetséges:

e tanfolyamok az egyetemeken
vagy mads oktatdsi intézményekben,

¢ tanfolyamok és szeminariumok
az egyesiiletekben, kamaréakban, in-
tézetekben stb.,

¢ tanacskozasok, konferencidk az
egyesiiletek, intézetek, nemzetkozi
szervezetek stb. szervezésében,

* 6nképzés (f6leg idegennyelvii)
szakkonyvekbdl, szakfolydiratok-
bél,

* hazon beliili képzési progra-
mok,

¢ a munka helyszinén torténd be-
tanitisa.

Nagyobb cégeknél célszerii a mi-
noségjavitdé iram diktdldsira, a
mindségligyi rendszer miikodteté-
sének oktatdsira, a nagyobb ming-
ségtudat elérésére, a munkasok ba-
toritisdra, az alkalmazottak hiba-
mentes munkdjinak motivaldsara
dlland6 teamet létrehozni, de sok
esetben még johiri vilageégek is
nemzetkozileg elismert tanicsad6
cégek  specialistiit kérik  fel
rendszeres mindségiigyi oktatasi
tevékenységiik elldtisira. A fenti
megoldasokbdl a  koériilmények,
adottsagok figyelembevételével kell
a legjobb kombindciét kivalaszta-
nunk céljaink elérése érdekében.
Ne felejtsiik el a nemzetkzi piacok
egyben olcs6 termékek forgalma
novekszik. A termelékenység javi-
tdsanak leghatékonyabb eszkozei a
mindségprogramok, kozte a mind-
ségligy oktatdsa.

Gépesiteni kivan?

Munkaeré gondja van?

Vegye igénybe

segitséginket!

Technolégiai
tervezés

Gépek beszerzése

Haszndlt gépek
értékesitése,
gépkolcsdnzés

Adatbank

Ajanlatunk

_ w8 VARJUK
ERDEKLODESUKET!

technoldgiai folyamatait
megtervezzik!

hegesztd, hegesziést elékészits

és varrat hékezeld gépeket,
automatdkat, robotokat,
acélszerkezet megmunkald
horizontdl vagy egyéb forgdcsold
karusszel gépeket elébnyds feltételek
melleft megszerzink.

kivansagara gépigényét jé dllapotd
haszndlt gépek formdjdban, olcsdn,
az attelepités megszervezésével
egyUtt megoldjuk. Gépszukségletét
kdlcsdnbérlet formdajdban is
lehet&veé tesszik. Ha szlkséges,
kezelbt is biztositunk.

ha van gépfeleslege, amelyet
eladni kivan, ha van kdlcséondzhetd
gépe. munkaereje vagy ilyen irdnyd
igényét kivanja bejelenteni; Iépjen
kapcsolatba adatbankunkkal.

@ 1 db Horizontdal far6-mard gép

faréorsd atmeérd 85mm
elmozduldasa 800 mm
furata Morse No 5
tengelytévolsdga
oz asztaltél  30-800 mm
asztal elmozduldsa
hosszirdnyban 1140 mm
keresztirdnyban 850 mm
asztal mérete 1000 x 800 mm

e 1-1 db Excenter présgép

LEN-40 C, PE 63 A, LEXN-100 C fipusok
@ 1-1 db Univerzdlis marégép

FA 5AU, FU-321, 6R-83 tipusok
® 1 db Lefejtd fogmard @ 28/6 modul
e 1-1 db Esztergagép PA-30/1500,
USA-250/1500, CU-500/2000 tipusok
e 1db BOGEalégkompresszor

10 bar, 40 m®/h, 300 literes tartély

MAGYAR
HEGESZTESTECHNIKAI
EGYESULES
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon: 183-5268,
Telefon/Fax: 163-3295

Kod: 24
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GAZHEGESZTESTECHNIKAI SZOLGALTATO ES KERESKEDELMI KFT.
2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon: (06-27) 342-091; 342-105; Telex: 224039;Fax: (06-27) 342-105

onleges és egyedi
igények teljesitésére.

= ponti 8878 T Gk, eges ax
t “""'\\\\\\K*K, xec\\““"“‘ “e‘e’sse“ emé\\]ese“
B < piAAonsale fatot gs SE>Lcx med
sl feliwizsg “51_6(\\9!‘ kel
1a0s73 ozég anks mé\ce“‘lseg““

Dijtalan szaktanacsadas a helyszinen !
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HeE

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

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

¥

Mert ha igen, ehhez sziiksége van a DIN 18800 Teil 7
vagy az AD Merkblatt HP O, illetve W O szerinti
uizemalkalmassagi tanisitvanyra,
illetve DIN 8563 szerinti iizemtaniisitasra.

4

Az MHtE és az SLV-Miinchen,
valamint a TUV Rheinland Gruppe
kozott létrejott megallapodas alapjan
@ olcsébban @ gyorsan @ forintért
teljeskorii szakmai tamogatassal kaphat a felsorolt
termékcsoportokra nemzetkézi érvényii minésitést.

¥

Termékdokumenticié kotelezé hatdsagi elévizsgalatat,
illetve termékeinek atvételét elékészitjiik.

Felvilagositas, Cim: Magyar Telefon:

felkészités, Hegesztéstechnikai | (36 1) 183-5268

lebonyolitas Egyesiilés Telex: 22-62-63

az MHtE-nél H-1148 Budapest, Fax: 163-3295
Fogarasi at 10-14.

Kéd: 21
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Az egyszert lvhegesztogepektol a robotokig, a hagyomanyostol
a csucstechnikaig uj lehet6ségeket kinal Onnek a Miller®

Az USAelsdszam( hegesztdgép-gyartdja, a Miller Mfg. Co. 1929 6ta késziti és forgalmazza a kivalo
minségikrdl és megbizhatdsagukrdl vildgszerte elismert berendezéseit. Teljes tipusvélasztéka a
hegesztéstechnika minden teriiletén biztositia a mindségi munkahoz sziikséges eszkbzoket:

® egyen- és valtakozodrami AWI berendezések, m motorgenerdtoros hegeszté-dramforrdsok,

m védBgazas kompakt hegesztégépek, B plazmavagok,
® hagyomanyos, elektronikus vezérlési W célgépek,
és inverteres aramforrasok, ¥ ivhegeszt robotok.

B huzaleldtolok és egyéb kiegeszitdk,

A Miller® termékeit Magyarorszagon forgalmazza és szervizeli az

Kéd: 13

V. évfolyam 1993/2



Mindségbiztositas, mindsités

Ny

Mrton Géza (TUV Rheinland Hungaria)

Hegesztett termékekre

kiadhaté CE jel és jelentosege
Ko6zos Piacon

az Europai

Az Eurdpai K6z6s Piac harmoni-
zalasi folyamatainak erdsodésével
egyre tobb, 1j, koz0s szabvany jele-
nik meg, melyek alkalmazasa kote-
lez6 minden egyes tagorszdagban.

Ezeknek a szabvanyoknak az
ismerete a magyar gyartok részére
rendkiviil fontos, mert csak az ilyen
eldirdsoknak megfeleld terméket
lehet széles korben eladni a nyugat-
eurdpai piacon.

Uj szabvanyok a Kozos Piacon

Az 1j el6irasok koziil a tartaly-
gyartok részére a leglényegesebb az
egyszerli nyomadstartdedényekre
vonatkoz6 eurdpai  irdnyvonal
(87/404/EVQG), illetve szabvanyso-
rozat (EN 286). Ezekben az 4j szab-
vanyokban egy olyan jellel taldl-
kozhatunk, mely még nem fordult

¢ a maximdlis izemi nyomads
30 bar és a térfogat x nyomas
< 10 000 bar x lit.,
e a minimalis tizemi hofok —50 °C,
e a maximalis lizemi hofok acélndl
300 °C, aluminiumnal 100 °C.

Az atomerdmiivi, vizi- és légi-
kozlekedési tartdlyok, valamint a
tizoltd késziilékek nem tartoznak
ezen el6irds hatalya ala.

Az 50 lit. x bar-nal kisebb tartdlyo-
kat a nemzeti el6irdsoknak megfe-
lelben kell legyartani és a
87/404/EWG iranyvonalban sze-
replé azonositokkal ellatni (ezek a
tartilyok EK jelet nem kaphatnak).
Az 50 lit. x bar-ndl nagyobb tarta-
lyokat csak akkor lehet tizembehe-
lyezni, ha az irdnyvonalakban sze-
repld biztonsdgtechnikai el6irasok-
nak megfelelnek. Ezeken a tartalyo-
kon az 50 lit. x bar-ndl kisebb tarta

lyoknal emlitett adatokat kell fel-
tiintetni, mely legaldbb a kovetke-
z6ket tartalmazza:

e max. lizemi nyomds  (PS:bar),
e max. tizemi h6fok (Thax : °0),
e gyartd neve vagy jele

e min. tizemi héfok (Toin : °C),

o térfogat (V :1it),
e sorozatgyartasi azonositd és szé-
ria vagy sorozat szam,
¢ EK jel, mely all:
e CE jel,
e a jovahagyas évének utolsd két
szamjegye,
e a vizsgalatot vagy feligyeletet
végzd vizsgalod allomas jele.

A CE jel elnyerése, a sorozat-
gyartas engedélyeztetése

Az engedélyeztetési eljarasnak tobb
lehetséges tja van, ezt szemlélteti
a 2. dbra:

'[ Igénybejelentés
TUV Rheinlandné
SzerzGdéskotés

S

el6: CE (1. 4bra).

1. dbra
EK megfeleldségi jel

TUV Rheinland

A CE jel szerepe

Egyszeri nyomastartd edény a
szabvany eldirdsai szerint az a so-
rozatgyartisszertien elballitott tar-
taly, amelynek:

¢ bels6 lizemi nyomasa nagyobb,
mint 0,5 bar,

e iizemi kozege levegh vagy nitro-
gén,

¢ nyilt lang hatdsdnak nincs kitéve

¢ a nyomds alatti részek anyaga 06t-
vozetlen acél, 6tvozetlen alumi-
nium vagy nem felkeményedo
aluminium 6tvozet,

e a tartdly hengeres részb6l és azt
lezér6 két sik vagy dombora fe-
nékbol, vagy két dombori fenék-
bal all,

.
| Tartaly EN 286 szerint |
Y

—

Tartaly EN 286-t6l ehéréen |

vevé valasztasa szerint

( Miiszaki mellékletek / EG sorozatgyartasi
: ellendrzése \\ engedélyezés
i TUV CERT Zertifikat | | TOV CERT Zetifikat az EG |
1 a megfeleldségrol isorozatgyénési engedétyrdl‘i
|
I _____l..-————\i I i i
: 1
— 1 :
1
|. prV > 30001 x bar_ _k |50 Ix l_')an: < pxV < 3000 | x bar:
vevd valasztasa szerint '
| e S—
. / Muszaki mellékletek
EG ellendrzés Y . ellendrzése /
[ TOV CERT Zertfikataz | | TOV CERT Zetfikata |
L EG ellendrzésrdl | | megfelelGségrot !
] - —d
—T— —]:_- .
| A vizsgaishely | pxV > 200 bar x | |’
| EG jele |
L - = "\
/ EG teliigyelet /‘
2. 4bra .
tési elj ) sztéstechnika —
Az engedélyf’ztetém’e ljdrdst a Hegesz s ; =57 CERT-ZeIniﬁkat = |
kovetkezd szdma részletesen ismertetl | £G felugyeletrd]
| .

R o
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Technologia

Komdcsin Mihdly (Miskolci Egyetem)

A duplex szerkezetl
korrozioalld acélok

és hegesztesuk

A korréziéval szembeni fokozott ellendlldst a vas-
béazisi otvizetekben csak jelent§s mennyiségi
otvozéssel lehet elérni. Ipari alkalmazdsoknadl szinte
kizdrélag olyan vasotvozeteket hasznilnak, ame-
lyekben a korr6zidillésag szempontjibdl a £8 6tvozd
a krém. Ezen azonossdg mellett az egyéb Gtvizele-
mek gazdagossdga, mennyiségiik széles tartomanyon
beliili valtozdsa a korr6zi6dllé 6tvozetek rendkiviili
valasztékit eredményezik. Az eligazodast segitendd a
korr6zi6allé acélokat szovetszerkezetitk alapjan
szokds csoportositani. A csoportositisnak ez a rend-
szere azért vilt 4ltaldnosan elfogadottd, mert az
acélok mechanikai tulajdonsdgai dont6é mértékben
meghatdrozottak szovetszerkezetiik altal.

A hagyomdnyosnak mondhaté ausztenites, ferrites
és martenzites korr6zi6allé acélok mellett az elmuiilt
évtizedben megjelentek a kozel azonos mennyiségi
ferritet és ausztenitet tartalmazé dgynevezett duplex
acélok is. A jelen kozlemény aktualitisat az adja,
hogy a lap kordbbi két szdmdban Dr. Szunyogh
Laszlé tolldbdl osszefoglalé cikk jelent meg az
ausztenites szerkezetid acélokrél [18], [19].

1. A korrozi6allo acélok

A kiilonboz6 szovetszerkezetiik szerint csoportokba
sorolt korr6zi6alld acélok jellemz6 Osszetétel-hatarait
az 1. tdblazat tartalmazza.

1. tibldzat

A korr6zi6allé acélok fobb csoportjai és Gsszetétel tartomadnyaik

fzz;‘l’f:zet C,% |Cr%|Ni% Mo, % |Mn,% fg/’(’fz](’,)
Ausztenites| 0,02-025 | 16-30 | 4-22 0-4 1-8 |N,Cu,Ti,Ta
Ferrites 0,02-0,20 ] 1127 | 01 | 01,5 |0,51,5|ALTi,Nb,Ta
Martenzites| 0,15-1,2 | 11-18 | 025 | 0-15 |05-1,5] W,V
Ferrlt | 005015 1&30l 410 | 02 |o515 Alfi\?;’\?\;;v

Az egyes csoportokon beliil az o6tvozetek széles
vélasztéka all a felhaszndl6k rendelkezésére. Az 1.
tdbldzatban adott kémiai 0sszetétel hatdrokon beliil a
gyakorlati 6tvozetek egy sziikebb tartomanyban
helyezkednek el. A hasznalatos korrézidallé otvozetek
jol szemléltethetSk a Schaeffler diagramon [1].

Az egyes szdvetszerkezet szerint csoportokba sorolt
acélok 0sszetétel tartomanya az 1. dbran lathato.

Nikkel egyenérték % Ni =30xC+Ni+0.5xMn

[
;%k'
\

-g, — (//.. o Ferrit
AR ermg_acélok 1

2468 10121416 1820 222426 28 30 32 34 36 38404244
Krom egyenérték, % C,=Cr+Mo-+1 5xSi+0.5xNb

1. dbra
A korr6ziodlls acélok dsszetétel tartomdnya a Schaeffler diagramon

A korr6z6all6 acélok mechanikai tulajdonsagai, kor-
réziéval szembeni ellendlloképességiik, valamint
hegesztési sajatossagaik a szovetszerkezetiikkel alap-
vetden meghatarozottak.

Az egyes korrdzidallo acélcsoportok mechanikai tu-
lajdonsagait, korrézidval szembeni ellenalloképességii-
ket a 2. tabldzat foglalja Ossze.

2. tiblazat

A Kkorré6ziéallé acélok mechanikai tula]donsa ai és korrézidval
szembeni ellendlléképességii

i sziGval
Szovet- Folyas- Atmeneti | Alakviltozé I(;;l:;z;::i
szerkezet hatar homérséklet| képesség ellenallis
Ausztenites Kkicsi kicsi nagy nagy
Ferrites kdzepes nagy kozepes kicsi
Martenzites nagy nagy kicsi kicsi
Ferrit- kozepes | kozepes | kozepes kozepes
ausztenites P P P

A korr6zidallé acélok egyes csoportjainak viselkedé-
se hegesztéskor igen eltérd. Az eltérés magyarazata az
acélok kristdlyosoddsi és atkristalyosodasi folyamatai-
ban keresendok.

A ferrites acélok, mint az a 2. dbrdn liathatd, vas-
krém egyensilyi allapotdbrab6l kiolvashatd, d ferrit-
ként kristilyosodnak. {17]
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2. abra: Vas-krdm dllapotdbra

Ha a krémtartalom nem haladja meg a 20%-ot,
akkor a varratban és a hohatiasovezetben a lehiilés
soran allotrép atalakuldsra nem keriil sor. Az egyetlen
fémszerkezeti véltozdst — és egyben az egyetlen
hegesztési nehézséget a nagyobb hdémérsékletre
heviilt h6hatasovezeti zonakban bekovetkez6 szemcse-
durvulas jelenti. Az alotrép &talakulds hidnya miatt
szemcsefinomité h6kezelés nem végezhetd és a tobbré-
tegli varratoknal sem 1ép fel az el6z6 varratrétegekben
az tjabb réteg szemcsefinomitd hatasa.

A 20%-ndl nagyobb krémtartalmd acélokban
550-900 °C-os homérséklettartomanyban 52% krémot
és 48% vasat tartalmazé fémes vegyiilet képzodik. A
vegyiilet hasonl6éan a tobbi ionos fémes vegyiilethez,
igen kemény és a szemcsék belsejében mikrotiik forma-
jaban vélik ki. Ez a jelenség a tobbrétegii varratok
hohatasovezetében okozhat nehézséget, ha az egyes
varratrétegek kozott a kotés nem tud lehilni a o-
fazisként ismert fémes vegyiilet képz6dés homérsék-
lettartoménya ala. ‘

A homogén ausztenites acélok kristidlyosodasa y vas
képzOdéssel megy végbe. Az ausztenites kristd-
lyosodéaskor a szemcsék hatéran filmszeri eloszlasban
valnak ki az alacsony olvaddsponti szennyezddések,
mint példdul a szulfidok. Ez a kivalas gyakran krista-
lyosodasi repedéshez vezethet. Ezt elkeriilend6 a var-
ratok lehetbleg néhdny szazalék ferritet tartalmaz-
zanak. A ferrites krisdlyosodaskor a szemcsék feliileti
fesziiltsége nagyobb, ami megakadilyozza, hogy a
szennyez6dések filmszerfien beburkoljdk a szemcse-
hatarokat. Kiilondsen eredményes ez a repedés-
megel6zés, ha szobahOmérsékleten is visszamarad
néhéany szézalék ferrit.

Az ausztenites acélokban ha a karbon tartalom
meghaladja az oldhat6sagi hatart, akkor 425-815 °C-os
homérséklettartomanyban Cry3Cqy karbid képzddhet. A
tiltelitett karbon kivaldsa, igy a karbidképzodés is a
szemcs€k hatdran megy végbe. A karbid nagy kréom-
tartalma miatt a szemcsehatar kdrnyezete kréomban el-
szegényedik, elvesztve korrdziéval szembeni fokozott
ellendllasat. A jelenség szemcsehatar korréziéként is-
mert. A szemcsehatdr korrézié elkeriilhetS, ha az
otvozet karbon tartalma nem haladja meg az old-
hatésagot vagy a karbon vegyileg kotott, a kroménal
stabilabb karbid formajiaban van jelen. Ilyen stabilizal6
Otvozok a Ti, Nb és a Ta.

A martenzites korr6zi6allé acélok kristdlyosodasa -
ferrit kivalassal kezd6dik, majd ausztenittel fejezddik
be, mikdzben a ferrit ausztenitté kritdlyosodik 4t. A
homérséklet tovabbi csokkenésével a homogén
ausztenitbdl a hiilési sebesség és a karbidképzok fligg-
vényében karbidok vilhatnak ki. A karbidkivalds
csokkenti az ausztenitben oldott karbon tartalmat, de
ennek ellenére a nagy krémtartalomnak koszonhetSen
a hegesztett kotésben részben vagy egészben marten-
zites szovet alakul ki [16). A kis alakvaltoz6 képességii
martenzit hidegrepedések kialakuldsdhoz vezethet,
amit fokoz, ha a hGhatdsdvezet a varraton keresztiil
hidrogénben felddsul.

A diffazidképes hidrogéntartalom csdkkenthetd, ha
a szovetben nagy hidrogénoldé képességili ausztenit is
jelen van, elnyelve a f5l6s hidrogén mennyiséget. A
hidegrepedés elkeriiléséhez nemcsak elémelegitésre,
hanem kozvetleniil a hegesztést kovetden hokezelésre
is sziikség van.

