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Minbségbiztositds, minésités 5

bl

Dr. Szabd Béla (Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés)

A hegesztd szakemberek képzése,
képesitése és mindsitése, valamint
az oktatohelyek tanusitasa

Magyarorszagon

A Hegesztéstechnika III. évf. 4. szdmaban (1992/4)
jelent meg Dr. Kovics Mihdly: "Hegeszt6 szaktechnikus-
és hegesztomester-képzés Magyarorszagon" cimi
cikke, amelyben foglalkozott a cimben szerepld
képzések magyarorszigi kialakuldsaval, valamint e
képzések, illetsleg képesitések megnevezéseinek,
tematikdinak, képzési Oraszamainak eurépai (DVS,
EWF-EWT) rendszerrel torténé Osszevetésével,
megfeleldségiik vizsgalatdval. Utalt arra, hogy a
hegesztd  szaktechnikusi  "régebbi"  elnevezéssel
"hegeszt6 miiszaki szakember”, valamint a "mester”
elnevezés jelenlegi besorolasa a vonatkozé rendelet
szerint még nem tisztazott.

Figyelemmel erre az igen érdekes cikkre, valamint a
hegesztés egyéb teriiletein  végzett képzésekre,
képesitésekre és mingsitésekre, a megjelent "Az iskola-
rendszeren kivili, az ipari és kereskedelmi
tevékenységgel  Osszefiiggd szakmai  oktatasrdl,
képesitésrol és mindsitésrol" sz616 12/1992. (IV. 4.)
IKM szamd rendelet 6ta eltelt iddszak iskolarendsze-
ren kiviili (vagyis tanfolyami) képzési és mindsitési
rendszerének fejlesztésérol, valamint a képzd, képesitd
¢s mindsitd helyek alkalmassagi tanusitasardl kivanok
— a rendelkezésemre 4ll6 ismeretek alapjin -
beszamolni.

Elsljaroban kell megemliteni azokat a valtozasokat,
amelyek részben meghataroztik és kialakitottak,
valamint folyamatosan alakitjdk a jelenlegi helyzetet.
Ezek:

* 1990-ben megalakult a "nonprofit" jellegii Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés (MHtE), amely oktatasi
tagintézményei révén is komoly részt vallalt az eddig
csak egyes szakkozépiskoldkban, a Szakmai Tovabb-
képzG és Atképzé Vallalatnal (volt I1SZTI), a Csepel
Mivek Oktatdsi Vallalatanal és a GTE szervezeteiben
foly6 képzések és képesitések koordindldsiban, az
egységes tematika, kovetelményrendszer és  bi-
zonyitvény ellitisban, tovabba az Ipari Technolégiai
Intézet dltal szervezett hegeszté mindsitések doku-
mentacios ellatidsdban. (Ezen koordindcios szerepet az
IKM igényelte, mivel a munkanélkiiliek képzése soran
gombamoédra szaporodott a kiilonbdzd — személyi és
targyi feltételekkel nem rendelkezd —, de igen koltséges
képzéseket folytatdé magén- és kisebb szervezetek
szama.);

* 1992 elején az IKM megsziintette a Hegesztdszak-
munkas Mindsitd Bizottsdgot (HMB), és létrehozta az
elndk és elnokhelyettes kinevezésével, valamint a he-
gesztésben érdekelt fShatésagok, termékeket gyarto

nagyobb vallalatok, érdekvédelmi szervezetek (IPOSZ,
VOSZ, Magyar Gazdasigi Kamara) delegétusainak
részvételével a 27 f6bol 4116 Magyar Hegesztd Mindsi-
t6 Testiiletet (MHMT). A testiilet operativ miikddését —
valasztds alapjan - mint jogi személy az MHUE ltja el
kilon Szervezeti és Mitkodési Szabalyzat és Ellendrzd
Bizottsdg feliigyelete mellett;

* 1992. dprilisban megjelent a hegesztési képesité-
sekre és mingsitésekre vonatkozé 12/1992. (IV. 4.) IKM
szamu rendelet (6. melléklet);