A hegesztési nehézségek mérséklése, a kiilonbozd
szOvetszerkezeti  korr6zidallé  acélok  eldnyds
hasznélati tulajdonsdgainak egyesitése érdekében fej-
lesztették ki a duplex, ausztenites és ferrites szerkezetii
acélokat.

2. A duplex szerkezetii korr6ziéallé acélok

"A duplex-acélok szovetszerkezete 3060 szdzalékban
ferritbol, mig a fennmaradé részben ausztenitb6l épiil
fel. Ez az ardny j6 szilardsagot biztosit a ferrit tartalma,
kedvezd szivossagi tulajdonsdgot és kis &atmeneti
homérsékletet az ausztenit jelenléte miatt.

A duplex acélok ferrit tartalma megfelel6 bizton-
sadgot nyujt a fesziiltség- és a késélkorroziéval szemben

‘A duplex acélok 6 6tvozdi a krém és a nikkel, ame-
lyek az 1. tablazatban megadott tartoményon beliil
véltoznak. A duplex acélok szempontjabél lényeges
vas-krém-nikkel hdrmas allapotibra 64 és 70%-os vas-
tartalomnak megfeleld metszetét a 3. és 4. dbra mutatja
be [3], [15]. Az adbrdkon a szaggatott vonalak jelzik a
duplex acélok jellemz6 osszetétel tartomanyat.

3. A duplex acélok hegesztése

Az allapotibrak elemzése soran lithatd, hogy a varrat
kristdlyosodasa & ferrit képzddéssel valésul meg. [10]
A 3 ferrit jelenléte megakaddlyozza a szeny-
nyez&dések hartyaszeri elhelyezkedését, ezzel gyakor-
latilag az ilyen acélokban nem 1ép fel a kristalyosodési
repedés veszélye [5], [6]. A tovabbi lehiilés sordn, mar
szilard fazisban a d ferrit egy része atalakul y vassa. Az
atalakulds a ferrit szemcsehatardn, elsdsorban tobb
szemcse taldlkozdsinidl megy végbe. Az atalakulds
sordn az ausztenit szemcsenagysdga kisebb, mint a
kiindulé ferrité és lényegesen kisebb, mint az
ausztenitesen kristdlyosodé korr6zi6alld acéloké. A kis
szemcsenagysagnak koszonhetéen a szennyezddések
eloszldsa meglehetdsen egyenletes, dont6en mindkét
faris szemcsehatdran helyezkedik el, és kis méreta zar-
vanyok formajaban jelenik meg. Ezek a hatdsok egysiit-
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Homérséklet °C duplex acélok
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4. dbra. A 64% vastartalmii Cr—Ni dllapotdbra

tesen kisebb, altalaban 80 ©C alatti dtmeneti ho-
mérsékletet, a tisztan ferrites acélokéval azonos vagy
azt némiképp meghaladd szilardsagi jellemzdket
eredményeznek [4]. A 6—y atalakulds mértéke nemcsak
a kémikai Osszetételt6l, hanem a lehiilés koralményei-
tol is fiigg. Gyors hiités esetén nagyobb mennyiségii &
ferrit marad vissza [17]. Igen lasst lehtilés mellett a fer-
ritbdl az 1. pontban leirtak szerint ¢ fazis vélhat ki. A
350-530 °C homérséklet tartomanyban 70% krémot és
30% vasat tartalmazé komplex képzddhet, amely
koherens kapcsolatban van a ferritrdccsal, de
rdcsparamétere  att6l eltér. Ennek kovetkeztében
szubmikroszkopikus térfogatokban fesziiltség 1ép fel,
ami makroszkopikusan ridegedésben jelentkezik. A ¢
fazis képzddés, valamint az elridegedés veszélye
egyben korldtozza a duplex acélok alkalmazhatdsiga-
nak fels6 homérsékletét is. Nevezetesen ezen acélok
tizemi homérséklete altaldban nem haladhatja meg a
300 °C-os értéket. A nagyobb krémtartalom, a molib-
dén és nidbium 6tvozés fokozza a ¢ fazis képzddés ve-
szélyét.

A duplex szerkezetl korrdzi6allé acélok hokezelt
formdban keriilnek kereskedelmi forgalomba. A két
jellegzetes szovet eltéré mértékben oldja az 6tv6z6 ele-
meket. A ferrit nagyobb mennyiségben tartalmaz ferrit
stabilizdlé  elemeket, mint krémot, molibdént,

i

aluminiumot, az ausztenit viszont ausztenit stabilizal6
elemeket, mint nikkelt, nitrogént és rezet. [3] A
hékezelés egy 1050-1150 °C-os homogenizalo izzitas-
bol, valamint ezt kovetben egy gyors lehiitésbdl all.
Ennek eredményeként a hegesztéshez hasznalt
alapanyag kozel azonos mennyiségii ferritet és
ausztenitet tartalmaz. Az Omlesztd hegesztést kisérd
hohatds atalakuldsokhoz vezet a hohatdsovezeti
zondkban. A homogén ferrites szovetet eredményezd
felmelegedés, az azt kovetd lehiilés hatdsa hasonlé a
kristalyosoddst kovetd atalakuldsndl az  el6zd
bekezdésben leirtakhoz. A kisebb homérsékletekre
heviilt zondkban az ausztenit csak részben alakul at
ferritté. Az atalakulds mértéke a csticshomérséklettdl, a
felmelegedés és a lehiilés sebességétdl filigg. Minél
nagyobb a csicshomérséklet, minél lassabb a
felmelegedés, illetve a lehiilés, annal nagyobb mérték-
ben megy végbe a y-6 adtalakulds. A lehiilés sordn is-
mételt atkristdlyosoddsra kertl sor, amikor is a &y
atalakulds kovetkezik be. Az atalakuldsi termékek el-
lentétben az elsddleges kristalyosodasi termékekkel,
akdr szemcsén beliili is lehetnek.

A duplex acélokban a krémkarbid képz6dése ha-
sonld, mint az egyéb korrézidalld acélokndl, vagyis
fiige a stabilizdlé elemek mennyiségétdl, valamint a
karbontartalomtél. Napjainkban elsdsorban az extra
alacsony — kisebb mint 0,04% — karbontartalmu acélok
alkalmazésa terjedt el.

A duplex acélok hegesztésekor nemcsak elémelegi-
tésre nincs sziikség, de korldtozni kell 150 °C-os érté-
ken a tobb sorban hegesztett varratoknal a rétegek ko-
zott megengedhet6 maximalis homérsékletet is. A kar-
bidkivilas, a ¢ fazis képz6dés, valamint a szemcsedur-
vulds elkeriilése érdekében a hegesztéshez alkalmazott
vonalenergiat lehetdleg a 2 k] /mm érték alatt kell tar-
tani [8], [13], [15].

A duplex acélok szilardsidga hokezeléssel érdemben
nem javithato, ezért a hegesztést kovetd homogenizald
hokezelés nem kizart, de nagyon szokatlan az ipari
gyakorlatban [7].

Ausztenites - szerkezetli korr6zidalld  acélokban
ritkdn, a duplex szerkezett acéloknal igen gyakran al-
kalmazzdk a rezet, mint 6tvdzoét. A réz otvozéssel az
acél altalanos korrézidallésagat, valamint a kivaldsok
meggatlasat kivanjak elérni. A rézotvozés megjelenése
a gyakorlatban alkalmazott korr6zidalls acélokban
sziikségessé tette a ferritszdm meghatarozasa modsze-
rének megvaltoztatasat [14].

A duplex acélok szovetszerkezetének eldzetes becs-
léséhez, az alkalmas hozaganyag megvdlasztisihoz
nélkiilozhetetlen a varhatd ferrittartalom megbizhaté
el6zetes meghatdrozdsa.

4. A ferrittartalom becslése

A ferrit ardny meghatarozasara kordbban az 1. dbrin
lathatd, 1949-ben kozzétett Schaeffler diagramot al-
kalmaztak [1]. A Schaeffler diagram nikkel ekvivalens
szamitisa nem vette figyelembe a nitrogén hatasat,
amit a késObbiekben kifejlesztett ausztenites acélok je-
lentos 0tvozojeként alkalmaztak.
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A késObbiekben a hegesztett varratok szovetszer-
kezetének becsléséhez az 1974-ben kozzétett [2]
DeLong diagram szolgalt. A DeLong diagram hason-
l6an a Schaeffler diagramhoz, hibdsan veszi figyelembe
a mangan hatdsat. A mangan a kristalyosodaskor nem
segiti el6 az ausztenit képz6dését, mint az a diagram
alapjin kovetkeznék, hanem csupdn az ausztenit
martenzitté alakulasat mérsékli.

A napjainkban hasznélatos — és a Hegesztéstechnika
III. évfolyam 4. szdmaban megjelent — cikk 9. dbrajan
[18] lathat6 WRC-1988 diagram mar korrigilja a
Schaeffler és a DeLong diagram hibdit. [12]

A duplex acélok koziill j6 néhdny szdmottevd
mennyiségili, ausztenit stabilizdlé réz Otvozot tartal-
maz. A réz 6tvozés hatisa miatt modositottdk a WRC-
1988 diagramot, amit a Welding Journal 1992/5
szamaban tettek kozzé. [14] A moédositott, duplex
acélokra is érvényes, WRC-1992 diagram az 5. dbran
lathat6. A diagram érvényességi tartomanya korlato-
zottabb, mint a kordbban hasznalatosoké, de lefedik a
duplex acélok oOsszetétel hatarait, nevezetesen az
érvényesség kiterjed a krom egyenértékben a 17-31%-
os, a nikkel egyenérték a 9-18%-os tartomanyra.

1
Cr=Cr+Mo+0.7Nb %

5. dbra
WRC-1992 diagram

A varrat vagy az alapanyag ferrittartalmanak eloze-
tes becslése akar grafikusan, akdr numerikusan teljesen
azonos modon torténik, mint a Schaeffler diagramon.

A duplex acélok fémtani és hegesztési sajétossa:-
gainak vizsgélata a kutatdsok homlokterében all. Sza-
mos részletkérdés tisztdzott, amelyekrdl szakkoz-
lemények teljes részletességiikben szamot adna’k.
Tébbek kozott a terjedelmi korlatok miatt sem val-
lalkozhatunk az egyes, érdeklodésre szamottarto
kérdések tisztizasara. Tekintettel a duplex acélok iranti
hazai érdeklédés varhaté élénkiilésére, a cikk a hazai
konyvtérakban fellelhets folydiratokban az (,elm.t.’xlt
években megjelent, duplex acélokkal foglalkozo _koz-
lemények egy, a szokasosnal részletesebb irodalmi fel-
sorolasat adja.
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Eugen Freuler (Soudronic Neftenbach AG, Svdjc)

Rézhuzalbetétes
vonalhegesztés’

Az ellendllas—vonalhegesztés

(MSZ ISO 4063-92 szerint 22-es je-
161éstt eljaras) egyik, hazai gyakor-
latban csak szitkkebb szakmai ké-
rokben ismert véltozata a rézhuzal-
betétes vonalhegesztés. Az eljarast
a svajci Soudronic Neftenbach AG
szabadalmaztatta, s azdta vilagszer-
te mintegy 6000 ellenalldshegesztd
berendezést adott el. Magyarorsza-
gon f6ként a konzervipar (Debrece-
ni Konzervgyar, Papai Huskombi-
nat, Pikopack Fiizesabony, Polime-
tal Szovetkezet Gydr, stb.) alkal-
mazza az eljarast, de mindenttt
szoba johet ott, ahol bevonatolt le-
mezeket kell tdmits varrattal ossze-
hegeszteni.
Az ellendllas—vonalhegesztés is-
mert eljardsvaltozata az atlapolt vo-
nathegesztés (221), a tompavarratos
vonalhegesztés (222) és a f6lids vo-
nalhegesztés (225). Az eljarasok el-
vét az 1. dbra mutatja. Mind az atla-
polt vonalhegesztésnél, mind pedig
a tompavarratos vonalhegesztésnél
alkalmazhaté a rézhuzalbetétes val-
tozat, melynél a hegesztend$ leme-
zek és a vonalhegesztd gorgok ko-
zOtt az alkalmazdsnak megfelel6
alaku rézhuzal van elhelyezve.

Az atlapolt kotés az agressziv
toltdanyagokat tartalmazo, vékony
fald  konzervdobozokndl példaul
nem megengedett. Az élelmiszer-
iparban alkalmazott vékony szala-
gokndl ezért csak a kozel tompa-
varratos megoldas johet széba, ahol
az atlapolds hegesztés utin nem
tobb, mint a vastagsag 20 . .. 40%-a.
A rézhuzalbetét alkalmazasinak az
az eldnye, hogy a fémes bevonatd
lemezek (cink, 6n, aluminium,
6lom stb.) bevondanyaga nem
szennyezi az ellendllasgorgdket, s
ezaltal

* a bevondfém nem 6tvozodik a
gorgovel,

* nem novekszik meg az érintke-
zési ellendllds, s nincs helyi tilhe-
viilés és oxidacio,

* a hegesztési paraméterek és a
varratgeometria kozel allandd érté-
ken tarthaté.

Az eredetileg korkeresztmetsze-
ti rézhuzalt késdbb a 2. dbrdn 14t-
hato formdk véltottdk fel, novelve
ezaltal az érintkezési feliletet és a
varratszélességet.

Az dbran lathato trielliptikus és
gomba alakd rézhuzal formdkat a
vastagabb (max. 1,2 mm) élombe-

vonatos acéllemezeknél alkalmaz-
zdk (pl. gépjarmiivek lizemanyag-
tartdlyai). A szennyezett rézhuzalt
a hegesztési folyamat utdn felda-
raboljdk és beolvasszik.

A gépjarmivek lizemanyagtarta-
lyait a '80-as években acél helyett
miuianyagbol  kezdték gyartani,
azonban a mianyag problematikus
visszanyerhetdsége (reciklalhatosa-
ga) ¢s a még mindig nem kielégitd
clridegedést eldidézé diffhazids szi-
lardsaga ismét cl6térbe helyezte az
acéllemezt.

Az iizemanyagtartilyok korré-
zidallésdganak szavatoldsa és a fel-
csapodo kovek okozta karosodas
elkertilése érdekében az acélleme-
zeket kb. 90% Pb + 10% Sn tartalmii
réteggel vontdk be. A lemezek vas-
tagsiga 0,8 ...1,2 mm volt. Az egy-
rétegli bevonatokat egyre inkabb
felvaltjdk a tobbrétegii bevonatos
lemezek (2,5 ... 20 pm vastagsagu).
Ennél a lemez egyik oldalan az
olomrétegre cinkport, a masik olda-
lara aluminium port visznek fel, a
kilso feltletét a jobb mélyhuzhato-
sdg ccljabol kenbanyaggal vonjik
be. [lyen megolddst mutat a 3. dbra.

Atlapolt varrat

Tompavarrat

Félias vonalhegesztés
{(tompa varrat)
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1. dbra
Az ellendllds—vonalhegesztés eljdrdsvdltozatai

* Az eléadas elhangzott 1993. februar 16-an a Banki Donat Muszaki Féiskolan, illetve februar 17-én a GTE-ben rendezett
szimpoéziumon. Kézreadja: dr. Kovacs Mihaly féiskolai docens BDMF
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a) Korkeresztmetszetli b) Ellipszis alakd

H

Tobbréteg(h bevonat

Egyrétegii bevonat

c) Téglalap alaku d) Trielliptikus profil

e) Gombaprofil f) Gombaprofil barazdalt

2. dbra
A rézhuzal leggyakrabban haszndlt
keresztmetszetei ellendlids-vonalhegesztésnél

Az USA-ban vérhatéan két éven
beliil megsziintetik az 6lombevona-
tolast, mivel megjelenik a nagyobb
metilalkohol tartalmii iizemanyag
("Flexfuels”). Eurépédban az alumi-
niumbevonatii acéllemez, illetdleg
a korr6zi6alls acél johet szdba,
Amerikaban a cinkbézist, illetve
elektrolitikusan felvitt Zn—-Ni-6tvo-
zet alkalmazasa keriil elStérbe.

A 4. abra a bevonatolt acélleme-
zek vonalhegesztésénél hasznalt
rézhuzal kialakitasokat mutatja.

A '80-as évek elején jelent meg a
piacon az elsd kontirvarrathegesz-
t0 berendezés, amely konvex és
konkdv varratok készitését egy-
arint lehet6vé tette. Ez olyan
pantograf elven miikddik, melyet
szamitégépes vezérlés iranyit. A
kezdetben csak sikbeli varratok ké-
szitésére alkalmas berendezést to-
véabbfejlesztették, s a legijabb be-
rendezés térbeli varratok készitésé-
re is alkalmas 10 m/min hegesztési
sebességig (5. dbra).

S bar a rézhuzalbetétes ellen-
allas-vonalhegesztés az ellendllas-
hegesztés specidlis alkalmazdsa, e
rovid ismertetés hozzdjarulhat szé-
les korii alkalmazasahoz.

Gorgé-rézhuzal R1, R17
Rézhuzal-lemez R2, R16
Kenbanyag R3, R15
Cinkalapréteg R4, R14
Olom bevonat R5, R 13
Alapanyag R6,R 12
Olom bevonat R7 R11
Aluminium festék bevonat RS8R 10
Lemez-lemez R9
3. 4bra
Egy-, ill. tobbrétegii bevonatolt lemez
rézhuzalbetétes ellendllds-vonalhegesztése
a)  Egyrétegli fémbevonatt = 0,8 + 0,8 mm
&‘~'_~:_'l:;\§§‘~§.-}?§§w 24 Huzal&tmérs
SN - 2,0 mm
T ARAN TR : \Olr 7

b)

2,2 mm
)

2,5 mm
d)  Tébbrétegl fémbevonatt> 0,9 + 0,9 mm

4,0
2.5 mm

D200 b sl i e
Y

§%

4. dbra
Egy-, illetdleg tobbrétegti bevonatolt lemez rézhuzalbetétes
ellendllds-vonalhegesztéséhez haszndlt huzalkialakitdsok
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5.dbra
Uzemanyagtartdly hegesztésére szolgdld
ellendllds-vonalhegesztd berendezés

1 — Fogazott vezéridlap

2 — Meghajtd-rendszer

3 — Mozgd gorgdfej-rendszer

4 - 3D-egység

5 — Stirftettlevegd és vizelldtd rendszer
6 — Hegesztd-transzformdtor

7 — Huzal profilozd- és darabold egysé
8 — UNISAVO és hegesztodramvezérlés
9 — Vezérldszekrény

10 — Kiszolgdld egység

11 — Kéttengelyu pantogrdf

Irodalom

E. Freuler: Automatisiertes Rollennaht-
scheissen. Soudronic Neftenbach
AG kiadvanya

E. Freuler — W. Urech: Brennstofftanks
fir die Automobilindustrie. Soud-
ronic Neftenbach AG kiadvanyay

Hegesztoképzés munkanélkiiliek szamara!

fv és lang, vagy védégazas hegeszts szakmunkas tanfolyam (4 hénapos)

20 fos csoportok részére.

Feltétel: 8 4ltalanos iskolai végzettség; betanitott vagy alapfoki hegeszt6i bizonyitvany;
felvételkor tesztvizsga.

- fv és ldng, vagy védogazas hegesztd alapfokia tanfolyam (2 hénapos)
20 fos csoportok részére.
Feltétel: 8 dltalénos iskolai végzettség.

A févérosi és megyei Munkaligyi Kézpontokhoz beadott és elfogadott pélyézatban szerepl6
intenziv tanfolyamok a vizsgéhoz sziikséges felkésziiltséget biztositjék, ez4ltal a tanfolyamok
utén orszégos érvényti bizonyitvanyok illetve a nemzetkdzi érvényti mindsitések keriilnek
kiadésra.

A tanfolyamokat, a vizsgékat és a mindsitéseket altaldban a munkaiigyi kozpontok
finanszirozzak.

A tanfolyamok az orszég 36 képz6- és képesité helyén folynak, a minésitések pedig

32 minésitd bazison torténnek.

Segitjiik a vizsgézott hallgaték bel- és kiilfoldi elhelyezkedését.

Jelentkezni lehet: személyesen vagy levélben

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél m
(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14., IV. em. 408.)

Bévebb informéci6: Telefon: 183-5268; Telefon/Fax: 163-3295

Regisztralt munkanélkiiliek jelentkezését varjuk!

Kéd: 02
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e GAZMEROK
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gyartasaban, felujitasaban, karbantartasaban
és telepitésben.

Versenyképes arakon,
rovid hataridore vallalkozunk a
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Fiorentini olasz cég gazipari szerelvényeinek

szallitasara:
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6, 10 és 25 Nm>/h atereszt6képességgel,

e pillangoszelepek minden méret
és nyomastartomanyban,

e kuillonféle nyomasmutato és regisztralo
muszerek, biztonsagi szerelvények
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Dr. Brenner Andrds

Amerikabol jottem.. ..

A Fulbright-program” és Amerika legnagyobb mii-
szaki egyetemének, a MASSACHUSETTS IN-
STITUTE OF TECHNOLOGY (M. L. T.)-nek a meghi-
vésdra lehetfségem volt, hogy az 1992/93-as akadé-
miai évben, egy szemesztert az USA-ban dolgozzam.
Visiting Scholarként hivatalosan tandri dlldsom volt.
A tanitist azonban — a lehetdségek keretein beliil, a
sajat érdekemben — igyekeztem a tanulds, a kutatis,
az ipar megismerése, a kapcsolatteremtés irdnyaiba
kitagitani.

A szakmai programon két f6 részre tagolédott (0.
dbra): az academic és a business activities-re (nehezen le-
fordithatd, de magyarul is érthetd kifejezések, ezért a
puristakt6l elnézést kérve, megmaradok az eredeti,
amerikai szavaknal). A kdvetkezokben — egy rovid ki-
tér6 utdn — ezekrdl fogok beszamolni.

Bevezetés helyett: a politikarol

Hegeszteni mentem Amerikdba, nem politizalni.
Van azonban a politika szénak egy olyan klasszikus je-
lentése is (a polisz dolgaival, az ember tigyeivel, életé-
vel val6 foglalkozas), amit nem akarok, és véleményem
szerint nem is szabad elkeriilni, ha az ember 1993-ban
Amerikdbol Eur6pédba jon. Nagy élmény volt szimom-
ra Amerikdban a demokrdcia mindennapi, magatél érte-
t0do természetessége. Ezt a legjobban talan M. Goid-
man professzornak, a Harvard egyetem tanaranak, az
anekdotdjaval tudom érzékeltetni, aki egy interji kere-
tében igy fogalmazott:

"Egy jovOkutatd ismer6som egyszer elment egy ala-
pitvanyhoz pénzt kérni a munkdjihoz. Azt mondtik
neki, hogy adnak, de el6bb mondjon valamit a jov6rol.
OKk¢, felelte, valasztidsok lesznek az Egyesiilt Allamok-
ban 1988-ban, 1992-ben, 1996-ban és 2000-ben. Az ala-
pitvany vezetdje azt mondta, ehhez nem kell jovokuta-
ténak lenni, ez természetes! Mire a baratom megkérte,
hogy mondjon még 6t olyan orszagot, amelyre ezt biz-
tosan meg lehet j6solni.

Bush elndk elveszitette a valasztasokat, de nem jut
eszébe, hogy: 'én vagyok a féparancsnok, mi lenne, ha egy
kicsit még maradnék'. Es senki sem gondolja, hogy janu-
arban tankokkal kell majd kikényszeriteni a Fehér Haz-
bél."

Bizakodjunk, hogy Magyarorszig benne lesz a fenti
Ot orszagban!

* William J. Fulbright demokrata parti politikus. 1944 6ta az
Egyestlt Allamok Kongresszusaban a Felséhaz tagja.
Arkansasi szendtorként Clinton elndk elsé hivatali féndke
volt. Az altala kezdeményezett program fo célja: "To increase
mutual understanding between the people of the United
States and the people of other countries.”

Az anyagtechnolégia és
a szerkezetgyartas

1992/93 tobbszorosen a véltozas idoszaka Amerika-
ban is. A republikdnus—-demokrata kormanycsere egy
generacifvaltast is jelent, és a hatalomra keriil "baby-
boom" nemzedéknek meg kell birk6znia a "két-p6lusi”
vildg Osszeomldsabol ad6dd 1j helyzettel: a hadiipar
polgari termelésre valé atallitdisdval. Ez pedig egy
tjabb technolégiai forradalmat latszik beinditani. Mit
is takar ez kozelebbrol?

A technolégiai forradalom csticsan levd cstcstech-
nolégidkat (High Tech, 1. dbra) az jellemezte, hogy
ezek alapvetden valami Uj mindség (félvezetdk, poli-
merek, computer, robot stb.) gyartasara szolgéltak. Az
anyagtechnoldgidban ezt az dj mindséget a korszeri
anyagok (2. dbra) jelentették. A szerkezetgyartas, koze-
lebbrél: a hegesztett-szerkezetgydrtds szempontjabol
ezek koziil elsgsorban a kompozitok és ezeken beliil a
metal-matrixd kompozitok (MMC, 3. dbra) johetnek
sz6ba. A kompozitokkal kapcsolatban ma viladgszerte
oOridsi az érdeklédés. Tiilzds nélkiil 4llithats, hogy az
anyagtudomannyal foglalkozd publikdciék nagy hé-
nyada jelenleg a kompozitokrél sz6l. Ennek szemlélte-
tésére felsorolok néhdny angolnyelvii folyéiratot, ame-
lyek erre a témara szakosodtak (4. dbra). Ugyanakkor
érdekes volt megfigyelni, hogy az MMC hegeszthetdsé-
ge, sok teriileten, napjainkban is tisztdzatlan. Ezért a
gyart6 DURALCAN-nal egyiittmiikodve, lehetoségem
volt az egyik sldger-kompozit, a 6061/A1,03/xxp (=
W6A .xxA; 1. tdbl.) hegeszthetdségének a vizsgdlatara.
A munka eredményét a Welding Journalban publikal-
tam, ezért a részletek mellzésével, itt csak az alabbia-
kat jegyzem meg.

A kompozitokat az irodalom ([1]-[3] és még sokan
madsok) "man-made" termékeknek definialja, amelyek-
kel az ember — a modern anyagtudomény eredményei-
re tamaszkodva — a kiilonb6z6 mechanikai, korrézids,
elektromos stb. tulajdonsagu anyagokra vonatkozd igé-
nyeket tudja kielégiteni. Talan ez a fantasztikus per-
spektivakat megnyitdé lehet6ség magyardzza, hogy a
kompozitok eldéllitasdban, tiz évre eldre, évi 10% (!)-os
novekedést prognosztizdlnak, és az ezredfordulén a
teljes megtermelt mennyiség értéke varhatdan a 15 mil-
lidard $ kortiil lesz.

A hegesztett-szerkezetgyartas szempontjab6l na-
gyon tanulsidgos lehet a szilardsdgi tulajdonsagok és a
szivossagi jellemzok egyiittes bemutatasa. [4] (5. dbra).
Véleményem szerint ebbdl legalabb két fontos megalla-
pitas is kovetkezik:

1. A kompozit anyagok nagy teriileten fedésben
vannak az aluminium-6tvozetekkel. Az eddigi fejlesz-
tés lathatdan a szildrdsagi tulajdonsdgok novelését tiiz-
te ki célul, és itt valoban szignifikdns eredményeket ért
el. Ez azonban a rideg éllapot felé tolta el az anyagot,
amit a hegeszt6k nagyon nem szeretnek.

IV, évfolyam 1993/2



22

Kutatas, fejlesztés

Meggondolva a "man-made" anyagokrol az el6zdek-
ben mondottakat, nyilvanvald, hogy a kompozitok he-
geszthetdségével kapcsolatos kutatdsokat kell megkezdeni
(folytatni) és ezek eredményeit beépiteni a korszerii anyagok
gydrtdstechnologidjdba. Ezen az uton jarva a kompozitok
fontos szerkezeti anyaggad valhatnak, amelyek sok
"sdly-kritikus" konstrukciéban (példdul: jarmiszerke-
zetek) sikerrel helyettesithetik a konnytifémeket.

2. A szerkezeti anyagokkal kapcsolatos alapkovetel-
ményt, a szildrdsagi és szivossagi jellemzék kombina-
cidjat, a fémek — koziiliik is elsdsorban az acél — kivé-
telesen jol teljesiti. A fémeknek tehat van jovdjiik!
(2000-re 500 millidrd $ értéki acélmennyiséggel szamol
a vilagpiac.) Es hogy ne csak jovojiik legyen, hanem
nyereségesen legyenek gydrthatok, ezen dolgozik most
sok-sok tudds, mérnok, szakember az Allamokon beliil
és kiviil.

A CHAPARREL STEEL-nél példaul a technolégia
tokéletesitésével (elektromos kemencékben torténd ol-
vasztas, folyamatos dntés és hengerlés stb.) 6-161 — 1,2
emberéra/tonna acélra szoritottdk le a munkasziikség-
letet. Az ALCOA TENNESSEE, ma a vilagon a legjobb
mindségben gyartja az aluminium konzervdobozok le-
mezanyagat, és azt a legalacsonyabb aron tudja piacra
hozni [4]. Mindkét cég a maga sziik szakteriiletén spe-
cidlisan magas szinvonali technolégiat: csticstechnol6-
giat valositott meg és alkalmaz, olyan értelemben bo-
vitve a High tech fogalmat, ahogy azt a 2. dbra jobb ol-
dala mutatja. A cstcstechnoldgianak ezt az 1j dtjat, az
er6sen egy célra orientaltsdgon til, a drasztikus kolfség-
csokkentés jellemzi, mikdzben a termék mindsége kozel
allando, esetleg jobb, de semmiképpen nem romlik.

Ha most egybevetjiik ezt azzal, hogy a polgari ter-
melés mindig is koltségérzékenyebb volt, mint a hadi-
ipar, nagy biztonsidggal megjosolhats, a csiicstechnolo-
gia fentiekben jellemzett j dtjanak forradalmian gyors
beindulasa.

Ez az tjabb technologiai forradalom természetesen
nem all meg az alapanyaggydrtds szintjén, hanem at-
terjed a szerkezetgydrtasra is. Az M. I. T. Ipari K+F
programjaban (Industrial Liaison Program = 1. L. P.), a
hegesztéssel kapcsolatban hdrom kiemelt témakor van
megfogalmazva:

— ahegesztési technoldgia tovabbi gépesitési lehetdsé-
geinek a vizsgalata (kezel6 nélkiili hegesztési rend-
szerek, mesterséges intgelligencia alkalmazasa);

— a hegesztés folyamatkozi figyelésének fejlesztése
(monitoring; feed back control);

— a hegesztett szerkezetek megbizhatdsiganak nove-
1ése.

Volt lehetdségem, hogy néhdny iparvallalatnal a
helyszinen is tapasztalatokat szerezzek ezzel kapcso-
latban. Az ASEA BROWN BOVERI (ABB), COMBUS-
TION ENGINEERING NUCLEAR POWER, New
Hampshire-i izeme nukleéris erémiivek primer kori
szerkezeteit gyartja. A cég gydrtmanyainak jellegébdl
adddik, hogy a legjobb mindségre, a legmagasabb meg-
bizhatésdgra kell torekednie. A mingséget ronté hiba-
kat teoretikusan két titon lehet megszintetni (értsd:
egy megtiirhet szintre csokkenteni):

1. Vizsgdlati oldalrél végzett szabdlyozds. Ennek a 1é-
nyege az, hogy az utolagos vizsgalatok mennyiségét
novelve, a kovetelményszinteket szigoritva, teljes mér-
téki hibafeltarast irnak el6, majd elvégzik a hibak kija-

H

vitasat és a javitds eredményét Gjabb vizsgalatokkal el-
lendrzik. Ha a termék megbizhat6sagara vonatkozé ko-
vetelmény meghalad egy szintet (= 95...97%), ez a
szabdlyozas ugrasszeriien megnovelheti a gyartas kolt-
ségeit!

2. Technoldgiai oldalrol végzett szabdlyozds. A gyartas
egész folyamatat a hibamegel6zés szempontjabdl kell
felépiteni.

W. R. Poteet ir az ABB mindségbiztositasi igazgato-
vetelmények legjobban ugy hozhatdk Osszhangba, ha
optimalis elofeltételeket teremtenek a gyartas szamara
és ezzel kizdrjik a hiba keletkezésének lehetoségét.

Ennek az els6 - talan legfontosabb — feltétele az
iizem mindsitése, ami: a személyi, targyi adottsdgok és
ezek egyiittes mikodtetésének, a jartassagnak az ellen-
Orzését jelenti. Az ASME, Boiler and Pressure Vessel
Code szerinti mindsitésre a Steam Boiler Inspection il-
letékes és a 6. dbra szerinti bizonyitvanyt adjik az arra
érdemesnek taldlt gyartonak.

A j6 mindségl termék elballitisa a gyar valamennyi
dolgozojdnak 6sszehangolt torekvése. A munka — médr
a rajzasztalon — ennek a szellemében kezdodik és a
konstrukcié igen szigori ellendrzésével folytatodik
(1asd ISO 9001).

A gyartdst a Computer Integrated Manufacturing
(CIM) manager irdnyitja. A CIM szervezetéhez tartozik
a technologiai folyamat megtervezése — bonyolult eset-
ben a szamitogépes szimulécidja, az dgynevezett pre-
dective engineering — és a gyartaskozi figyelése is. A
miiveleteket szakképzett, mindsitett {sziikség esetén a
feladatra kiilon betanitott és begyakorolt) szakemberek
végzik, fels6foki végzettséggel rendelkezé vezetdk és
ellen6rok iranyitasaval. A high tech szinvonalan levo
gépek, berendezések és eszkdzok folyamatos ellendr-
zés alatt allnak. Csak az el6irt pontossagu eszkozok
hasznéilhatdk fel a gyartadsban. Az alap- és hegeszto-
anyag csak a mechanikai, kémiai stb. tulajdonsigok
gondos ellendrzése utdn keriilhet a miihelybe. Az al-
kalmazandé technoldgiat elozetes "eljarasvizsgalattal”
mindsitik és a betartandé paramétereket irdsban rogzi-
tik. Minden tervtdl valo eltérést dokumentalni és az il-
letékesekkel jovahagyatni kell. Ez a munka és a vizsgé-
latok (mérések, roncsoldsmentes, kisebb mennyiség-
ben: roncsoldsos ellen6rzés) elvégzése, bizonylatolasa a
mindségbiztositas feladata.

A termék megbizhatosdganak novelését szolgdlja,
hogy az inspekcids terv szelektiv. A gydrtasi (vagy
konstrukcids) szempontbdl kritikus részeket nagyobb
szazalékban ellendrzik, mint a szerkezet egyéb elemeit
(7. 4bra).

A tapasztalatok alapjan batran kijelenthetd: az ABB-
ben "csucstechnologiaval” folyik a gyartas. Ez a fajta
csucstechnoldgia pedig, jelenleg vilagszerte elterjedd-
ben van.

Irodalom /

[1] Broutman, L. |., Krock, R. H. (edit.): Modern Composite Materials.
Addison-Wesley Publishing Company. 1967.

(2] Ahearn, ]. S., Cooke, C., Fishman, S. G.: Fusion welding of SiC-rein-
forced Al composites. Metal Construction. 1982. dpr. 192. p.

3] Taya, M., Arsenault, R. ].: Metal Matrix Composites Pergamon
Press. 1988.

[4] Eagar, T. W.: The future of Metals. Welding Journal 1991. jun. p.
69.
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Szakmai program
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! yj mindségek A korabbilloz hasonlo
Informaciétechnoldgia min&ségel| olcsébban
Korszer(i anyagok Fémek
gyartastechnoldgidja gyartastechnoldgisja
Kompozitok Vas és acél
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Anyagtechnolégia Biotechnoldgia Félvezetdk
1. dbra 2.4abra
A HIGH TECH kdérébe sorolt gydrtdsok Modern anyagtechnoldgidkkal elodllftott termékek
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COMPOSITES
| 1
POLYMER-MATRIX CERAMIC-MATRIX
COMPOSITES COMPOSITES
(PMC) (CMC)

METAL-MATRIX COMPOSITES
(MMC)

I T T 1
Mg-base Ti-base Ni-base Cu-base

Aluminium-base
Disperziésan erdsitett
Dispersion strengthened
@<0,1puM
1...15%

Szalas erGsitési

Fiber-reinforced

0,1...250 uM
2..75%

Kéztes erdsitési
Particle-reinforced
D>1pm;5...40%

Wiskers Keramikus Fémes
er8sités ersitési erbsitési
Wiskers Ceramic fiber

Metal fiber

Aluminum oxide

hengerelt ontott
wrought foundry

Silicon carbide

DURALCAN: — 6061/A1,045/10 p / T1
—8061/Al,04/15 p / T1
~ 6061/A1,05/20 p / T1

A vizsgalt kompozitok
The examined composites

3. dbra
A fémes alapyi kompozitok
The Metal-matrix Composites

Torési szivossag [Ksi in/2]
Fracture Toughness, ksi in 1
400, Altalanos folyasi / <

allapot .
Plastic/ / '6':— =2.5in"?
General Yielding/ y

Atmeneti allapot
Elastic-Plastic/

3001 Mixed Mode

K o
TIL: 0.6in'?
¥

200

Sikbeli alakvaltozasi

allapot
100 Elastic/
Plane Strain
A =5, Composites , Ceramics
0 PoTymers 100 200 300 400 500

Folyasi hatar [ksi]
Yield Strength, ksi
5. abra.
Kiilonbozs anyagok szildrdsdga és szfvdssdga kozotti Osszeftiggds, ha a
szelvénymeéret kb. 1 in
Fig. 5 The relationship between fracture toughness and strength for
various materials. The three regions defining elastic and plastic
behavior are described for materials of approximately 1 in. in
thickness. For materials much thinner or much thicker than 1 in.,
these transitions will shift.

1 [ksi] = 6,896 [MPa]

Composites

Composites science and Technology

Journal of Composite Materials

Journal of Composites Technology & Research
Composite Structures

Composites Manufacturing

Journal of Reinforced Plastics and Composites
Journal of Thermoplastic Composite Materials

4. ébra.
A kompozitokkal foglalkozs néhdny angolnyelvii folydirat
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A gyartas megbizhatésaga
Reliability of process, Ip %
7. abra
A termék megbizhatdsaga (rgy), a gyartas meghizhatésaganak (rp) és
az ellendrzés mennyiségének (ro) fliggvényében
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DURALCAN W6A.xxA-T6

Folyashatar
Yield Strength
Jellegzetes értékek
Typical values
F 400 -
% Percentage difference from 6061-T6 +08%
£ +18%
2 +8%
§ 300 o || =
7
Rl
S%
200 — —f | -
w
a
2
| 100 || = |
o
=4
1]
®
>
&
0
5 10 15 20
- Térfogatszazalék
Tipikus értékek Volume Percent Al,05
ypical values
Elasztikus modul
Elalstic Modulus
§ 120
e
9 +41%
3 29% o -
3 % 18%
=
g
0
]
o 69 — — 1
=
e
g
o 30H =1 i =i
2
5
©
w
07 10 15 20
Térfogatszazalék
Volume Percent Al,Og
DURALCAN W6A.15A-T6

Magas hdmérsékleti folydshatar
Hig -Temferature Yield Strength
Jellegzetes értékek
Typical values

Szildrdségi tulajdonsigok
Tensile Properties

Jellegzetes és minimum értékek
Typical and (minimum) values

Volume Ultimate Yield Elong- Elastic
Percent Strength Strength ation Modulus .
AL O3 (MPa) (MPa) (%) (GPa)
0 310 (262) 276 (241) 20 68,9
10 352 (324) 296 (262) 10 81,4
15 365 (338) 324 (290) 6 88,9
20 372 (345) 352 (317) 4 97,2

* A minimum értékek 99%-os confidencia intervallumot reprezental-
nak. Minden mérés extruddlt ridanyagon tortént (alakitasi vi-
, szony: ~20:1)
Minimum values represent 99% confidence interval. All measurements
made on extruded bar or rod (extrusion ratio - 20.1).