* 1992-ben az IKM megbizast adott az MHtE-nek 26-
féle hegesztési tematika, elméletei és gyakorlati kove-
telmény és kiértékelési rendszer elkészitésére, amely-
nek anyagi finanszirozasat is biztositotta;

* 1992 tavaszdn osztrak kormdnytimogatdssal a
BFI-Wien szervezetén keresztiil megkezd6dott a ma-
gyar hegesztok mingsitésében résztvevd szakemberek
(szakértok, oktatisi szakemberek, mingsitd bazis-
vezetok) felkészitése az eurépai normarendszer
EN287-1 szdmi mindsitd szabvénydnak (kdvetel-
mények, jelolések, vizsgilatok, bizonyitvany, stb.)
megismerésére;

* 1992 nyaran német kormanytimogatassal meg-
kezdodott a  kézi ivhegesztd képesitések  és
mindsitésekre felkészité, majd multiplikatori felada-
tokat ellatd "Kézi ivhegeszté oktatok” 240 6rés
magyar-német képzése (4 hét Magyarorszagon és 2 hét
Németorszagban az SLV-Miinchennél) a DVS 1152
iranyelve szerint. Ez folytatédik jelenleg is a "Fo-
gyoelektrodds védogazas ivhegesztd oktatd” tanfolya-
mon a DVS 1156 iranyelv szerint;

1992 nyardn az MHtE licencszerzddést kotott a
DVS-sel, amelynek értelmében az gj eurdpai
(DIN EN 287-1) szabvanyoknak megfelelé mindsitések
értelmében a német alap és egyéb (oktatéi stb.)
képzések tananyagai jogszeriien dtvehetSk és terjeszt-
hetdk;

©1992. év végén a 12/1992. (IV. 4.) IKM szdmu
rendelet  alapjan  kézleményben — pontositotta  a
hegeszt6i  képesitésekben és  mingsitésekben az
MHMT, illetve az MHtE szerepét a dokumenticiés
ellitisban, illetéleg a mindsitések lefolytatasaban
[9115/1992. (IKK. 13.) IKM];

* 1992. év masodik felében az MHMT javaslatéra az
IKM jovahagyta az MSZ EN 287-1 szerinti uj, curdpai
mindsité rendszer Mingsitési Szabélyzatat és ennck
magyarorszigi bevezetését. A minGsitések lefoly-
tatisival az MHMT operativ szervezetét, az MHtE-t
bizta meg, tovabba;

IV. éviolyam 1993/3



6 Minbségbiztositds, minésités

¢ 1992. masodik felében hagyta jéova az MHMT
javaslatira az IKM "A képz0, képesitd és min0sito
helyek tantsitdsa"-ra vonatkozo eljarasrendet, amely a
12/1992. (IV. 4.) IKM szamu rendelet alapjan személyi
és targyi feltételek szavatolasara szolgal;

e ugyancsak 1992. évben tobb mint 30 szakérto ka-
pott az MHtE-t5] megbizést hegeszt6 alapfoki és (volt
vallalati, 4gazati) szakmunkésképzés 4j rendszerének,
alapelveinek és 15-fajta képesités javasolt elméleti -és
gyakorlati témakoreinek, a gyakorlati préba és vizsga-
darabjainak, valamint kovetelményrendszerének kidol-
gozdsara, szerkesztésére és lektordlasara;

©1993 januarjiban 46 f& fels6fokd hegesztOi
végzettséggel, oktatdsi és mindsitési gyakorlattal ren-
delkezd szakértd vett részt egy kétnapos tanfolyamon,
ahol az 1j MSZ EN 287-1 szerinti mindsitések lefolyta-
tiasara szereztek ismereteket és tettek errdl vizsgat.
Ezeket a vizsgabiztosokat az MHMT és az IKM kiilon
IKM Szakértdi és Vizsgabiztosi Igazolvannyal, szamo-
zott kor- és fémbélyegzovel latta el;

e ugyancsak 1993. janudarjaban keriilt sor "A képzd,
képesits és minssité helyek alkalmassdgi tanusitasat”
végz6 szakemberek (35 f6) kétnapos képzésére, vizsga-
jara, igazolvdnnyal és szamozott korbélyegzovel valo
ellatisara;