Magas homérsékleti folydshatar
High-Temperature Strengths
Jellegzetes értékek
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Vizsgalati hémérséklet (°C)
Test Temperature (°C)

1. tablazat. Mechanical and physical property data of speciement

Typical values
Ultimate Strength Yield Strength
with x% ALLO3 with x% Al,O3
(MPa) (MPa)
Temperature
°C) 0% 15% 0% 15%
22 310 365 276 324
93 283 331 262 290
149 262 308 248 269
204 228 262 221 241
260 172 179 165 172
316 97 117 90 110
371 59 69 55 62

0% Al,O3 (6061-T6) Kézikonyv értékek.
DURXL&AN W6A.-15A-T6: 4 db probatest atlaga,

.30 min tartva a h6mérsékleten

0% Alp03(6061-T6) handbook values. DURALCAN W6A.15A-T6:
average o?four specimens, held at temperature for 30 min.
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DURALCAN W6A.15A-T6

Axidl faradés

Axial Fatique
300 R=1,220C
= Sinuszos hullamforma, 30 Hz
% E a Sinusoidal waveform 30 Hz
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Térési ciklusszam
Cycles to Failure

DURALCAN WG6A .xxA-T6 and W2A xxA-T6

Sikbeli fesziiltségi allapothoz tartozé 16rési szivossag (Kg)
Plane-Strain Fracture Toughness Sikbeli fesziiltségi dllapothoz tartozé térési szivéssag (K;.)
Jellegzetes értékek Plane-Strain Fracture Toughness

CTS per ASTM E-399 and B-645 Jellegzetes értékek
30 T%})ical values
O WeAxxA-Te Bl W2A/xxA-T6 CTS per ASTM E-399 and B-645

o= Volume Kic (MPa.m1/2)
— Percent
S 20— —’ l ] AL, O, W6A.xxA-T6 v
€
a 0 29,7
S 15 |+ 10 24,1
0 15 22,0
< o 20 215

: 0% Al,O5 (6061-T6 or 2014-T6)
0% Al,O3 (6061-T6 or 2014-T6): handbook values.
DURALCAN composites: 3-11 valid tests each

0 5 10 15 20 Térfogatszazalék Al Og
Volume Percent AI2203

DURALCAN W6A.15A-T6

Faradt-repedés névekedési arany
Fatigue-Crack Growth Rate
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Fesziiltségintenzitasi tartomany
Stress-Intensity Range, AK (MPa.m1/2
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DURALCAN W6A.xxA-T6 DURALCAN WBA .xxA

Linearis hékitagulas
Linear Thermal Expansion
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Vizsgalati hémérséklet
Test Temperature (°C)

Jellegzetes fizikai tulajdonsdgok

Typical Physical Properties
PROPERTY 0% Al,05 10% Al,05 15% Al,O4
Density (g/cm3) Fajstily 2,71 2,81 2,86
Elektromos vezetiképesség
Electrical Conductivity
(%1ACS) at 22 °C)
0 Temper 47 41,4 35,6
T4 Temper 40 323 30,7
T6 Temper 43 35,2 32,7
Hiovezetd képesség
Thermal Conductivity
(cal/em.s.K); T6 Temper
220C 0,400 0,373 0,344
149 °C — 0,406 0,375
204 °C — 0,413 0,387
260 °C — 0,430 0,401
Atlagos hikiterjedési coefficiens
Average Coefficient of Thermal
Expansion (100 /K); T6 Temper
50-100 °C 234 20,9 19,8
50-300 °C 25,4 22,0 19,6
50-500 °C — 23,0 20,3

DURALCAN WG6A.xxA-T6

Koptatasi ellenallas
Abrasion Resistance
Homokabrazids vizsgalat
Sand abrasion test: ASTM G-65, Procedure B

600

Tén‘ogatveszteség
Volume Loss (mm®)

200

133-N terhelés @ 23 cm-es tarcsén

(1436 linear m of abrasion)

-66%

—-80%

10

133-N load on a 23 cm-diam wheel for 2000 revolution

15 Térfogatszazalék

Volume Percent Al;03

DURALCAN W6A xxA-T6

Koptatasi ellenallas

Wear Resistance

Blokk a gyfirfivizsgalat: ASTM G-772
Block-on-ring wear test: ASTM G-772

Koptatisi ellendllds

Wear Resistance

Sziiréfolyadék teszt: ASTM D-37022
Thrust-washer wear test: ASTM D-37022

Térfogat- Térfogat-
szdzalék veszteség
Volume Volume
Percent Loss
Al, O3 (mm?3)
W6A . xxA-T6
0 8,75
10 0,0269
15 0,0174
20 0,0149

a Gyfirtianyag 4140 acél (HRC = 50-60).

Vizsgalat: 10W40 motorolajban 2 6ras, 667 N-os terheléssel
a Ring material: 4140 steel (HRC = 50-60).

Tests performed in 10W40 motor oil for 2 hrs with a 667-N load

at 36 rpm

Térfogat- Koptatisi Frikcids
szdzalék ardny egyiitthaté
Volume Wear Coefficient
Percent Rate of
AlL O3 (um/hr) Friction
W6A .xxA-T6
0 43 0,62
10 0,79 0,49
20 —b 0,45

a Gyfirfianyag: 1018 acél (HRC = 15-20).
Vizsgalat: deionizalt viz 4 6ras 55,6 N terheléssel
a Stationary ring material: 1018 steel (HRC = 15-20).
Tests performed in deionized water for 4 hrs
with a 55.6-N load at 36 rpm
Nem mérhetd kopas
No measurable wear

\Y
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Messer Griesheim Hungaria Kit. MG Hungarogéz Kift.

1044 Budapest, Vaci Gt 117. 1044 Budapest, Vaci it 117.
Levélcim: 1325 Budapest, Pf. 80 Levélcim: 1325 Bp. Pf. 162
Kozponti telefon: 169-7911 Kozp. telefon: 160-2936; 169-5911
Titk&rsag: 169-0982 « 169-0201 Titkarség: 160-1405

Fax: 169-1972 Telefax: 160-0510

Az ipari gazok teljes vélasztékaval és szolgaltatasainkkal allunk

rendelkezésiikre.

Cseppfolyos és palackos oxigén

Cseppfolyds és palackos argon

Széndioxid

Acetilén (Disszugaz)

Cseppfolyos és palackos nitrogén

Hélium

Hegesztési, méréstechnikai és egyedi megrendelési

gazkeverékek

Hidrogén

Nagytisztasagu és killdnleges gazok

e |parigaz-felhasznal6i rendszerek tervezése, kivitelezése,
karbantartasa, szervizelése

o Cseppfolyos tartalyok, gazfelhasznaléi rendszerek és
palackok bérbeadasa

o Hazhozszillitas

o Gazfelhasznalassal kapcsolatos tanacsadés: 169-3606

MESSER GRIESHEIM HUNGARIA KFT. értékesitt halézata
Vaci uti atfejtdallomas

1044 Budapest, Vaci ut117.  Kdzpont: 169-7911

Ertékesités
Telefon/Fax: 169-0107
Vevdszolgalat: 169-3606
Rendelésfelvétel: 169-7878
169-7821
Telefax: 169-7961

KULONLEGES-GAZUZEM

1044 Budapest, Vaci ut 117. 169-3017
NOSZLOPY UTI DISSZUGAZ{ZEM 127-0296
1103 Budapest, Noszlopy ut 5/12. 147-1156
SOROKSARI UTI DISSZUGAZ{ZEM 127-9656
1095 Budapest, Soroksari ut 119. 127-9485
GYORI ATFEJTOALLOMAS 96/311-144
9022 Gydr, Reptéri u. 3. 311-145
Telefax: 311-089
DUNAFOLDVARI DISSZUGAZUZEM 75/343-223
és atfejtdallomas 343-441
7020 Dunaféldvar, El6szallasi u. 86. 342-036

Telefax: 342-833
SZEGEDI ATFEJTOALLOMAS és lerakat

T~z —Salg6ta
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Zalaegerszeg 9
%\ e@ Keszthely Dunaféldvar

—

E.‘

@ Kaposvar  Szekszérd

=

6701 Szeged, Béketelep 62/325-480
BEKESCSABAI ATFEJTOALLOMAS és lerakat

5600 Békéscsaba, Csorvasi u. 31. 66/326-420
DEBRECENI ATFEJTOALLOMAS és lerakat 52/313-051
4001 Debrecen, Létai ut 318-157
PECSI ATFEJTOALLOMAS és lerakat

7622 Pécs, Verseny u. 72/312-505
(4] MG
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MESSER GRIESHEIM

SZOLNOKI ATFEJTOALLOMAS és lerakat

5000 Szolnok, Ujszaszi ut 56/420-037
- e = NYIREGYHAZI ATFEJTOALLOMAS és lerakat
— ‘E 4400 Nyiregyhaza, Derkovits u. 130. 42/342-856
g e Nyiregyhdza 3527 Miskolc, Jozsef A. u. 41. 46/340-424
Eger .
é 9 Tiszaidjvaros 9 VESZPREM
) 8200 Veszprém, Ibolya u. 11. 88/323-019
Debrecen
rest BAJA
6503 Baja, Koppany u. 79/323-963
O stoinok SALGOTARJAN
rvér 3100 Salgétarjan, Dugdelpuszta 32/313-131
' Kecskemét SOPRON
Békéscsaba 9400 Sopron, Gydri ut 99/311-046

Szentes e e v

SZOMBATHELY
e é 9700 Szombathely, Erdei iskola u. 4. 94/314-669

Szeged ZALAEGERSZEG
O —= 8900 Zalaegerszeg, Becsall it 21. 92/312-295
ﬁ- EGER
= — 3300 Eger, Kistalyai at R 36/311-461
SZEKSZARD
7100 Szekszard, Tartsay V. u. 74/311-329
SZEKESFEHERVAR
8000 Székesfehérvar, Takarodd u. 22/312-820
TATABANYA
2890 Tatabanya Il. Buzavirag u. 8. 34/311-672
PAPA
8501 Papa, Jokai Ut 46. 89/324-908
GYONGYOS
3200 Gydngyds, Egri Gt 30. 37/312-437
KAPOSVAR
7400 Kaposvar, Zalka M. u. 2-4. 82/321-824
. KECSKEMET 76/321-386
6000 Kecskemét, Tatarsor u. 1/a. 311-070
SZENTES
| 6600 Szentes, Berekhat u. 11. 63/314-244/285
KESZTHELY
8360 Keszthely, Lévai O. u. 4. 83/314-256
TISZAUJVAROS
3581 Tiszaljvaros 49/321-471
TOMPA
6422 Tompa, Dézsa Gyorgy ut 50. 38
NYERGESUJFALU
2537 Nyergesuijfalu 33/355-244/17-64
Kéd: 11
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MASTERTIG 1500

MASTERTIG 2200

VIKEMPPI

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

Képviseleti Iroda
1148 Bp. Fogarasi ut 10-14.
Tel./Fax: 183-2008
Telefon: 252-3444/222

A MASTERTIG a legkorszertibb invertertechnikan alapul6 kézi és AWI (MMA-TIG)
ivhegesztGgép, amely két teljesitménytartomanyban késziil. Kis méreténél és tomegénél fogva
kivaléan alkalmas szereld, javit6 hegesztési munkikhoz, de j61 hasznilhaté ipari termeléi
feladatokhoz is. Jé ivgyjtisi készséggel és kivilé dinamikus tulajdonsagokkal rendelkezik,
igy a legkényesebb hegesztési feladatokra is alkalmas. Egyarint hasznilhat6 kézi és
impulzusos AWI/TIG eljarisra. A gaz elG- és utinfolyési id6, az dramlefutis ideje allithat6.
A hegesztés inditasa érintéses vagy nagyfrekvenciis gyujtissal lehetséges.
Alkalmas 2/4 iitemi hegesztési méd végrehajtisira is. A hegesztégép lasstiimpulzusos-AWI
hegesztésre is alkalmas a kovetkez6 paraméterekkel: impulzusiram max.: 150/220 A;
impulzus aranyérték: 10-75%; impulzus frekvencia: 0,02 - 1,5 sec/50-0,7 Hz/.

Miiszaki adatok
MASTERTIG 1500 MASTERTIG 2200
c1s L. . 220V-10%...240V+6% 380V-10%...415V+6%
Halozati csatlakozas 50-60 Hz 50-60 Hz
, . s 150A/6.5kVA, 20%bi 220A/8.4kVA, 35%bi
Névleges terhelhetdség 115A/4.7KVA, 60%bi 170A/6.0kVA. 60%bi
Hegeszté’éram, kézi/MMA 15A/20V...150A /26V 15A/20V..220A /28,8V
Hegesztéaram, AWI/TIG 5A/10V...150A/16V 5A/10V..220A/18,8V
Biztosito érték 16A, lomha 10A, lomha
Uresjérati terhelés 10W 10W
Méretek
(hossz, szélesség, magassig) 390x155x370 mm 460x155x370 mm
Tomeg 13,5kg 16 kg

Kéd: 17
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Intermotor Kit. Matratrade Kit. 0
6500 Baja Régi Téglagydr / J
hegesztési teladatal
~Keleti ipartelep o : 37/11-680
o 79/323-437 Fax: 37/11-889
/ V4

oo megoldasaban
Univerzal Kit. Karavén Kit.
5600 Békéscsaba 7400 Kaposvar,
Berényi u. 139. Tiizép telep
o 66/328-244 Mez6 u. 18..

7 82/312-341
BUDAPEST 82/315-000 NAGYKANIZSA SZEGED TATABANYA
Helra Kit. Fax. 82/311-555 Ferroglobus-Vastalep H&TBt Forras Kft.
(csak hegeszi6- 8800 Nagykanizsa 6753 Szeged-Tipé 2800 Tatabdnya Il.
-véd6gdzok) KECSKEMET Urhajos utca 3. Asvényhétsor 12, Erdész 0t 1.
1078 Budapest Szigma-Bau Vasker. Kft. o 93/311-515 o 62/326-899/10 o 34/311-941
Nefelejes u. 39. 6000 Kecskemét o JFax; 92/373-200 62/325-798 Fax: 34/311-199
™ 122-1459 Matkoi Gt 16. Fax: 62/330-508
Fac 1429179 = 76/321-764 OROSHAZA ) VAC

76/322-987 Vasex Kit. SZEKSZARD Vécl Magasépits Kit.
DEBRECEN Fax: 76/321-764 5900 Oroshéza Metalloglobus 2601 Véc
Ferro-Metal Bt. ] Torok lgn4c u. 40. 7100 Szekszdrd Csatamez6 u. 4-6.
4028 Debrecen KISVARDA o 68/312-930 Palanki utca 11. o : 27/316-399
Szoboszlai (t 50. Viérosi Kérhéz Fax; 68/383-843 = 74/316-538 Fax: 27/316-409
o 52/328-591 (csak eil. gazok) i 74/316-028
© 59/310-649 4600 Kisvérda PECS 74/316-133 VECSES

Fax: 52/326-488 Arpad u. 26. Mecsektrade KA. Fax: 74/316-364 Karzol Kft

o 44/371-190 7634 Pécs i ] 2220 Vecsés
DOROG Tarvezett nyltss: Nyugat Ipari it 1, SZEKESFEHERVAR Féu.1.
Gas-Carbona Kit. 1993, jilius o 72/325-905 Korona Rt. & 60/310-137
2510 Dorog 72/327-777 Fecskepart, Vas-Ovegbiolt 1-584-096
Rékéczi F. utca 3. LABATLAN Fax: 72/312-781 8001 Székesfehérvar
o 33/331-411/340 Unifer Kit. . o [Fax: 22/315-424 VESZPREM
Fax: 33/331-106 2541 Lébatlan SALGOTARJAN Komfort Kit.

Sallai u. 6. Piro Kit. SZOLNOK 8200 Vqszprém Vastelep
EGER o [Fax: 33/361-714 3100 Salgétarjan Primo Xit. Hézgyari (17,
Present Trade Kft. Honvéd t, Haris kdz Darabru raktdr o 88/327-053
Depo Aruhdz MARCALI @ 32/310-369 5000 Szolnok, Pf. 27. Fax: 88/321-431
3300 Eger PB Gazcseretelep Fax: 32/310-369 o 56/426-010
Nagyvaradi u. 17. 8700 Marcali Fax: 56/374-799 ZALAEGERSZEG
o 36/324-600 Széchenyi u. 18. SOLT Ferroglobus-Vastelep
" o 85/314-914 Tiizépker SZOMBATHELY 8900 Zalaegerszeg
ERD , 6320 Solt Kamonker Kit. Hock J. utca 59.
Vasudyar-Fatalep MOSONMAGYARGVAR Kecskeméti u. 32. 9700 Szombathely T 92/312-453
2030 Erd Isaf K. & Solt6 Farkas K. u. 46. Fax: 92/314-398
Erika u. 5. 9200 Mosonmagyarévar 60/389-168 o 94/319-646
=: 60/318-482 Gabona rakpart. 6. Tervezstt nyitas: Fax: 94/319-647
Tervezett nyitas: o : 98/316-532 1993, jilius
1993. jillius Fax: 74/316-364

Kézpont Vevdszolgéalat Orvosi Géz Szerviz Termelés

1016 Budapest, Naphegy tér 8. 1097 Budapest, 1097 Budapest, 1097 Budapest,

B 156-8282, 117-9595 Nlatos t 7-8. lilatos Gt 7-9. latos (it 7-9.

Fax: 118-9726 o1 127-6203 7 127-6249, 147-4143 o 148-4570, 148-4177

AGA Géz Kit. Telex: 22-3344 Fax: 280-1780 Fax: 147-4198

A Z A G A uJ L EHETO®SEGEIKET T EREMT AGA

Kéd: 20
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Dr. Béres Lajos — Béres Zsolt (Miskolci Egyetem)

A beolvadas hatasa

az ausztenites hegeszto-
anyagokkal késziilt parnarétegek
szovetszerkezetére

A gépalkatrészek javitisakor gyakran keriil sor
erésen otvozitt CrNi hegesztdanyagokkal végzett fel-
rak6hegesztésre. A szovetszerkezet elfrebecslése a
Schaeffler diagram alapjén torténik és a hegesztd-
anyag Osszetételét gy vilasztjuk meg, hogy a varrat
ausztenites legyen. Ennek ellenére a varratban gyak-
ran rideg, repedést elgidéz8 martenzites szovetelem
jelenhet meg. Az aldbbiakban olyan diagramot kiva-
nunk bemutatni, amelynek segitségével a virhatd
szovetszerkezet nagyobb pontossdggal becsiilhetd és
rd kivinunk mutatni arra a technolégiai eljdrasra,
amelynek segitségével a martenzites szovetelem
megjelenésének veszélye csokkenthetd. Jelen tanul-
ményunk a Hegesztéstechnika '93/1. szdmaban meg-
jelent cikk [1] megdllapitdsaira épiil.

Bevezetés

A gépalkatrészek osszetétele gyakran olyan, hogy a
beolvadas kovetkeztében a varrat C tartalma
0,2...0,35%-ra emelkedik és a krémegyenérték 18 ald
siillyed. Az ilyen varratok szovetszerkezete a Schaeff-
ler diagram alapjan csak durva kozelitéssel itélheto
meg, [2] mert:

2) a C tartalom valtozasatol a karbon ausztenitesito
hatdsa erdsen fiigg [3], [4], de a Schaeffler féle
nikkel egyenértékben (Nj,) ez nem titkrozodik, és
ezen kiviil

b) a Cr tartalom csokkenésével, kb. 10% Cr tartalom
alatt a mangan hatésa egyre n6 a nikkelhez képest
[5]. A csak néhany % krommal 6tvozott acélokban a
mangdn mar kétszer olyan er0s ausztenitképzd,
mint a nikkel.

Az otvozdelemek ausztenitesitd hatdsa alatt az
otvozselemek Mg homérsékletet csokkentd hatdsat
értjiik. Metallografiai meggondoldsok alapjan sikertilt
olyan matematikai Osszefiiggést talalni, amelynek
segitségével a 0,03... 035% C tartalmd, erdsen
otvozott acélok Mg hémérséklete kiszamithatd és ebbol
a karbon hatasat hiien tiikr6z6 Niep nikkelegyenérték
meghatdrozhaté és a vérhatd szovetszerkezet meg-
bizhaté becsléséhez diagram ([1]; 3. abra) szerkeszt-
het6. A szamitds a parnarétegeknél el6forduld legfel-
jebb 18 krémegyenértékd, de legaldbb 10% Cr és
legalabb 5% Ni tartalmi acélokra alkalmazhat6. Mds
osszetételeknél az btvozoelemek ausztenitképzd hatasa
valtozik, ezért az egyiitthatok értéke is véltozik. A tet-

szbleges Osszetételd acélok Mg homérsékletének
szamitasat késdbbi kdzleményben mutatjuk be.