¢ 1993. februirban megallapodas jott létre az
Energiafeliigyelet (IKM Kozlony 1993. 3. szém), a
Magyar Atomenergia Hatésdg és az MHMT koz0tt az
MSZ EN 187-1 szerinti mindsitések elfogadasi feltéte-
leiben. Tovdbba egy certifikidciés szerz6dés alapjan
Magyarorszag EG tagsagdig a megrendels igénye sze-
rint egész Eurépdban érvényes mindsitések kiadasa
torténik;

» 1993. madrciusban elkésziilt 15 hegesztd eljaras.

tematika és kovetelményrendszere;

e 1993. mérciusban megkezd&dott a hegesztd képzd,
képesitd és mindsitd helyek tanusitasa.

Ilyen el6zmények alapjan és helyzetben kezdddott
meg Magyarorszagon az eurdpai rendszernek
megfeleld MSZ EN 187-1 és MSZ-EN 25817 szerinti
mindsités. Négy honap alatt 512 mindsito bizonyitvany
keriilt kiaddsra. A mindsitések tapasztalatait a
vizsgabiztosok 1993. &prilis 6-an értékelték és kisebb
korrekciokban éllapodtak meg a szabvany szerinti
egységes mindsités és eljaras lefolytatasat illetden.

Itt kell megemliteni, hogy a Magyarorszigra
vonatkozd szabalyoktdl eltérben egyes szervezetek —
egyes esetekben a felhasznaldsra vonatkozé pontatlan
vagy félrevezetd informdcié alapjan - adnak ki
mindsité bizonyitvanyokat, amelyek sehol sem
haszn4lhatok fel, vagy felhasznaldsuk csak kiilfoldre
érvényes. (Ez a helyzet addig all fenn, ameddig nincs
meg az EG részérdl Magyarorszidg elismerése a
hegesztdmindsitések terén. A magyar min0sitési
rendszer — amely szakmai, szervezeti megfelelsége
szavatoltan adott, eljardsi rendje, a mindsitések
megitélésének folyamata és hatdrozatai barmikor,
barmilyen kiilf6ldi intézmény részérdl ellendrizhetdk —
torekszik a kolcsonds elismerésre.)

A mindsitd vizsgdk elméleti részei tesztkérdesek
alapjan folynak a vizsgabiztos jelenlétében. Ugyancsak

H

a vizsgabiztos jelenlétében torténik a vizsgadarab
vizsgdzéra utalé fémbélyegzovel valé azonositdsa, a
"Gyart6i Hegesztési Utasitas" alapjan a vizsgadarab
meghegesztése és vizsgilati kiértékelése. Minden
vizsgadarabon rajta van a vizsgabiztos fémbélyegzije,
ezenkiviil a kiadasra keriild min6sitd bizonyitvanyon
szerepel a vizsgabiztos aldirdsa és szamozott
korbélyegzSije is, amit az MHMT hitelesit.

A bizonyitvanyok a szabvényban el6irt formaban,
két nyelven, szamitégépes program alapjan késziilnek
és 15 munkanapon beliil (siirg6s esetekben két-6t nap
alatt) a Gyart6i Hegesztési Utasitdssal egytitt kiadasra
keriilnek.

A tanfolyami alapkézésre és a szakmunkdsképzésre,
valamint ezek képesitésére kidolgozott rendszert a tab-
lazat mutatja.