A karbon hatasat vizsgalva azt tapasztaltuk, hogy
csak 0,1% C tartalomndl érvényes az, hogy 30-szor
er6sebb ausztenitképzd, mint a nikkel. Ilyen C tar-
talomnal tehat Ni, = Nigg. Ez azt jelenti, hogy a mo-
dositott és a Schaeffler diagram 0,1% C tartalomnal
azonos.

A parnarétegeknél el6fordulé f6bb Stvozokre [2], (6]
az M, hdmérséklet kiszamitdsara alkalmas Osszefliggés
a kovetkezd:

4,2
M, (°C) =454 -210 C + — - 21 Ni-10,5Mn -
C

-16,8 (Cr+ Mo + W +V + Al + 1,5 Si)

Az emlitett megallapitdsoknak megfelelden az eddig
altalanosan hasznalt szerkesztési moddszer nem
hasznalhaté. A varrat Osszetételét a beolvadds fi-
gyelembevételével el6bb ki kell szamolni és csak
ezutin szabad helyzetét abrazolni. A parnaréteg
szovetszerkezete abban az esetben tisztin ausztenites,
ha az dsszetételére jellemzd pont a varrat C tartalma-
nak megfelel5 hatarvonal folé esik.

A parnarétegek szovetszerkezete

A hegeszté szakemberek munkajanak megkonnyi-
tése céljabél a leggyakrabban el6forduld hegesztd-
anyagok jellemzd Osszetételének és a felkeveredés fi-
gyelembevételének alapjan bemutatjuk a parnaréteg el-
6 soranak varhaté szovetszerkezetét. Az 1. dbrin fel-
tiintetett szovetelemek meghatdrozdsa az alap- és he-
gesztdanyagok névleges osszetételébdl, szamitdssal
tortént. Jo! latszik, hogy a karbontartalom novekedésé-
vel a varrat martenzittartalma egyre csokken, s kb.
0,6% C tartalom folott a martenzit mar csupdn elhanya-
golhatd részaranyban fordulhat el6. A vastag folytonos
vonallal kihtizott mezdk a modositott diagram alapjan
virhato szovetszerkezeteket jelolik, a Schaeffler dia-
gram alapjan becsiilhet6 szovetszerkezetet a szaggatott
vonalak hataroljak. J6l lathaté, hogy a nagyobb C tar-
talmt varratoknal még akkor is szamithatunk marten-
zites (M) szdvet megjelenésére, amikor a Schaeffler
diagrambdl mdr tisztin ausztenites (A) szovetszerkezet
hatarozhatd meg.
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1. dbra

Az alapanyag C tartalmdnak hatdsa az els6 varrat szivetszerkezetére felrakohegesztéskor

A gyakorlatban nem minden esetben kjvetelmény a
tisztin ausztenites szOvetszerkezet, a martenzit
megengedhet§ részardnydra azonban igen nehéz
1ranyerteket adni. Csupan gyakorlati megfigyelésekre
és tapasztalatokra tdmaszkodva éllithatd, hogy lagy-
acélbol késziilt sik felilletek felrakShegesztésekor a
varrat j0 néhdny % martenzitet tartalmazhat, tengelyek
feliletén azonban, zsugorodéasiban erSsebben gatolt,
gyuri alakban kialakitott parnaréteg megengedhetd
martenzittartalma legfeljebb néhdny % lehet. Jarmtivek
ttesszer, faraszté igénybevétel alatt 4116 varrataiban
martenzit nem fordulhat elé.

A martenzit részardnya a Schaeffler diagramnal és a
most kidolgozott ([1]; 3. dbra) diagramndl egyarant, az
Osszetételt jelzd pont helyzetébdl itélhetd meg az
alabbiak figyelembevételével:

a) az A+M mez§ szélessége mindkét diagramnal
azonos és

b) a felsd hatirvonalon: M = 0 °C, azaz martenzittar-
talom = 0%; az alsé hatarvonalon pedig elvileg M; =
0°C, azaz martenzittartalom = 100%.

Egyszer(ibb, pontosabb és gyorsabb azonban elgbb
az Mg hdmérséklet kiszamitdsa és (az [1], 2. abrabdl) a
martenz1t részardnyanak meghatdrozasa. Ez utébbi
dbra alapjan viszont az is beldthatd, hogy az A+M
mez0 als6 hatdrvonaldanak megfelels dsszetételeknél a
szovetszerkezetben még 8...10% ausztenit talilhaté
azért, mert az Mg h(”)mérséklet kozelében a martenzites
atalakulds aranya lényegesen csokken.

A varratok martenzittartalma

A martenzittartalom részaranyat az 1. tibldzatban
feltiintetett alap- és hegesztdanyagok kiilonbozé varia-
ci6i mellett vizsgaltuk. Azonos hegesztdanyagoknal a

novekvd C tartalmi alapanyag kovetkeztében a var-
ratoknak csak a C tartalma novekedett, mas
Otvozbelemek tomeg%-a és ennek kovetkeztében a
kromegyenérték (Cr,) valtozatlan. A 2. tiblizatban
mindez szemléletesen nyomon kovethetd és jol 1atszik
az, hogy Ni, értékére a C tartalom ndvekedése milyen
nagy hatdssal van. A tdbldzatban szerepls M
részaranyt ennek alapjin a Schaeffier diagramboi
becsiiltiik és érdemes felfigyelni arra, hogy kis C tar-
talmi acélokndl a bemutatott §sszefiiggéssel szamolt
M, értéke akar 50%-kal is tobb lehet.

1. tdbldzat

Alapanyagok és elektréddk tijékoztats 5sszetétele

Jel Osszetétel tdmeg%-ban
C Mn Si Cr Ni
C10 01 0,5 0,2 - - -
C45 0,45 0,5 02 - -
_Sl()O 1,00 0,5 02 - -
A 0,06 1,6 0,5 20,0 9,5
B 0,03 0,9 0,6 19,0 10,5
C 0,06 15 04 18,0 9,0
D 0,11 6,0 0,9 18,5 8,5
E 0,08 6,0 0,5 18,0 8,0

Az ausztenit stabilitisara csak a benne oldott al-
lapotban levd 6tvozdelemek hatnak, ezért a varratok
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2. tablazat
Varratok néhany jellemzé tulajdonsaga 30% beolvadas esetén
Alap- Elektroda Tajékoztatéd Krém- Nikkelegyenérték, valamint a martenzit- Keménység
anyag C tartalom egyenérték tartalom részaranya HV S
tomeg%-ban Cre
Nig M, % Nigg My% Vizhiités Levegén
utan hiilés utan
C10 A 0,07 14,6 ) 73 10,1 79 382 392
C45 A 0,18 14,6 1 18 10,2 33 353 437
S100 A 0,34 , 1 0 11,2 0 237 293
Ci0 B 0,05 14,0 9 83 12,2 90 374 377
C45 B 0,16 14,0 1 28 10,5 40 348 398
S100 B 0,32 14,0 1 0 115 0 239 287
C10 C 0,07 13,1 9, 95 10,5 95 378 382
C45 C 0,18 13,1 1 53 9,8 57 362 419
S100 C 0,34 13,1 1 0 10,9 22 281 293
C10 D 0,1 14 1 50 11,2 54 366 386
C45 D 0,21 14 1 18 11,2 18 305 315
890 0,37 14 1 0 12,5 0 230 237
MEY 50 ausztenit + eutektikum — tehdt keménysége is ennek
ar megfelelden  alacsony. Az ilyen varratoknak az
alapanyaggal szomszédos dvezetében azonban a nagy
424 Cr tartalom miatt néhdny tizedmilliméter sz¢les lede-

égy részét hegesztés utan vizben hitottiik. Ezeknek a
varratoknak a keménysége viszonylag kevéssé csokken
akkor, amikor C10 mindségii alapanyag helyett a C45
mindségiire tortént a hegesztés. Ez bizonyiték arra,
hogy a martenzittartalom nem az M;-nek megfeleloen
csokken, azaz részaranya a Schaeffler diagram alapjin
szamitottndl tobb. E mellett azonban a nagyobb C tar-
talmui martenzit keményebb is.

Lasst hiilésnél az 6tv6z0 elemek egy része karbidok
alakjaban jelenik meg, s ez a vizben hiitott varrathoz
képest felkeményedést okoz.

A 2. 4bran (marOszer: glicerines kirdlyviz)
kiegészitésképpen Ontdttvason, A jell osszetételnek
megfeleld elektrédaval késziilt varrat lithats. A kb.
1,1 ... 12% C tartalmd varrat szovetszerkezete

buritos szovet jelenik meg, [7] ami rendkiviil rideg,
torékeny. Az Ontottvasak hegesztéschez ezért az
ausztenites acélvarratok nem alkalmasak.

Osszefoglalas

A mangannak és a nikkelnek az ausztenitesitd
hatdsa kb. 10% kromtartalom alatt egymashoz képest
jelentdsen megvaltozik és e mellett a karbon auszteni-
tesitd hatdsa a C tartalom csokkenésével exponen-
cidlisan csokken. A Schaeffler diagramnak kb. 18-nal
alacsonyabb krémegyenértékii része ezért pontatlan. A
szovetszerkezet megbizhatd eldrebecslése csak a mo-
dositott diagram segitségével Ichetséges. ([11, 3. dbra).

Az 1. abran jol érzékelhetd a kis beolvadds elonye. A
felrakdhegesztésck elsd varratsoranak készitésekor —
elsésorban a 18/8 tipusti hegesztdanyagokndl — tehat a
lehets  legkisebb beolvadast kell elérni  (kis
aramerdsség, elektréda dontése, stb.). A kis beolvadas
elérhetd oly modon is, hogy az elsd varratsort példaul
2,5 mm atmér6ji elektrodaval készitjiik, a mdsodikat
pedig 4 mm atmérGjiivel. A masodik sor készitésekor
arra kell torekedni, hogy az els6 varratsor teljes
mélységében atolvadjon, de az alapanyagbdl felkeve-
redés mar ne torténjen (Hucke-pack eljards). Az igy
elkészitett varrat Osszetétele a hegesztGanyag Ossze-
tételétd] mar alig tér el, hitranyt jelent azonban a kis le-
olvadisi teljesitmény. Sok elénye miatt ez a techno-
16gia [8] nem csak korr6zi6alls acélok hegesztéséhez,
hanem felrak6hegesztésekhez is ajanlhato.

Figyeljiik azonban meg a 23/12 tipusi hegeszto-
anyag elonyét. Ezzel az elektrédaval 20% beolvadasnal
mar az elsd varrat szovetszerkezete is ausztenit + ferrit,
repedésre tehit nem hajlamos. Csupén 30% beolvadas
mellett varhaté az, hogy alegfeljebb 0,2% C tartalmi
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alapanyagok hegesztésénél martenzit is keletkezik a
szovetszerkezetben. Ez a veszély is elharithat6
azonban akkor, ha a hegesztés a 2% Mo tartalmu 23/12
tipusi elekrédékkal folyik, mert ebben az esetben a
varrat mar némi ferritet is tartalmazhat az ausztenit
mellett. A hegesztéstechnolégiai  szempontbdl
legkedvezGbb ausztenit—ferrit szovetszerkezet a 29/9
tipusi elektrédédkkal érhetd el.

Meg kell azonban jegyezni azt, hogy abban az eset-
ben, ha a varratok tizemi hémérséklete 300 °C feletti,
az alapanyag feldl megindulé karbondiffizié
kovetkeztében [9] a kotés elridegedik. Ilyen esetekben
nikkel alapti hegesztbanyagok alkalmazisédra kell at-
térni.

.

Irodalom

(1
2]

(3]
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Torok Janos festményein nagyapaink életét,
Unnepeit, a f6ldmivelés jeles eseményeit lathatjuk viszont.
Voltaképpen a magyar nép multjaval talalkozhatunk.
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Dr. Giti J6zsef (Bdnki Dondt Miiszaki Fdiskola)

A biztonsagos hegesztésert Il.

A hegeszt egészségét egyszerre tobb veszély is fe-
nyegeti. A 1égzGszerve, szeme, izomzata és — Gsszetett
hatdsként — idegrendszere egyidGben van kitéve fo-
kozott igénybevételnek. Az el6z§ részben tirgyalt
fiistképz8dés és a miatta bekivetkezd légzdszervi
megbetegedések mellett taldn leggyakoribb a szem
sériilése.

A szemmel kapcsolatos balesetek

A hegesztbk és a kornyezetiikben rendszeresen
munkéat végzok tobbsége szenvedett mar a hegesztés
keltette sugdrzas miatt dtmeneti vagy tartds szembe-
tegségben. Egyes felmérések szerint a hegesztési mun-
kateriileten dolgozok kézel 70%-anak volt mar szembe-
tegsége. A hegesztéskor keletkezd ivfény erbssége és
hulldimhossza szamos tényez5tdl fligg. Meghatarozo a
hegesztési eljaras, az ivhossz, az alkalmazott dramerds-
ség, de befolysolia még az ivatmoszféra, valamint
egyéb koérnyezeti hatas. Leggyakrabban az {vhegeszto
berendezések haszndlata alkalmaval torténik karoso-
das. A fokozott mértéki sugarzas veszélyességi sor-
rendjének ismerete hasznos lehet minden hegeszts sza-
mara. Novekvd karosodasi mértékbe sorolva az eljara-
sok: gaz-, kézi iv-, AFI, CO,, plazma és elektronsugar
hegesztés, hogy csak a legfontosabbakat emlitsiik. A
hegesztd fvet kisérd fénysugarzas erdssége, a sugdrzas
hulldimhossza befolydsolja a szemkarosodést. A kisu-
gérzott energia hdrom Osszetev6bdl all: ultraibolya su-
gérzas, lathaté fény, valamint az infravords sugarzas.
Az ivbdl sugdrzassal tdvozott energia a csupasz borfe-
lilleten leégéshez hasonl6 jelenséggel jar, a bor kipirul,
hamlik, de kiilondsen a szemet veszélyezteti (1. dbra).

Az ultraibolya sugérzis a szem szaruhdrtydjanak
gyulladdsat okozhatja. Vizsgilatok megdllapitottik,
hogy az ilyen sugdrzas erdssége a hegesztGaram erds-
ségének négyzetével ardnyos 50 A dramerssség felett.
Ez az sszefiiggés a CO, védbgéazas hegesztés kivétele-
vel (ahol az intenzitds alacsonyabb) valamennyi elja-
rasra igaz.

A lathat6 sugéarzas héhatésa révén karositja a retinat,
és fotokémiai folyamatok elinditdsaval latdskarosodast
okozhat. A veszélyt fokozza, hogy a kdros hatas a
szemben halmozédik. Az alacsony hullimhosszisagu
tgynevezett kék fény megjelenésével a retina hoterhe-
lése csokken, mig a fotokémiai folyamatok eredménye-
képpen jelentkez kdrosodas novekszik.

Az infravords sugarzés szemet kérosité hatdsa szin-
tén a sugéarzé héhatds kovetkezménye. A szemlencse
veszélyeztetettségét a sugarzas hullimhossza, a h6ha-
tas ideje, a sugérforras szemtdl valé tavolsaga, a sugar-
zas intenzitdsa egyiittesen befolydsolja. Egy 200 A
dramerdsséggel végzett kézi bevontelektrédds ivhe-
gesztésnél a sugarforrastol 40 cm-re, 15 perces expozi-
ciés idd alatt a szemet ért energiasiiriiség a megenge-
dett hatdrérték szazszorosat is elérheti.

1. dbra
A hegeszt6 egyéni védbruhdzata 6v a tevékenység sordn keletkezd
drtalmaktdl;
1 — véddpajzs; 2 — hegesztoruha; 3 — bdrkatény; 4 — karvéds; 5 - bérkesztyil;
6 — ldbszdrvédd; 7 — véddcips

Az iv sugarzo energiaja elleni védelem

A hegesztéssel egyiittjaré fénysugarzds biologiai ha-
tasanak megsziintetése, illetve csokkentése érdekében
a borfeliiletet takarassal, a szemet véddsziird hasznala-
taval 6vni kell. A védészird haszndlata a veszélyes
ultraibolya, 1athaté és infravords sugarzasok hatdsanak
csokkentése, a szem mechanikus védelme érdekében
elengedhetetlen. De a sziirGbetét biztositja a lathaté
fény intenzitdsinak olyan mértékd csokkentését, mely
lehetSvé teszi a hegesztés helyének és kozvetlen kor-
nyezetének megfigyelését a hegesztés sordn. Ivhegesz-
tésnél a védGsziirok kékes drnyalatii CO-iivegbdl ké-
sziilnek, s fényt it nem ereszto, tiizallo, az arcot vagy
az egész fejet védd pajzsba vannak beépitve. A langhe-
gesztésnél a szem védelmére elegendd a zold fényvédd
iiveggel ellatott szemiivegek haszndlata; ezek koziil a
leggyakrabban hasznéltak felcsaphatd kivitelben ké-
sziilnek. E szemiivegek belsd rogzitett része szilank-
mentes, szintelen iiveget tartalmaz, mely a hegesztést
kovetd miiveleteknél nyijt védelmet.

Az alkalmazandé véddsziird fokozatat meghataroz-
za a hegesztési eljaras, az dramerdsség, illetve az ener-
giaforras intenzitisa, hozag-, alap- és segédanyag, va-
lamint a kornyezeti vildgitas. Altaldnosan elfogadott
szabély, hogy nagyobb teljesitményii héforrds, illetleg
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kedvezbtlenebb kornyezeti megyvilagitds esetén er6-
sebb fokozati szlr6t kell haszndlni. Ugyancsak indo-
kolt magasabb védo6fokozati sziird alkalmazasa lang-
hegesztésnél, natrium- és lithium folyodsitészerekkel
végzett hegesztésnél, az intenzivebb ultraibolyasugar-
zas, valamint az erételjes sdrga, illetve sargaszold szi-
nii, monokromatikus fény miatt. Szemiivegbe, illetve
pajzsba épitett véddsziirdt a hegeszté munkajat segitd
dolgozo is koteles haszndlni. Szdmdra a hegesztonek
eloirt védofokozatndl kettdvel kisebb sziird is elegen-
do. A hegesztdmiihelyben dolgozé darukezel6t is el
kell latni megfelel6 védosziir6s szemiiveggel a kdpra-
zas veszélye ellen.

A hegesztéssel Osszefiiggd szemkdrosodas veszé-
lyességének felismerése, a hegeszté6 munkdjanak meg-
konnyitése érdekében az elmult években tovabb foly-
tak a kutatdsok djabb védbeszk6zok kifejlesztésére.
Ezeknek a fejlesztéseknek egyik terméke a folyadék-
kristalyos fényvédo szlird. A fejpajzsba szerelhetd két-
részes szird alsé része 4ltalaban a hagyomdnyos, mig
felsd része a folyadékkristdlyos sziird. Ez utdbbi lehetd-
vé teszi, hogy a hegeszté az illesztést, a hegesztend? fe-
lillet megkeresését ugy végezze, hogy jol ldssa azt. Az
iv gyajtasakor kb. 30 ms elteltével a folyadékkristilyos
sz(r0 az infravorods sugarzastol megvédi a szemet azdl-
tal, hogy opdlos, 4t nem tetszd lesz. Folyamatos he-
gesztésre az also, hagyomanyos sziir6 haszndlhat6 (2.
és 3. dbra).

2. 4bra
A fejpajzsba épttett folyadékkristdlyos fényvéds sziird (Speedglas AT)

3.4bra
A folyadékkristdlyos fénysziird mitkodése AWI hegesztésnél

Atdomate Welkling Fiter
Shade No. 10

iy

A kutatdsok masik eredménye a mianyagbodl ké-
sziilt, aranyfoncsorral bevont véd6szirs. A hagyoma-
nyosndl vékonyabb és kisebb tomegt sz{ird majdnem a
teljes infravoros sugarzast (98%-at) visszaveri, a lathatd
fényt pedig atereszti.

A hegesztési munkahely kialakitisanak
altalanos szempontjai

A hegesztés és rokon eljardsai végezhetOk zart tér-
ben, telepitetett munkahelyen, valamint szabadtéren,
valtozé helyszinen. Ez utébbi esetben a munkavégzést
az iddjaras viszontagsagai is befolyasoljak. A zrt tér-
ben végzett munkalatokndl a munkahelyet és méreteit
legf6képpen a gyartand6 darab méretei és tomege ha-
tarozza meg. Olyan mihelyrészt kell kialakitani, hogy
a gyartmany konnyen mozgathatd legyen, az anyag-
mozgatd, -szdllitd eszkdzok, a hegesztd késziilékek és
berendezések funkcidjukkal 6sszhangban rendelkezés-
re alljanak, mik6zben a biztonsidgos munkavégzés fel-
tételei biztosithatok.

A termék elballitdsahoz sziikséges alapteriilet nagy-
sagat tehdt szamos tényezd befolydsolja. A hegesztd
munkahelyének teriiletigénye dltaldban legaldbb 4 m2,
amit a kornyezetb6l fényelnyelokkel el kell hatirolni.
A kornyezet homérsékletét 18-20 °C-ra célszerii bealli-
tani. Gondoskodni kell a kordbban mar emlitett szel-
16z0tetésr6l és a megfeleld fiistelszivasrol. A pontos
munkavégzés egyik fontos feltétele a j6 megvilagitas és
a vildgos kornyezet. A minimdlis megyvilagitasi igény
200 lux. A hegesztés tlizveszélyessége miatt a padozat-
nak és a hatarold falaknak éghetetlen anyagb6l kell ké-
sziilniiik és a rugalmas elhatéroldsra is csak langmen-
tesitett fényelnyeld fliiggény hasznalhat6 (4. dbra).

Valtozo helyszinen végzett hegesztéshez irasbeli en-
gedély sziikséges, amely tartalmazza a munkavégzés
elofeltételeit (thzvédelmi biztonsagi sav mérete, a
sziikséges tlizoltdeszkozok, biztositészemélyzet, a hir-
kozlés modja, stb.), valamint az utblagos intézkedése-
ket (hegesztési munkahely vizsgélata, 6rzése, stb.). Az
ilyen hegesztési munkahely kozelében és kozvetlen
kornyezetében az irdsban rogzitett feltételek megte-
remtésével lehet a munkdlatokat megkezdeni. Ha a
biztonsagi savon beliil gyilékony és veszélyes anyagok
taldlhatok, a munkahelyi vezetdnek intézkednie kell
azok Ovezeten kiviilre széllitasar6l. De a munkaado ko-
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4. dbra
Hegesztési munkahely helyes kialakitdsa: térelodlaszids, helyi elszivds,
rendezett munkadarab tdrolds

telessége a hegesztd felvilagositdsa is a tlizbiztonsagi
sdvon kiviil elhelyezett veszélyes és gyulc¢kony anya-
gokrol.

Gondoskodni kell arrdl is, hogy veszélyes kornye-
zetben végzett tevékenységnél csak a feltétlentil sziik-
séges személyek tartozkodjanak a kdzelben. Fokozott
tlizveszély esetén tiizoltd jelenlétét is igényelni kell. A
hegesztés befejezése utan sziikség szerinti ideig — de
legalabb egy dran at — feliigyeletrdl kell gondoskodni,
nehogy egy elpattant szikra vagy rejtett tiizfészek ké-
sébb tiizet okozzon. A hegesztés és vagds eszkozeit,
késziilékeit tigy kell elhelyezni, hogy a munkavégzést,
az anyagmozgatast, illetve a helyvaltoztatdst — es esct-
leges baleset esetén a mentést — ne akadalyozzak. Az
alkalmazott anyagok és eszkozok potencidlis veszély-
forrasok, melyekre — példéul fiistképzodés, dramiités,
tiiz- és robbanasveszély, hallaskdrosodas stb. — foko-
zott figyelmet kell forditani, s a dolgozokat a veszé-
lyek, artalmak elkeriilésére fel kell késziteni.

Gondoskodni kell az dramiités elleni eldirasok betar-
tasar6l, s azok ellendrzésérol. Biztositani kell, hogy a
munka jellegének megfeleld biztonsagi eldirasok sze-
rinti dramforrasokat alkalmazzanak. E tekintetben
meghatdrozé a hegesztSberendezés iiresjarati fesziilt-
sége. Példaul: nagyméretii tartilyban végzett hegesz-

tésnél csak max. 42 V iiresjarati fesziiltségli dramforras
miikodtethetd.

A munkahely kialakitasakor sziikség lehet védokor-
latok, 14bracsok és mas véddeszkozok alkalmazasara.
Ezek hasznalata kiilongsen godorben, illetve magas-
ban, allvanyon végzett hegesztésnél indokolt.

Szabadtéri munkélatokndl az iddjdrds viszontagsa-
gai ellen kell védekezni. CélszerG mobil (szétszedhetd
védétetd vagy ponyva) tetdszerkezettel védelmet nytj-
tani a hegesztd ¢és berendezései szamdra a tiizo6 nap, il-
letve a csapadék ellen. Ideiglenes térburkoldssal gon-
doskodni kell a dolgozdk biztonsagos kozlekedésérol
és munkavégzésérol is.

Sziik, zart térben, helyiségben
végzett hegesztés

Tartilyok, kazdnok, hajok, mds nyomdstarté edények
zart, kisméretii terei — a megkozelitésiikre szolgalo
sziik bavényilasokkal — fokozott veszélyeket rejtenek a
benniik munkat végz6 hegeszté szdmdra. Az oxigén-
hidny, az égégaz dusulds, az elhalmoz6dd lég-
szennyezd anyagok miatt bekovetkezd mérgezés mel-
lett jelentds a tizveszély, ami gyilékony keverék kép-
z6désének megakadalyozasaval elkeriilhetd. Ezért
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ilyen térben csak tgy szabad dolgozni, ha a szellzte-
tés biztositisa mellett a hegesztd egyéni 1égzésvédd
eszkozzel is fel van szerelve. Kell egy feliigyel$ sze-
mély is, aki a sziik téren kiviil figyeli a hegeszt tevé-
kenységét, tiszta levegbvel vald ellatasat, és sziikség
szerint kozremiikodik a mentésben (5. dbra).

5. dbra
Sziik, zdrt térben végzett hegesztési munka
1 —dramforrds; 2 — fiistelszivd; 3 — feltigyeld személy;
4 — frisslevegd-elldtds; 5 — szigeteld dllds; 6 — védoruhdba 61tozott hegesztd;
7 — fiistelszfod

A hegesztés megkezdése el6tt mintavétellel kell el-
lenérizni a zart tér levegbjének Osszetételét, mérgezo-
anyag-tartalmat, az esetleges 6zondusulast. Figyelem-
mel kell lenni arra is, hogy a leveg6nél nehezebb gézok
— példaul: Ar, CO,, PB - a mélyedésekben gytilnck
0ssze, mig a kdnnyebb gizok — példdul He — a tarta-
lyok fels$ részében disulnak. Az egyéni 1égzésvéddket
a munkahelyi koriilményekhez alkalmazkodva kell ki-
vélasztani (6. dbra).
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6. dbra
Kdzponti elldtds, srftettlevegs lélegeztetd késziilékek
vdltozatai

1- féldlarc; 2 - féldlarc {oejvédével ;3 - véddpajzs;
4 - teljes dlarc; 5 - stirftett levegl hdldzat; 6 - siirftett levegd finom sziirdk;
7 - elosztd

Szik, zért térbe tilos gazpalackokat, hegeszté dram-
forrast bevinni és ott iizemeltetni; ezeket a zért téren
kiviil kell elhelyezni. A bevitt munkaeszkdzoknek
(toml6, kébel, elektrédafogd) hibatlannak kell len-
nitik, s oly médon kell régziteni azokat, hogy varatlan
elmozdulasuk ne okozhasson balesetet, s hogy a
sziikség szerinti mentést ne akadalyozzdk. Mentéshez
pedig gondoskodni kell a vészjelzés lehetSségérdl, s a
mentd0v folyamatos viselésérdl.

by

Gyakran végeznek hegesztést vagy vagast olyan esz-

kozokon, amelyek gytlékony folyadékok (pl. olaj, ben-
zin stb.) taroldsara szolgdlnak, illetve mérgezd vagy a
kornyezetet karosité egyéb anyagokat tartalmaznak.
llyenkor a munka megkezdése el6tt alaposan ki kell
tisztitani, mosni, szaritani a berendezéseket, hogy sem-
milyen lerakodas, szennyez6dés ne maradjon vissza
benniik. Az ily médon el6késztett szerkezetet a hegesz-
tés idejére gbzzel, vizzel vagy semleges gazzal kell fel-
tolteni. Munka kézben pedig gondoskodni kell - a mar
emlitett - szakszeri feliigyeletrl. A munkahely kozelé-
bl tlizoltd és elsGsegélynyiijtd felszerelést kell elhe-
lyezni, s az egyéni védbeszkozoket sziikség szerint ki
kell egésziteni (gdzélarc, frisslevegds légzokésziilék
stb.)
Ha a nagyméret(i nyomadstarté edény, csOvezeték leiiri-
tésére nincs lehet6ség, kiillonds gondossiggal, a mar
emlitett irdsbeli engedélyben rogzitett feltételek bizto-
sitisaval hajthato végre a feladat. Néhany déltalanos
szabdly kiemelése azonban e helyen is indokolt. Min-
denekel6tt: a rendszer nyomasat az olyan lehetd legki-
sebb értékre kell csokkenteni, amely még magasabb,
mint a kdrnyezeté. Ennek meglétét a hegesztési hely
kozelében ellendrizni kell. A munka megkezdése eltt
a hegeszt6ket gondosan ki kell oktatni a feladat min-
den fazisara, sot indokolt azokat be is gyakoroltatni ve-
lik. A munkahely szervezésénél a tlizgyjtas, a mentés
és az elsGsegélynynijtas feltételeit biztositani kell. Meg-
felelo mindsitéssel, nagy gyakorlattal rendelkezd he-
gesztd végezze az ilyen munkat, s felelds hegesztonek
(munkavezetdnek) is a helyszinen kell tartézkodnia a
biztositdszemély zettel egyiitt.

"A biztonsiagos hegesztésért” cimi kétrészes cikk ra-
vilagitott arra a sajndlatos tényre, hogy a hegesztés al-
kalmaval szamos kornyezeti artalom, baleseti forrds
veszélyezteti a hegesztot, illetve kozvetlen kornyezetét.
Mindennapi tapasztalat, hogy a munkanormadk teljesi-
tése érdekében — vagy hanyagsdg, nemtor6domség
miatt — az egészségiigyi, a tliz- és balesetvédelmi el-
irasokat elhanyagoljak, vagy figyelmen kiviil hagyjik.
Ez a jelenség a veszélyhelyzetek feltardsaval és a dol-
gozdkkal valé megismertetésével, a normdk helyes
megvdlasztiasaval, a munkahelyek gondos kialakitdsa-
val, j0 hatdsfoki munkavédelmi berendezésekkel, to-
vabbd a hegesztési technoldgia célszerii Osszedllitasa-
val csokkenthet, illetve visszdjara fordithatd.

Tiiz- és robbanasveszélyes anyagok
tarolasara szolgald berendezések hegesztése
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MUSZAKI GAZOK

Acetilén (Dissousgaz)

Argon
Corgon® (Ar, CO; keverék)

Dinox (altatégaz)

Hélium

Hidrogén

Nitralgin

Nitrogén

Oxigén

Szén-dioxid

Kilénleges gazok, gazkeverekek

Ertékesitési kézpontok: SZOLGALTATASAINK

9653 Répcelak, Carl von Linde Ut 1. Kivalo minbség,
Telefon: (06-94) 324-207 _ It
Telefax: (06-94) 325-206, Telex: 037390 Tiszta, viztelenitett,
— | szaraz gazpalackok,
1097 Budapest, lilatos it 911 Specialis szeleptomités,

Telefon: 1277-282, 1474-878, 1274-978

Telefax: 1277-261, Telex: 223688 Hazhoz szallitas,

Rovid szallitasi utvonalak,

3702 Kazincbarcika, Bolyai t6r 1. Minden gazt egy telephelyrol!

Telefon: (06-48)310-797, (06-48) 312-866, 2lia ki oyt
Telefax: (06-48) 310-898 Hasznalja ki ennek elonyet!

Lerakataink az orszag egész teriiletén:
Ajka, Balassagyarmat, Balatonlelle, Békéscsaba, Budapest, Cegléd, Debrecen,
Dombévar, Eger, Gydr, Hodmezdvasarhely, Kaposvar, Kecskemét, Keszthely, Lenti,
Miskolc, Mohacs, Monor, Mosonmagyarévar, Nagykanizsa, Nyiregyhaza, Ozd,
Pécs, Salgétarjan, Siéfok, Sopron, Szeged, Székesfehérvar,
Szekszard, Szolnok, Szombathely, Tata, Tiszaflred, Veszprém, Zalaegerszeg.

LINDE GAZ Magyarorszag RT.

9653 Répcelak, Carl von Linde ut 1.

Telefon: (06-94) 324-207 Telefax: (06-94) 325-206, Telex: 037390

Kod: 25



44 ll.l
Hegesztéanyag felhasznaldk

figyelmébe!
Vedégazas és feddporos
hegesztéhuzalok

AZISAF S, p. A. (Trento, ITALY) mdr évek 6ta jelen van a magyarorszagi hegesztéhuzal
piacon. A nemrég alakult ISAF Kff. az eléz6 év végén megkezdte a magyarorszagi
gydartdst. A korébban importbdl szdrmazd kitiné mindségl huzalt ezenfdl hazai
yartasbdl minden eddiginél kedvezébb szdllitdsi feltételekkel és arakon biztositjuk.
Qjat gydrtdst termékeken kivil a hegesztés mas terlletén is gazdag valasztékkal
dllunk vevsink rendelkezésére:

Véddgazas hegesztGhuzalok

telies méretvdlaszték SG2 és SG3 mindségl huzalokbdl
e jGratos méretekbdl azonnali kiszolgdlds

@ 0.6 és @ 0.8-as méretbd| 5 kg-os csomagoldsban is

e menet-menet mellé tekercselt huzalok

garantdlt mindség, mdbizonylat

Fedett ivii hegesztdhuzalok
» 52 &s S3 mindségben a jaratos méretekbdl azonnali kiszolgdlds
e 30 és 100 kg-os csomagolds

Bevonatos elektrédak

o ajolismert EB-s és ER-es elektrdddk helyett az azoknak megfelel OK markajeld
elekiréddk

» kuldnleges hegeszt&anyagok aluminium, éntéttvas, szinesfémek hegesztéséhez

o kopdsdll6 felrakd anyagok

HegesztGberendezések és tartozékaik

¢ HETRA franszformatorok és egyenirdnyitdk

Hegesztogazok
o AGA hegeszt&-gdzpalackok tdltése és bérbeaddsa

@

R

ISAF Hegesztéanyaggyartd és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf. 27.
Telefon: 98-16532, Telefax: 98-16344

Kéd: 18
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Hiven jelszavunkhoz:

MINDENT A HEGESZTOK RESZERE!

Ajénlatunk Onéknek a kévetkezé:

AUTOGENTECHNIKA

hordozhaté és helyhezkotétt lingvagé szerkezetek,
fotoelektronikus és/vagy CNC vezérelt koordindciés lingvagégépek,
* 0
ELSZIVO BERENDEZESEK
hegesztéfiist elszivo késziilékek (mobil és helyhezkotott),
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Dr. Rejté Ferenc (Miskolci Egyetem)

"Ujabb" veszélyek
hegesztéskor?

Mint a megjelent cikkek [pl. 1,
2, 3] is jelzik: utébbi idGben kissé
divat (is) lett a villamos dram teré-
nek Aartalmassagat feszegetni.
Megbetegit-e az dram elektromos
és mdgneses tere? Tényleg "elekt-
romos szmog'-ban éliink? Igaza
van-e annak a fdorvosnak, aki eld-
vigyazatossdgbdl mdr a villanybo-
rotva haszndlatarél is leszokott?
Nem utolsésorban: a hegesztd
munkdja sordn milyen veszélyfor-
rist jelent az dram mdgneses és
villamos tere?

Az ugynevezett nem ionizal6 su-
garzasoknak (ide tartozik a mégne-
ses és villamos tér, de példaul a he-
gesztéskor fellép6 hésugarzas vagy
a vizsgélodasra hasznalt ultrahang
és a lézersugdr is) ma mar 6nallé
szakteriilete van. Az é16 szervezetre
gyakorolt hatasokat, beleértve a te-
rapids felhaszndlast, a veszélyesség
kiiszobértékeit, az alalmazdasi kort
és a sugarvédelmet egyardnt vizs-
galjdk. A témakor szakirodalma
rendkiviil kiterjedt lett az utdbbi
évtizedekben. Ugyanakkor az élet-
tani hatasokkal kapcsolatos — sziik-
ségszertien akar évtizedekig tart6 —
vizsgalatsorozatok hatréltattdk a
mindenki dltal elfogadhato, biztos
hatéarértékek megdllapitdsit. Indo-
kolatlan gyanakvasok mogott gyak-
ran hiizédik meg a kell6 irdnyi és
mélységii fizikai ismeretek hidnya
is.

Véleményiink szerint ma mar a
hegesztd szakmunkdt érintd sugar-
zasi veszélyeket is korrektiil lehet
elemezni. A kovetkezOkben a he-
gesztd dramkorbol szarmazd mag-
neses és elektromos teret vizsgéljuk
egyen-, illetve valtddramu eljara-
sokra, de kiilonos tekintettel a ko-
zépfrekvencids tartomanyban mi-
kodd, 4j tipust, inverteres dramfor-
rasokra is. Terjedelmi okok miatt
sem lehet célunk mindenre kiterje-
d6, alaposabb magyardzatokra, a
hatdsmechanizmus részletes fizi-
kai-biolégiai vizsgalatdra. Ezt a hi-

dnyossagot az idézett irodalom
nagy része potolja.

Néhany alapvet6 megallapitas

A terek nagysdganak érzékelését
talan legjobBan az szolgdlja, ha tu-
domdsul vessziik, hogy milyen
nagysdgi alap-erétérben  éliink
természetes koriilmények kozott. A
Fold magneses terének térerdssége
Hg = 60 A/m, a foldfelszini villa-
mos tér pedig Ex = 150 V/m (mind-
két adat [8] szerint). Ezek a terek
emberi id6léptékben dllandénak,
statikusnak tekinthetd, ami az élet-
tani hatdasukat tekintve kedvezd ko-
rilmény.

Ha egy végtelen hossziinak te-
kinthetd, egyenes vezetOkben I
aram folyik, akkor a H magneses
térerdsség egyszertien addédik bar-
milyen -~ a vezeték tengelyével kon-
centrikus ~ r sugari kor mentén:

1
H{)=—
2nr

Péld4ul, ha 70 mmZ-es vezeték
keresztmetszeti  hegesztGkdbelen
350 A- dram folyik (bevontelektro-
das kézi ivhegesztéskor ettdl ritkan
fordul el6 nagyobb adramerdsség),
akkor a vezeték felszinén 11800
A/m, a vezeték kozépvonalatol fél
méterre pedig mar csak 110 A/m-
es madgneses térerdsség adodik.
Megjegyzendd, hogy az idealizalt
kédbelelrendezést feltételez6, egy-
szer(i szamitassal ad6do értékektol
a valodiak legfeljebb néhanyszor
10%-kal eltérhetnek. Ez az eltérés a
lényegen azonban nem valtoztat. A
magneses térerdsség vagy a mdg-
neses indukcié ellendrz6 mérése
sziikség esetén pontosan és részle-
tesen elvégezheto.