A téblazatban szerepls képesitésekre az MHtE rend-
kiviili kozérdeki kozleményt adott ki, amelyet tobb f6-
rumon terjesztett. Ennek kivonata — a teljesség kedvé-
ért — a kovetkezSkben foglalhaté dssze. (Az egyes elja-
rasok roviditett jelei el6tt az MSZ EN 287-1 szabvany-
ban szerepl6 eljarasi kédszamok is szerepelnek):

1. Hegesztdk képesitése a tanfolyamrendszerben

1.1. Alapfokii képesitések
» Gazhegeszt6 (G1)
e Ivhegeszt6 (E1)
« Fogyoelektrodas védogazas ivhegeszto (F1)
e Volframelektrédas védogazas ivhegesztd
(W1)

1.2. Szakmunkids képesitések (feltétel az alapfok)
*» Gazhegeszt6 (G2)
o Ivhegesztd (E2, E2/K))
o Fogyéelektrédas védogazas ivhegesztd
(F2, F2/0a, F2/Al)
o Volframelektrédds véddgazas ivhegeszto
(W2, W2/0a, W2/Al)

1.3. Hegeszt6 miiszaki szakember (szaktechnikus)
1.4. Hegeszté mester (feliigyel0)

1.5. Hegesztd oktato

e clméleti
e gyakorlati L.
e gyakorlati II.

Az &llamilag elismert képesités a 12/1992. (IV. 4.)
IKM szamu rendeletnek megfelelSen és az Ipari és Ke-
reskedelmi Kozlonyben megjelent 9115/1992. (IKK.
13.) IKM szamu kozlemény szerint az IKM engedélyé-
vel rendelkezd, azt MHUE éltal tanidsitott képesitd helye-
ken az MHtE részérl biztositott egységes tematikak,
kovetelményrendszerek és kétnyelvii sorszamozott bi-
zonyitvanyokkal torténik, amelyet az IKM dltal kijelolt
vizsgabizottsagi elnok, a szervezd és érdekvédelmi in-
tézmény megbizottja ir ala.

A 15-fajta elméleti cimszavas tematikat, vazlatos
gyakorlati tematikdt, elméleti és gyakorlati kovetel-
mény és kiértékelési képesitd anyagot a tanusitott vagy
tamisitdst igényld helyek koltségtérités nélkiil megkaptdk (a
hizététel-sorozatok pedig megrendelhetdk).
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8 Minéségbiztositds, minésités

Ebben a korabbi alapfoku és szakmunkds képzések-
kel és képesitésekkel szemben — az egyenértékiség, a
kvalifikaltabb, minssithetd szakemberképzés érdeké-
ben — a kovetkezd eltérések taldlhatok:

e novekedett az eljardsi képesitések szdma (eddig
fogy6- és volframelektrodds hegesztésre nem volt
kozponti tematika);

e novekedett a gyakorlat ardnya az elmélet rovdsara
(az elmélet célorientilt feldolgozdsara jelenleg készil a
vazlatszeriien feldolgozott, frasvetiton is alkalmazhato
tananyag-forditas);

ea gyakorlati vizsgadarabok az egyes mindsitési
eljarasok alapjait képezik;

* a gyakorlati vizsga egy darabjat a vizsgabizottsag
jelenlétében kell elkésziteni.

Az eddigi tapasztalatok azt mutatjak, hogy részben
a képzés kovetelményei, részben a hossza képzési id6,
részben a képzés finanszirozasa, részben a felhasz-
nalasi igény csokkenése — bar a munkanélkiiliek tobb-
szazezres tabordban j6 hegesztd még szerencsére nincs
- nem jeleznek tomeges igényeket a képesitések meg-
szerzésére. Ez — reméljiikk —, hogy csak dtmeneti dlla-
potnak tekinithet6, hiszen a ma is bel- és kilfoldon,
egyaréant keresett j0, mindsitett hegesztSk utanpotlasa
— az altaldnos iskolarendszerii képzés mellett — csak
ezen az \iton valésulhat meg.

A kiadott rendkiviili kozlemény tovabbi részének ki-
vonata.

"3, A képzd-, képesitd és mindsitd helyek
tanasitasa

A hegesztés képzését és képesitését, valamint
mindsitését végzd helyeket (véllalkozasokat, in-
tézményeket) a személyi és tirgyi feltételeik alapjan
tandsitani sziikséges [12/1992. (IV. 4.) IKM szamui
rendelet alapjan]. A tanusitast igény alapjan az MHMT,
illetve operativ szervezete, az MHtE végzi."”

Ez ideig 62 képzd, képesitd hely adott be tanusitasi
igényt, amelybdl 31 hely tantisitdsa megtdrtént, a tobbi
még folyamatban van. Még jelenleg is érkeznek
igények. A tanisitds lefolytatisanak hatirideje ez év

vége.
A tanisitisok soran felvetddik a hegesztett
prébadarabok anyagvizsgalata. Akkreditalt labo-

ratérium vagy hegesztésére akkreditélt vallalat labora-
tériuma esetén ez természetesen nem jelent problémat.
A prébadarabok vizsgélati lehetGségére ugynevezett
"sziikitett akkreditdlasra" is érkeznek igények,
amelyeknek feltétele viszont a MinSségbiztositasi Kézi-
konyv.

Ennek birtokdban a feltételek megfelelése és 1993.
augusztus 31-ig megfelel6 jelentkez6 esetén a Magyar
Szabvanyliigyi Hivatalndl kedvezOobb koltségli akkre-
ditalas érheto el.

A kiadott rendkiviili kozlemény tovabbi részének kivo-

nata:

"4, Termel® vallalkozadsok tanGsitiasa

Az exportérdekeltségii véllalkozdsok tanusitdsat az
olcs6bb tanusitasi dijak érdekébén a megkotott szerzo-

il

dések alapjan a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés
késziti el6 (elSaudit) és

e acélszerkezetekre az SLV-Miinchen;
* nyoméstart6 edényekre pedig a TUV-Rheinland

végzi."

A nyomastarté edények elSéllitasaval kapcsolatos
véllalat mindsitésrél a TUV-Rheinland Hungaria a He-
gesztéstechnika 90/1. szdmdban, mar jelentetett meg
cikket.

Az acélszerkezetek tanusitdsi feltételeirdl e szamban
lehet ismertetést talalni.

A kiadott rendkiviili kozlemény befejez6 része ugyan
nem tartozik szorosan a képzés, képesités és mindsités
rendszerébe, de elsGsorban azt szolgalja, igy a teljesség
kedvéért:

"5. A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés és 45 jo-
gi tagja (egyetemek, fGiskoldk, szakkozépiskoldk, okta-
tasi, hegesztett termékeket és hegesztd berendezéseket
és anyagokat gyarto, exportdlé és importdlé vallalkoza-
sok), valamint tanusitott képzd, képesitd és mindsitd
bazisok segitségével nonprofit jelleggel végzi igény
szerinti szolgaltatdsait részben tagjainak kilsd meg-
keresések és megbizdsok, részben pedig az Ipari és
Kereskedelmi Minésztérium és a Magyar Hegesztomi-
nositd Testiilet megbizasabol — tobbek kozott:

o képesitési tematika és kovetelményrendszer és
egyéb dokumentacidkkal vald ellatas;

e képesitd bizonyitvanyokkal vald ellitis (az en-
gedélyszam szerint a vizsgdzok részére);

¢ a mindsitésre vizsgabiztosok kikiildése az Energia-
feliigyelet altal igényelt, tovdbba "N" jeld nukledris mi-
ndsitések, valamint eurdpai érvényii mindsitd bizonyit-
vanyok kiadasa;

e a munkaviszonyban allok és munkanélkiiliek ke-
pesitésre, mingsitésre felkészitd tanfolyamokra vonat-
koz6 igények koordindldsa, az elnyert orszagos, regio-
nédlis és helyi palyazatok alapjin képz6, képesito,
mindsité helyek tanusitasa, megfelel6 min0ségi gépek-
kel, berendezésekkel vald ellatasa;

o gyarté vallalkozdsok magyar és kiilfoldi tant-
sitdsa.”