A hegeszt§ dramkorben miiko-
do6, éltaldban kis fesziiltségek (100
V alatt) miatt az elektromos erdtér
hatdsaitol egy kivétellel eltekinthe-
tiink. Az AWI hegesztéshez hasz-
nalt néhany kV-os fesziiltségii — és

néhany MHz-es nagyfrekvencidji -
gyujtoé dramkor villamosterének ha-
tdsdval, veszélyével szdmolni kell.
Ezzel a témdval foglalkozik a [6]
cikk. Tobb megéllapitdsival egyet-
értve hivjuk fel a problémadra a fi-
gyelmet. A tanulmény egyetlen ku-
tatdcsoport eredményére alapozza
az egészségre karos hatasok és ha-
tarértékek részletezését. A problé-
makor és a vdlaszok bonyolultsigat
jol jelzi az a vaskos kotet, [7] mely-
nek irodalomjegyzéke tobbszaz (!)
forrasmunkat sorol fel.

Mindemellett azt is tudomdsul
kell venniink, hogy az egészségka-
rositd hatdsok okozati oldalrdl
komplexen jelentkeznek. Példaul az
AWI hegesztéskor intenziven kép-
z6d6 6zon hatdsa, egyes 6zonmér-
gezési tiinetek kisértetiesen meg-
egyeznek az erds elektromagneses
térben kimutatott kdrosoddsok egy
részével.

Egyenirami hegesztés

Az egyendram dltal gerjesztett
statikus, dlland6 magneses tér csak
extrém nagy érték esetén valhat ve-
szélyessé. Ezért is a szakirodalom
szinte kizdrélag a véltakozé mag-
neses tér hatdsait elemzi. A mar ér-
zékelhetd élettani veszélyt jelentd
2...4 Tesla [5] erosségii allandé
magneses indukciéhoz egy értéki
relativ  permeabilitisi  kdzegben
tobb, mint 100 000 A/m magneses
térerdsség tartozik. Ilyen térerdsség
tartomanyra legfeljebb a 10...100
kA-es nagysagrend(i egyendram-
mal miikodo ellendlldshegesztd gé-
pek dramvezetS feliilete mentén
gyanakodhatunk.

Tételezziik fel 100 kA egyendram
vezetését r = 50 mm-es sugaru és
kor keresztmetszetii rézridban; ek-
kor a vezeték felszinén a statikus
mégneses térerfsség

100 000
H(r,)= —— =300000 A/m!

2n.0,05
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H_

A gép aramvezetd tengelyétol

0,5 m tavolsidgban:
100 000

H@) = — =30000A/m!
2n.05

Ezt a 100 kA-rel terhelt dramve-
zetdt tehat 0,5 m tavolsdgon beliil
nem ajanlatos megkozeliteni, illetve
meg kell tiltani a magneses térerds-
ség szempontjabol legveszélyesebb
helyre, az &ramvezetd hurokba valé
"bebiijast", ami altaldban a felépi-
tésbol kifolyolag szerencsére eleve
lehetetlen. A kovetkezdk szerint na-
gyobb veszélyt jelenthet — a lénye-
gesen alacsonyabb kiiszobérték mi-
att — a valtbdrammal végzett ellen-
allashegesztés.

Ivhegesztéskor  az  egyendram
mdgneses terének kdros hatdsa kizdrt.
Tartalmazhat viszont a hegesz-
téaramkor valtakozé jellegii dram-
felharmonikus Osszetevét. Ezzel
kapcsolatban a  tovadbbiakban
sz6lunk.

Viltakozéaramu hegesztés

A véltakozé mégneses tér az él6
szervezetben a frekvenciatol is fiig-
g0, a frekvencidval novekvl nagy-
sdgui Orvényaramot indukdl. Ezért
nem meglep6, hogy a megengedett
hatérértékek  frekvenciatartoma-
nyonként valtoznak. A WHO A&ltal
[7] 50 Hz-re javasolt, max. 100 pT
effektiv értéki, még — akdr lakas-
ban is — megengedhetd hattér mag-
neses indukcié szdmértékben alig
nagyobb, mint a Fold dllandé mag-
neses indukcidjanak értéke. A ha-
tarértékhez tartoz6 maégneses tér-
erOsség levegtben:

100.10°%
H= —=80A/m!
4107

A 100 pT érték nagy biztonsag-
gal adodik. Példaul a [4] tanulmany
kisérletei szerint 5 pT-ig nem volt
objektiven érzékelhetd kovetkez-
ménye az 50 Hz-es mdgneses tér-
nek. Emellett azt is tudomasul kell
venniink, hogy igen ritkdn, de
akadnak olyan kiildleges érzékeny
egyének, akik mar a gyenge mag-
neses vagy villamos teret is érzékel-
ni tudjék és esetleg arra kedvezétle-
niil reagélnak.

Korabbi szamitdsaink szerint a
80 A/m-es hatarértéktdl alig na-
gyobb, 110 A/m-es térerdsség ado-

dott egy 350 A drammal terhelt ka-
beltol fél méterre. Tekintetbe véve a
WHO azon javaslatat is, mely sze-
rint szakszemélyzetre a tobbszoros
értéka 500 uT, illetve az ehhez tar-
tozé6 H = 400 A/m a még megen-
gedhet6 hatarérték, kijelenthetd,
hogy az 50 Hz-es valtédrammal
végzett ivhegesztéskor altalaban ki-
zarhaté6 az dram madgneses tere,
mint veszélyforras.

Meg kell viszont tiltani, hogy a kd-
belt a hegeszté munkdja kdzben tarto-
san a testén (tobbnyire a vdlldn) tartsa,
mert ez esetben mdr nem kivdnatos
erdsségi mdgneses térbe keriilhetnek
létfontossdgii szervei, a fej, a sziv.

Itt jegyezziik meg, hogy a haztar-
tasi gépek vezetékeiben folyd, leg-
nagyobb szokdsos, mintegy 10 A-ig
terjed6 er6sségili 50 Hz-es szinuszos
dram magneses terének veszélyes-
sége szamitasaink és a WHO hatar-
értéke alapjan kizdrhato, illetve
egyszeriien elkeriilhet6. Példaul, ha
10 A-es &ram 1 mm sugaru vezeték-
ben folyik, akkor a vezeték felszi-
nén a térerdsség értéke

10
H, = — =1600 A/m!
27.0,001
illetve B, = 2 uT, ami még megha-
ladja a WHO hatarértékeit, de a ve-
zetéktSl 20 cm-re mér csak H = 80
A/m-es erdsségii a magneses tér.

A haztartdsi gépek koziil a su-
garzas szempontjabol legnagyobb
potencialis veszélyt kétségteleniil a
mikrohulldmi siitd képviseli GHz-
es tartomdnyba es0 frekvencidja
miatt.

Az 50 Hz-es és e feletti frekven-
ciatartomany sugérzasi veszélyes-
ségét vizsgalta a [7] "modellezett
hatarérték” formajiban az 1-30
kHz-es frekvenciatartomdnyban H
= 350 A/m még megengedett tér-
erdsséget ad meg.

A 30 kHz - 30 MHz tar-
tomanyban pedig a
75
H = A/m
f (MHz)

hatérérték képlet hasznélatat java-
solja. Igy példaul 50 kHz-re vonat-
kozdan a térerdsség hatarértéke

75

H=——— =150A/m

5.1072

Ezeknek az utébbi adatoknak a
hegesztéstechnikai aktualitisit a
kovetkezokben vizsgaljuk.

Pulzal6 drami ivhegesztés

Pulzdl6 egyendrammal végzett
ivhegesztéskor — a jelenlegi techno-
l6giai ismereteink szerint — a pulzé-
las frekvencidja legfeljebb 300 Hz
korili érték, kivételesen 1000 Hz le-
het. Jelzett frekvencidkat nemcsak a
pulzélas, de a hiktetd egyendramot
matematikailag leiré Fourier-sor el-
sO szinuszos Osszetevijének a frek-
vencidjaként is értelmezhetjiik. En-
nek amplitiddja, igy effektiv értéke
még a hegesztdadram értékéhez ko-
zelall$, ezért a magneses sugdarzds
szempontjabol mértékadd nagysa-
gi. A tovabbi felharmonikusok
nagysiga — ezért hatdsa is — a rend-
szammal forditott ardnyban, roha-
mosan csokken.

Végiil is az el6zdek alapjan — to-
vabbi részletszamitasokat mellozve
— a pulzdlé drammal végzett he-
gesztést a legfeljebb 100 Hz-es
nagysagrendi, mértékadé magne-
ses térosszetevoje miatt az 50 Hz-es
drammal végzett hegesztéshez ha-
sonld hatasiinak tekinthetjiik. A
kritikus értékek sziikség esetén a
korédbbiak szerint szdmitassal ellen-
oOrizhetok. '

Inverteres dramforrassal
végzett hegesztés

A legmodernebb, inverteres iv-
hegesztd aramforrasokban olyan
tranzisztoros  frekvenciadtalakitd
van, amely a halézati 50 Hz-es vél-
takozé dram frekvencidjat mintegy
ezerszeresére noveli. Ennek kozvet-
len és kozvetett lényegi elOnyei
vannak:

ea fadramkori transzformdtor és a
fojtotekercs tomege, mérete 1énye-
gesen csokken;

ea rendszer szabdlyozasi holtideje
a frekvenciandveléssel forditott
aranyban csokken, j6 lesz a "dina-
mika";

e a kivald szabalyozhatdsag udjszeri
szoftverek segitségével igen j6 he-
gesztotulajdonsagot biztosit.

Az inverteres aramforrasokban a
megnovelt frekvencidji dramot (Gj-
ra) egyenirdnyitva, fojtétekercsen
at, simitva vezetjiik az ivhez. A foj-
totekercs simitdhatdsa (Iényegében
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az induktivitis—ellendllds viszony
nagysdga) a hegesztddram novelé-
sével novekszik. Az iv adramkoré-
ben minden esetben dontden
egyenaram folyik, amely legfeljebb
néhédny szézaléknyi felharmonikus
véltddrami dsszetevot tartalmaz.

Tovabbi példankban tételezziik
fel, hogy egy 500 A-es univerzalis
inverteres dramforrds veszélyessé-
gét vizsgiljuk. A legnagyobb ve-
sz€lyt a biztonsdg javara némi til-
zassal ellendrizziik: 500 A maxima-
lis hegeszt6 egyendram esetén le-
gyen 10%-nyi, azaz 50 A, 50 kHz-es
felharmonikus dramosszetevd. Ek-
kor egy 90 mmZ2-es kébel felszinén a
véltakoz6 magneses tér Osszetevd
értéke:

50
H=————=275A/m!
21r.0,029

Ez a némi tilzassal szamitott ér-
ték meghaladja a [7] 150 A/m-es
hatérértékét, melyet 50 kHz-re sza-
mitottunk ki korabban.

Azonban a kébeltdl csak 10 cm-
re eltdvolodva a térerbsség értéke
mér minddssze H = 80 A/m, amely
veszélytelen érték.

Az inverteres dramforras belsejé-
ben az itt szamitottndl nagyobb tér-
erosségek is létrejonnek, azonban
az aramforras folytonos fémburko-
lata a véltakozé elektromégneses
teret hatékonyan drnyékolni képes.
(Az drmyékol6 hatast a burkolatban
létrejovo, indukdlt Orvényaramok
okozzéak.)

Osszegzés

A maégneses és villamos tér élet-
tani  hatdsdnak  semmibevétele
ugyanolyan nagy hiba lenne, mint a
veszélyek eltilzdsa. Nem szabad
azt sem elfelejteniink, hogy a kelld
frekvencidji  és er6sségii  terek
gyogyhatdsait is  felhasznadljak.
(Példdul a rovidhullami besugar-
zas régota ismert a fizikoterapia-
ban.) Az objektiv sugarveszély sza-
mitdssal és nagyérzékenységii,
pontos méréssel egyarant ellendriz-
hetd.

Az fvhegeszté dramkorben gerjesz-
tett mdgneses tér dltaldban nem terhel-
heti kdrosan az emberi szervezetet. J6-
val veszélyesebb lehet a helyzet az
50 Hz-es, nagyaramii ellenéllas he-
gesztés esetében. Kivételes technolo-
gia  (nagyfrekvencids gyujtédramkor

haszndlata) vagy kivételes helyzet (a
hegeszto teste kizvetleniil a hegeszto-
kdbel mellett van) esetén a villamos, il-
letve a mdgnesestér erdssége meghalad-
hatja a veszélytelen tartomdny hatdrér-
tékét. Ezek a kivételes esetek foko-
zott figyelmet és intézkedést kivan-
nak.
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Ertesitjiik Onoket, hogy szakfolyéiratunk IV. évfolyama (1993. évi) a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft. gondo-
zésaban jelenik meg. Kérjilk ezért Onoket, hogy a tovabbiakban az elbfizetési és hirdetési dijakat a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés MHB 202—14205 bankszémldjéra utaljik 4t vagy postai utalvanyon kiildjék meg,
esetleg személyesen telephelyiinkon (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.) a pénztarba sziveskedjenek befizetni
(Pénztari 6rak: kedd és csiitortok 10—13 6ra).

Kérjiik tovabba, hogy SzerkesztGségiink részére jelezzék frésban, ha a kordbbi kiadd, a MONTEDITIO Kft. részére
¢ 1993. évre mér el6fizet6i dijat, esetleg hirdetSi koltséget folydsitottak,

e ha 1992. évi szerz6i honorariummal az el6z6 kiadé tartozik.

Koszonjiik faradozasukat és reméljiik, hogy intézkedésiinkkel a korabban tapasztalt hidnyossigok megsziinnek.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Kérjlik Onoket,
o terjesszék szakfolyéiratunkat,

« ajanljanak benniinket a hirdetni kivané véllalatok részére,

« irjanak vagy barati és szakmai koriikkel frassanak kozérdeklgdésre szamot tart6 cikkeket.

Az el6fizetdi és hirdetési dijak az alabbiak:

Méret
Al A/5 Al6
Szines hirdetés borité kiilson 45 eFt 24 eFt 13 eFt
Szines hirdetés borité belsdn 42 eFt 22 eFt 12 eFt
Szines hirdetés beliven 38 eFt 20 eFt 11 eFt
Fekete—fehér hirdetés beliven 21 eFt 12 eFt 7 eFt

A fekete—fehér hirdetések 4ra az egy kisérdszint is magéban foglalja. A dijak AFA nélkiil értenddk.

KEDVEZMENYEK

A foly6irat minden szdmaban hirdetSk részére 17% engedmény. Az egyes példanyok dra 100,- Ft,+ AFA

az elfizetési dij évi 400~ Ft.+AFA

EXPOLYGON Kft 18 Migatronic 54
AGA G4z Kit. 31,8 1V.  Ipari Technolégiai Intézet 36,48  Miskolci Gépipari Miszaki Kézépiskola 13
Autogéntechnika Kft. 6 INVENT WELDING - KEMPPI 30  Plantin Kft. 38
BOHLER Schweisstechnik Kit. Bil. ISAF 44  Schweisstechnik GMbH 45
a@optim Kit. 56,B Ill.  Linde Gaz 43 THYSSEN STAHLUNION GMbH 19
ESAB Kit. 20,32,37 MHIE 5,7,17  Uniprofil & Miller 8
EUROAQUA Kit. - 14 Messer Griesheim 28,29

IV. éviolyam 1993/2
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Dr. Parti Gdbor

by

Beszamolo az |. Nemzetkozi
Fémmegmunkalasi és Szerszam-
gépipari Szakkiallitasrol
hegeszto szemmel

A fenti név alatt és a "Holnap
gépei" jelszéval ez év madrcius 30.
és aprilis 3. kozott a HUNGEXPO
rendezésében a BNV "C" épiileté-
ben kidllitds volt. A tervek szerint
ez a kidllitds kétévenként ismét-
16dne és a szakkidllitdsok tj rend-
szerébe illeszkedne. Ennek az j
elképzelésnek megfeleld propa-
ganddval kellett és lehetett volna
rangot teremteni, a szaklapok, a
televizi6 és a radié hiranyagdban.

Ennek hidnydban a kidllité cé-
gek dltal megbizottak és a szakis-
koldk tanuldi teremtették meg a
kézonséget. Hidnyzott az a kisvil-
lalkozéi réteg, melyr6l — mint a
magyar ipar jovdjérdl — beszéliink.

Ezutin egy rivid dttekintés ma-
garél a kiallitasrol.

A Messer Griesheim-Peco ellen-
allashegeszto kidllitisa méreteit te-
kintve nem volt latvanyos, de mi-
szakilag az ellendllashegesztés
automatizdlasinak egyik kiemelke-
d6 eredményét jelezte az adagolo
rendszerrel Osszekotott berendezés.
A bemutatott kivitelben els6 iite-
mében a nyédkra rendezte a beépi-
tésre keriil6 elemeket, majd ezek-
nek megfelel6 jellemzdkkel, 1épés-
rol-lépésre valtoztathatd program
szerint elvégezte a hegesztést. A
rendszer épitdegységekbdl all, s je-
lentds egyedi tervez6munkat csak a
mechanikus része igényel.

Mivel nem volt feltiinGen felira-
tozva, valésziniileg kevesen figyel-
tek fel a Timperi-Triest cég mi-
anyaghegesztd berendezésére. A 1a-
togatok szeme megakadt a Gen-Set
motoros aramforrasain, az ellendl-
lashegeszto fogékon, mely hasonlé
vdalasztékban mas cégnél nem volt

lathatd, de nem ismerte fel, hogy
egy viszonylag kis miiszerdoboz
milyen korszeri miianyaghegeszto
rendszert jelent. A polietilén és
polipropilén csovek hegesztésére
szolgdlé rendszer alaptipusa a
SILVIA Thermoplast ST 2000 KI. A
hegesztés jellemzbit egy optikai
koédleolvasé hatdrozza meg. A Ther-
moplast ST 2000 MULTIMODE
220-48 V minden szabvéanyosan el-
fogadott technolégia megvaldsita-
sdra alkalmas. A memdria egység
az ST 2000 gépcsaldd minden tipusa-
nal 300 elvégzett hegesztési mive-
let adatait tarolja. Az elvégzett mii-
velet egy iromil vagy szamitégép
csatlakoztatasdval utodlag is ellen-
Orizhetd, kettds kimeneti rendszere
segitségével minden hegesztésrdl
kozvetleniil vagy 6sszevontan bi-
zonylat allithato ki. Ezt a rendszert
a gazvezetékek szigordh miszaki
el6irasainak ismeretében lehet iga-
zan értékelni.

Az ESAB latsz6lag semmi ujat
nem hozott. Ez a benyomds termé-
szetesen annak a kovetkezménye,
hogy a folyamatos propaganda
eredményeként az ARISTO-t - mely
a hegesztés mindentudéja - mar
egynéhanyszor megcsodaltuk. Az
ESAB vezetdi, akik igen jol ismerik
a hazai gazdasagi nehézségeket, jo
érzékkel a tisztes multtal rendelke-
20, de még ma is kiemelkedd ming-
ségili gépeiket leszallitott arral is
propagéltak.

A KEMPPI ugyancsak a Kempo-
mig inverteres kivitelG gépeit alli-
totta elGtérbe. Figyelmet felkeltd
volt az 4j MASTERTIG gépcsalad.
Az 1500 5 A-150 A és a 2200 5
A-220 A inverterei kis méreteik el-
lenére a kézi ivhegesztés és az

egyenarami AWI hegesztés vala-
mennyi technolégiai kovetelményé-
nek kiegészitésére alkalmasak.

Az Oerlikon szokisdhoz hiven
az MTW jelii WIG/TIG hegesztSgé-
pet helyezte el6térbe. Véltakoz6 és
egyendrami hegesztésre egyarant
alkalmas magas szintii eletronikus
megoldasok segitségével. Az infor-
mdciés anyagbdl kitinben nalunk
is el6térbe keriilt az inverter-techni-
ka. A gépeket értékes technologiai
ismereteket nyijté anyag is kiegé-
szitette.

A gépvilasztékot szinesiti egy
sor 1j név, amelyek kozott nehéz
lenne barmilyen alapon sorrendisé-
get termeteni. Valamennyi, mint vi-
lagcég a hegesztés igényét atfogbdan
kielégiti, tipus- és nagysagrendi va-
lasztékkal rendelkezik.

A H+K Kft, mely a multban a ja-
vitéhegesztéssel és kapcsolodd
anyagforgalmazdssal vélt ismertté,
ma az L-TEC céget is képviseli. Egy
inverteres gépiik, a MIGPLUS 350 1
kivdnkozik ismertetésre. Egygom-
bos kivitele jelent konnyi kezelhe-
tOséget.