Befejezésiil ezidton is meg szeretném kdszonni mind-
azoknak a faradozasat, akik nagy szakmai tuddssal és
tapasztalattal, valamint felelsséggel és lelkesedéssel
részt vettek az egységes magyar hegeszt6 alapfoku és
szakmunkdasképzés jogi hatterének megteremtésében,
az eurépai egyenérétékiiséget biztositd képesitési rend-
szer és dokumentumainak kidolgozasdban, a koz0s
eurdpai mindsitési kovetelményekre vald bel- és kilfol-
di felkészitésben, a vonatkozd szabvany elkészitésé-
ben, valamint az Gj képzési s mindsitési rendszer be-
vezetésében és mitkddtetésében. Mindannyian tudjuk,
hogy ez csak annak a munkinak a kezdetét jelenti,
amely valdjaban megteremti a feltételeit annak, hogy
Magyarorszdg miel6bb — a hegesztéstechnikai szakmai
tradicié alapjan is — a kozos Eurdpa egyenértéki tagja
lehessen.
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SLV-DVS Magyar TUV Rheinland

Minchen Hegesztéstechnikai Gruppe Koln/Bp.
Egyesiilés
Budapest

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

\ 4

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

&

Az MHtE és az SLV-Miinchen,
valamint a TUV Rheinland Gruppe
kozott 1étrejott megallapodas alapjan
@ olcs6bban @ gyorsan @ forintért
teljeskord szakmai tamogatassal kaphat a felsorolt
termékcsoportokra nemzetkozi érvényi minésitést.

A4

Termékdokumentiacié kotelez6 hatosagi elévizsgalatat,
illetve termékeinek atvételét el6készitjiik.

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 ut 10-14.

Kéd: 21
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Miller

AC/DC AWI hegesztéberendezések

e 7

Az egyszenl ivhegesztégépekt6l a robotokig, a hagyomanyostol
a csuicstechnikaig uj lehet6ségeket kinal Onnek a Miller®

Az USAelsGszamu hegesztégép-gyartdja, a Miller Mfg. Co. 1929 6ta késziti és forgalmazza a kivélé
minGségikrGl és megbizhatdsagukrol vilagszerte elismert berendezéseit. Teljes tipusvalasztéka a
hegesztéstechnika minden teriiletén biztositja a mindségi munkéhoz sziikséges eszkbzdket:

* egyen- és viltakozéarami AW berendezések, « motorgeneratoros hegesztg-dramforrasok,

« véddgazas kompakt hegesztdgépek, * plazmavagok,
+ hagyomanyos, elektronikus vezerlési * célgépek,
és inverteres aramforrasok, * ivhegesztd robotok.

* huzalelGtolék és egyéb kiegészitdk,

A Miller® termékeit Magyarorszagon forgalmazza és szervizeli az

®

Ipari és Kereskedelmi Rt.

=\\_ )] o 2{0] 2 | M 1133 Budapest, Hegediis Gy. u. 73. Tel.: 129-0460, 149-8770, Fax:120-0101

Kod: 13



Minéségbiztositds, mindsités
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Dr. Domanovszky Sindor