Itt még a Belzona termékekre
kell felfigyelni, melyek részben ko-
pasallo feliiletek kialakitésara alkal-
masak, de a Belzona Supermetalglide
egyben a folyadékszallitasnél olyan
mértékii sirlédascsokkenést ered-
ményez, mely az iizemvitelnél fo-
lyamatos energiamegtakaritast
eredményez.

A Migatronic hatalmas gép-
mennyiséggel vonult fel. A min-
dennapok egyszerii gépei mellett
mdr olyanok is voltak, amelyek a
négyévenként megrendezésre keru

IV. évfolyam 1993/2
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16 és a vilag joggal legnagyobb sza-
basi, ez évben is esedékes esseni
Hegesztogép Kiallitidsra késziiltek.
Ezek az ugynevezett "DIALOG" el-
ven gydrtott gépek a technoldgia
teljes teriiletét atfogd informacids
készséggel rendelkeznek, s ez rész-
ben a pisztolyrél hivhat6 le. Ezt a
szinvonalat képviseli a Commander
329 AC/DC és a Navigator 240
AC/DC TIG berendezés, valamint a
BDH 320 Triple fogyéelektrodas iv-
hegesztogép, mely utébbit egy szé-
mitégép vezérli.

Az Uniprofil Rt kiéllitasi teriile-
tén az egyik legjelentosebb ameri-
kai hegesztogépgyartoval, a MIL-
LER céggel taldlkoztunk. Természe-
tesen mindeniik van az egyszer{ibb
felépitéstol az inverter technologia-
ig, s hogy egy j konstrukcié
mennyire ido6tillo, azt a Syncron-
wave WIG|TIG gépcsalad igazolja,
mely kozel két évtizedes miiltja el-
lenére, ma is tipusidnak legjobbjai
kozé tartozik. Egy forgatdasztal
varratletapogatd pisztolykovetéssel
jelezte, hogy a cég miiszaki szak-
emberei az automatizalassal is fog-
lalkozni kivannak.

Uj név a hazai hegesztSpiacon a
német Rehm cég, mely hagyoma-
nyos felépitésii hegesztdgépeinek
beillitasi kényelmét fokozva, vala-
mint tdjszerl és egyéni felépitési
inverteres dramforrasaival keres
helyet a hazai piacon.

A Castolin Hegesztéstechnikai
Kft a javitohegesztés minden vélto-
zatit, a hozzatartozd gépeket és
anyagokat egyarant felsorakoztatta.
A javitisi munka szerviz jellege
miatt itt is az inverter kertil el6tér-
be. A Rytm Arc-xHD 19 kg sillyal
200 A dramhatdron is 100% b.i.-vel
rendelkezik, kézi és AWI hegesz-
tésre is alkalmas. A fémsz6ré be-
rendezések boséges véalasztéka és a
kornyezetvédelem jegyében egy el-
szivoberendezés egészitette ki a ké-
pet.

A bécsi Schweisstechnik keres-
kedelmi cég régéta otthonos a ma-
gyar piacon. Megjelenése \j képvi-
selojével jelezte, hogy pozicidjit a
jovoben is meg kivdnja tartani. A
fokoz6dé kornyezet- és egészségvé-
delem kovetkeztében az altaluk

képviselt Niedermeyer elszivé rend-
szerek irdnti érdeklodés jelentds
marad.

A Transfer-Technik Kft a szom-
szédos szlovén Varstroj cég képvi-
sel6je. Lang- és plazmavago beren-
dezéseiket a nyugati eredetii elekt-
ronika teszi értékessé.

Az Elektra-Beckum céget azért
kell megemliteni, mert olyan jelle-
g hegesztogépeket arusit, melye-
ket a miltban Magyarorszagrol im-
portalt, s ma német héattérrel gazda-
sagosan képes gydrtani.

Sok kialliténal taldlkoztunk elek-
tronikus vezérlési, fényre elsotéte-
dd hegesztopajzzsal. Ez a jovoben
mind nagyobb érdeklodésre tarthat
szamot. A mindség és arviszonyok
Osszevetése még lizemi tapasztala-
tot kovetel.

A TRAKIS felvonultatta szinte
teljes termékskalajat tipus és nagy-
sagrend szerint: kis transzformato-
rok, hegesztd egyeniranyitok, védo-
géazas fogyoelektrodas hegesztogé-
pek kompakt kivitelben és kiilon
huzaltoloval. Ezek a gépek kielégi-
tik az atlagos hazai igényeket, a
legolcsébb  kategdridban jelentss
mennyiségben exportalhatok, de mi
lesz holnap, ha az elektronika mind
nagyobb térhoditdsa az inverteres
rendszereket folyamatosan olcsob-
ba teszi? A nemzetkozi piacokon
uralkod6 nagy verseny miatt eddig
is csak szerény nyereség dran tud-
tak exportalni.

A KATISZ kevesebb, de valtoza-
tosabb géppel jelentkezett. Naluk
viszonylagos ujdonsaggal is talal-
kozhattunk. A siiritettlevegds plaz-
mavagok és a kompakt MIG/MAG
gépek eddig is elismertek voltak
mind a hazai, mind az exportpiaco-
kon. Most a Plazma-MAG 200 jela
gépiikkel a fenti tipusok szerencsés
héazassagat mutattdk be. Ez egy 200
A-os fogydelektrodas és egy 30 A-
os plazmavagoé egy egységben val6
felépitése. A 200 és 250 A-es AWI
berendezések a hazai gyartmany-
sorban hidnypodtldk. Piacos tovabb-
fejlesztés egy 1j szalagftirészlap-he-
gesztd.

Végiil meg kell emliteni a huzal-
tolémechanizmusok gyartasara

szakosodott COOPTIM Kft-t, mint
a hegesztéstechnika segédcsapatit.
Ez a termék nem csak exportsiker,
de kapcsolatteremt6 is volt. A kiza-
rélagos joggal képviselt BINZEL
hegesztéstechnikai vildgcég tablok
sordn reprezentdlta hegesztOpiszto-
lyai tipus- és nagysagrendi valasz-
tékat, valamint az egykori NDK
drezdai Kurt Haufe cég RD jelzést
pisztolysorat, egy maésik képvisele-
tiik a WKS villalat az ezt kiegészitd
hegesztési segédeszkozoket, tobbek
kozott a langvagd gépek fogd anya-
gait szallitja nagy véltozatossagban.
A PROXXON cég finommechani-
kai, f6leg modellez6 célokat szolga-
16 gépei — ha nem is kapcsolédnak
szorosan a hegesztéshez — igen ér-
dekesek voltak.

Zard megjegyzés: A kidllitds je-
lentsen nagyobb nyilvanossagot
igényelt volna, s csak ez teremtheti
meg jovobeli rangjat.

Hibaigazitas

e 1992/4. szam

— 27. oldal els§ hasab 5. sordban: MOy; he-
lyesen: Mog,

—29. oldal 4. dbra szoveg helyesen: . . .
KO36Ti acél lemezek (fent) . . .

- 30. oldal elsd hasab 11. sordban: belféldi
helyett kiilfoldi

— 30. oldal 6. 4bra szévegéhez: [4]

- 36. oldal szakirodalom [2]-hdz: Folkhard . .

nichtrosdender-. ..

e 1993/1. szdm

~16. oldal 1/a és 1/b abraban: Mj3Cy
helyett: M53Cy¢

—17. oldal 4. abraban: 1300°CIV és 1050°
CIV helyett: 1300°C/W és 1050° C/W

— 18. oldal 6. abra szovegében helyesen: . . .
korrézib. a) : N=5x; b) : N=100x.

—19. oldal 7. abra szovegében helyesen: . . .
helyein (a). A megtapadasi hely szévetké-
pe (b); N-100x. (kiralyviz)

- 19. oldal masodik hasab 4. bekezdés elsd
soraban: feltételezhetd helyett: egyértelmi

~20. oldal I. tablazat helyesen . tablazat
Stabilizalt ausztenites Cr-Ni-acélok he-
gesztett kotésének jellemz6 szakaszai.

— 21. oldal elsd hasab d) pont 6. sordban he-
lyesen: és/vagy

—22. oldal szakirodalom [1]-nél: (1192/4)
helyett: (1992/4); [6] szovege helyesen:
Szunyogh, L.: Oxidator késziilékek anyaga
és hegesztése. VASKUT Ipari Kutatasi Za-
réjelentés, 1976.
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Uj szakkonyv kiadasara

A hazai termékek versenyképessége érdekében nem
szabad figyelmen kiviil hagynunk azt a vilagszerte
megfigyelhetd tendenciat, hogy a mindség, illetve élet-
tartam fokozasa az anyagmegvdlasztdst a jobb mindsé-
gl acélfajtak — koztiik a korr6zidallo acélok valasztisa
— irdnydba tolja el. Ilyen acélokbdl megfelelé mindségii
szerkezetek el6allitdsa magas szintii ipari kultira, spe-
cidlis elméleti és gyakorlati felkésziiltség és az ezekhez
sziikséges szakirodalom bazisan lehet eredményes.

A korr6zi6allé acélokra vonatkozé magyar szakiro-
dalom meglehetdsen széttagolt és hézagos. Az anyagok
tervezéskor, gydrtaskor és ellendrzéskor figyelembe
veendo tulajdonsigainak, a tulajdonsagokat befolyaso-
16 tényezOk hatdsainak, a feldolgozasi technoldgia opti-
malis feltételeinek és az ellendrzés sajitossagainak te-
riletét egyarant atfogd, részletes magyar nyelvii szak-
konyv, sajnos, nem all rendelkezésre. Lapunk 1992. 4.
és 1993. 1. szdmaban megjelent "Ausztenites korr6zié

all6 acélok tulajdonsagai és hegesztése" cimii szakcik-
kek, valamint részben az azok eredetéiil szolgilé
"Szempontok az ausztenites korr6zi6allé acél szerkeze-
tek gydrtdsdhoz" cim@ (mintegy 230 gépelt oldal, 35
tiblazat és 120 dbra terjedelmi) lektoralt GTE tanul-
many, valamint a legijabb kutatdsi eredmények és
publikaciok megfelel6 alapot adnak az ezen acélok tu-
lajdonségait, feldolgozasi (forgacsolasi, képlékenyala-
kitasi, hokezelési, hegesztési) technoldgidjat, az anya-
gok és a szerkezetek ellendrzését taglals, atfogd és
részletes magyar nyelvii szakkonyv rovid idon beliili
megjelentetéséhez.

Keressiik az ilyen szakkonyv irdnt érdekl6do valla-
latokat, szakintézményeket, szakembereket és kérjiik
érdekl6dés esetén visszajelzésiiket a varhatoan sziiksé-
ges példanyszam megjelolésével.

Megfelel6 mennyiségili példanyszam el6zetes jelzése
esetén megszervezziik a konyv kiadasit.

IV. éviolyam 1993/2
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Bengtsson, P. — Olsson, R. — Woischitschlaeger, P. (AGA)

Rapid processing — Uj nagy-
teljesitményi aktiv vedogazas
fogyodelektrédas hegesztoeljaras

Schweifitechnik (Wien) 11/1992 178.

A MAG-hegesztés (fémek aktiv
védogazas fogyoelektrodas ivhe-
gesztése) nagy termelékenysége és
rugalmassaga alapjan széles korben
elterjedt. Az erds verseny azonban
a termeldvallalatokat még éssze-
riibb gyartasi eljardsokra kényszeri-
ti. Az AGA innovéciés részlege
ezért két 4j MAG eljards-varianst
fejlesztett ki: a RAPID ARC és a RA-
PID MELT eljarasokat, melyek na-
gyobb hegesztési sebességiikkel és
leolvadasi teljesitményiikkel — vél-
tozatlan vagy jobb varratmindség
mellett — tGnnek ki. Mindkét elja-
rast azért fejlesztették ki, hogy a gé-
pesitett és automatizalt hegesztési
rendszerek meglevd lehetoségeit
jobban kihasznéljak.

A RAPID ARC és a RAPID
MELT eljirasok a MIG/MAG he-
gesztdeljardsok tovabbfejlesztései,
melyeknél nem szokvdnyos paraméte-
rek alkalmazasaval novelik a terme-
lékenységet. A legfontosabb para-
méterek ehhez a huzalel6tolasi se-
besség, a szabad huzalhossz, az iv-
fesziiltség és a védogaz fajtaja.
Ezen paraméterek véltoztatasaval
befolyasolhaté az iv fajtija és ezdl-
tal az anyagdtmenet (1. dbra). A
szokdsos permetszerii (sz6réivii)
anyagatmenettel (leolvadési telje-
sitmény kb. 8 kg/o6ra) dsszehason-
litva a RAPID MELT és AGA
MISON 8 védogaz alkalmazasdval
10-20 kg/6ra leolvadasi teljesitmé-
nyek érhetSk el. Az eljards ezért
elonydsen alkalmazhat6 toltdsorok
és nagy "a"-méreti sarokvarratok
hegesztésére. Ennek soran két
anyagatmeneti méd — moderdlt, ille-
toleg rotdcids (forgd) ivvel — allitha-
to be.

A rotaciés széles iv széles heg-
fiirdot ad nagyon nagy oldaliranyt
beolvaddssal. A varratprofil sima és
bemetszésmentes atmenettel jelle-

S £

Alapvetd iv definicidk

Hegesaiibarandaate: 400 HBY (K388
Wdbydn: MDD & Ar 3EC0H {AGRG

Fészéilézég

Firralol Gt el
ssbeanig

RSBl redtd iy

.
.’$ '
Ix

1. 4bra

mezhetd az alapanyag és a hegesz-
tési varrat kozott. Néhany esetben
ezaltal egy AWI-eljrassal valo
utinmunkalas elkeriilhetd.

Az ivfesziiltség csokkenésével al-
land6 huzalelStolasi sebesség (és
ezaltal leolvadasi teljesitmény) mel-
lett lehetséges nem forgé ivet fenn-
tartani. Ez a moderalt permetszer(
iv egy viszonylag nagycseppes
anyagamenetet eredményez, amely
nagyon erdsen 'belenyomddik” a
hegfiird6be. Ezaltal a széles hegesz-
tési varratalak egy keskeny, mély,
ujjforméja alakra véltozik, ahogy az
a gyok- és az egyrétegii hegeszté-
seknél kivanatos.

A szokvanyos rovid- vagy szor6-
ivii technikdkkal osszehasonlitva, a
RAPID ARC eljiras lehet6vé teszi a
hegesztési sebesség jelentés -
100-200 cm/min-re valé — emelé-
sét; nagy huzalel6tolasi sebesség,
nagy szabad huzalhossz és csak
kismértékben oxiddlé védogaz
(mint az AGA MISON 8) kombina-

cidja révén. Egy viszonylag finom-
cseppes anyagdtmenet adddik,
mely rovidzarlatokkal jellemezhetd
és "gyorsitott" rovid ivnek nevezik
(1. dbra). A hegesztési varratok la-
posak és simdk, az dtmenet az alap-
anyagba bemetszés mentes.

Az eljaras gépesitett és automali-
zdlt MAG-hegesztésre lett kifejleszt-
ve, kiilonbozd vastagsdgu otvozet-
len és gyengén 6tvozott acélokhoz.

2. dbra. Prdbadarab

A 2. dbra egy a=8 mm-es sarokvar-
ratos prébadarabot mutat, mely
RAPID MELT eljirdssal lett he-
gesztve, 14 kg/6ra leolvadasi telje-
sitmény mellett (az abran jobb ol-
dalt), illetve porbeles huzallal 7
kg/6ra leolvadasi teljesitmény mel-
lett (az abran bal oldalt). A felsd
rész (perem) 3 mm-es lemezekbdl
all két tompa varrattal;az dbra jobb
oldalan RAPID ARC eljarassal (120
cm/min hegesztési sebesség), bal
oldaldan normal rovid ivi technika-
val (54 cm/min) hegesztve. A 3
mm vastag felso résznek a 8 mm-es
gerinclemezzel val6 Osszekotése
RAPID ARC eljardssal tortént
(jobbra), illetve a hagyomdnyos
sz6r6 ivii valtozattal (balra). A he-
gesztési sebesség 120, illetve 60
cm/min volt.

Témoritette: Ersek Liszld
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Tevékenységlink, termékeink

1.) Alexander BINZEL termékek forgalmazasa
MIG-MAG véd&gazas hegesziGpisztolyok
WIG-TIG (AWI) védbgazas hegesztdpisztolyok
MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok
told-huzé (push pull) MIG-MAG pisztolyok
flstgazelszivo hegesztdpisztolyok

plazmavagd hegesztpisztolyok

MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kbzponti csatlakozok
vizhlit6 berendezések

hegeszt§ kabelek gyorscsatlakozéval (aljzat €s dugd)
hegeszttberendezések, eszkdzok

testels és elektrokabelek

frocskolésgatlo spray és paszta

huzaladagold berendezések és tartozekok

2.) Robothoz valé kiegészit6 egységek, tartozékok

Tolé-huzé rendszerek és
hosszabbité kabelek

3.) Hegesztégépek és berendezések, segédanyagok
forgalmazasa

kézi- és védbgazas hegesztbgepek

ellenallashegeszttk

langhegesztd és vago berendezések, alkatrészek

elektrodak

CO, minGsitett hegesztéhuzalok

kiilonféle otvozeti WOLFRAM elektrodak

hegeszt§ segédeszkdzok

4.) Hegesztéberendezesek javitasa

5.) Szaktanacsadas

WIG-TIG (AWI)
hegesztépisztolyok

- gaz- vagy vizhiitéses
-merev vagy flexibilis
nyakkal
-kapcsoléval vagy
szeleppel
- kézi vagy automata
pisztoly

I

plazmavago pisztoly PSB 60 S/121S

plazmavago pisztoly PSB 31

Minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté

- minden hegesztpont-
ra bedllithaté tarté

- frocskoléstol vedett

- minden {tkdozésnél
vészkapcsolé

- or0e (tkdzés asatén a
tarté kloldodik

« bed lithaté kloldési eré

+ pontos visszaéilithaté-
sig

- autom. pisztolycsere

-y >
P iE
I\

A BINZEL és a BIKOX markanév

Co’optim

valamint a BINZEL-pont
BINZEL a Fald maid minden orszégéban COOPTIM Ipari Kft. 2049 Didsd, Petdfi S. utca 21.
jegyzstt védjegyek R T
(60) 312-045
Kéd: 27
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MIG-MAG
VEDOGAZAS
HEGESZTOPISZTOLYOK

| ALEXANDER BINZEL ‘33 Co ®O/_0_flL77,

SCHWHSS TECH[\“K COOPTIM Ipari Kft. 2049 ! . utca 21.
Telefon: (1) 226-1335 Radidtelefon: (60) 312-043
Telefax: (1) 227-3636 538{ 312044




SOMOS & his team

TERMESZETESEN

A

G

A

Kombinalt
langhegeszt6 és
langvago kocsi

*A Fixiflam kicsi és kénny(
berendezés, amely 5 literes
oxigén és 5 literes acetilén
palackkal van ellatva.

*A palackok egy évig
bérletmentesek.

*A specialis kocsis kialakitas
kildnésen a szervizmunkaknal
és helyszini feladatok végzésé-
nél teszi j6l hasznalhatéva.

A konny( suly és a kis méretek
miatt a berendezés jél szallit-
hato...

A Fixiflam kénnyen mozgathaté
az udvaron...

*A Fixiflam elfér a kocsi csomag-
tartojaban...

*A Fixiflam fel- és leviheté

a lépcsoén...

A Fixiflam mindig ott van, ahol
sziikség van ra...

*Vagasi lehet6ség 20 mm-ig.
*Hegesziés 6 mm-es
vastagsagig.

*Forrasztasra és melegitésre is
kivaléan alkalmas.

«UUgyanazon tartozékok
hasznalhat6k, mint az X11
hegesztGkésziethez.

Az akcid

1993. szeptember 22-ig, az
Esseni Vasar zarasaig tart.
Elsé 6tven kedves vevénk a
téltet gazt dijmentesen kapja!

AGA Gaz Kift.
Vevészolgalat
1097 Budapest, lllatos at 7-9

" Telefon: 127 6203

Telefax: 280 1780

silztTonsAacaalL AGA

Kéd: 07