Hegesztett acélszerkezeteket
gyartok német mindsitése.
Jelen és jovo

az europai k6zos piacon

. Az SLV-Miinchen és az MHtE
kozdtt 1991-ben 1étrejott szerzdés
alapjin a német elGirisokban
(DIN 18800 Teil 7/1983; DIN 8563
Teil 2/1978; Richtlinie DVS
1704/1984) hegesztett acélszerkeze-
teket gyarté lizemekre kotelezGen
eldirt "Nagy alkalmassigi vizsga-
lat"-ot ("Grofler Eignungsnach-
weis"), vagy "Kis alkalmassagi
vizsgdlat"-ot ("Kleiner Eignungs-
nachweis") az SLV-Miinchen
(1993-ban MHtE tagvillalat lett),
Az MHLE szervezésében, kozremfi-
kodésével végzi. Az elmdlt id6-
szakban 26 alkalommal keriilt sor
lizemmingsitésre. Az SLV-Miin-
chen dltal mingsitett iizemeket tar-
talmazé (1993 jinius 1. 4llapotot
tiikr6z6) jegyzék szerint jelenleg
16 "Nagy-" és 3 "Kis" érvényes "al-
kalmassagi" vizsgalattal rendelke-
20 magyar iizem koziil mir 14+2
(tovdbbé egy szlovik és egy hor-
vat) az egyiittmiik6dés keretén be-
liil keriilt mindsitésre, illetve djra-
mingsitésre.

Cikkiinkben ismertetjiik a mi-
ndsitést, annak feltételrendszerét,
hazai lebonyolitisdnak mddjara
vonatkozé tudnivalékat, tovabbi
foglalkozunk az Eurépai Kozis
Piacon a széban forgé szakteriile-
tekre vonatkozdan jelenleg fenn-
dllo és a jovGben varhat6 helyzet-
tel, a folyamatban lev§ harmoni-
zdlé szabalyozassal.

Az SLV minégsités

Németorszdgban a hegesztés-
technika ligyét a tobb mint 60 éve
alapitott Német Hegesztéstechnikai
Szovetség - (DVS-Deutscher Ver-
band fiir Schweiitechnik) koor-
dinalja. A tobb mint 20000 tagot
tomoritd egyesiilet 14 tartomaényi,
93 keriileti szovetséggel rendelke-
zik, 450 képzGhelyet (ebbdl 9 He-

gesztéstechnikai Oktatd és Kutatd
(SLV) és 11 Hegesztéstechnikai Ok-
taté (SL) intézmény) irdnyit; évente
kozel 120 000 f5t képez ki kiilonféle
szinteken  (szakmunkéstél-szak-
mérndkig); konferencidkat, eldada-
sokat, tanfolyamokat szervez; szak-
folydiratot ("Der Praktiker”) tart
fenn; szakkonyveket (jelenleg mint-
egy 400 féle); iranyelveket (jelenleg
tobb mint 320 féle) ad ki; részt vesz
a hazai (DIN) és nemzetkozi (ISO,
CEN) szabvéanyositasi és a nemzet-
kozi hegesztési szervezetek (IS0,
EWF) munkajaban.

A kilenc SLV koziil ketts, a mint-
egy keétszaz f6s, 60 éve alapitott
Duisburg-i és a 70 f6s, 40 éve alapi-
tott Miinchen-i tartozik kozvetleniil
- de 0ndllé gazdasdgi szervezet-
ként — a DVS-hez. A tovéabbi hét (a
Berlin-i, Fellbach-i, Hannover-i,
Hamburg-i, Mannheim-i, Saarland-
i és — a német egyesiilés 6ta —
Halle-i) Intézet a DVS szakmai ira-
nyitdsa és neve alatt hasonld teve-
kenységet (képzés, kutatds, anyag-
vizsgdlat, minoségbiztositds-mind-
sités) folytat.

A bevezetSben emlitett elGirasok
szerinti vallalatmingsitést Német-
orszagban az egyes SLV-k az orsza-
got tartomdanyok szerint egymas-
kozt felosztva hajtjdk végre. Kiilfsl-
dén azonban szabad a verseny.

Az SLV-Miinchen ez id6 szerint
Németorszagban (Oberbayern,
Niederbayern és Schwaben) 151
Nagy- és 165 Kis-, mig kiilfoldon
(Bulga’ria, Franciaorszag, Hollan-
dia, Irorszdg, Horvatorszag, Auszt-
ria, Romadnia, Svéjc, - Szlovakia,
Szlovénia, Csehorszag, Magyaror-
szag) 88 Nagy- és 23 Kis- alkalmas-
sagi tamisftvénnyal rendelkezd, al-
tala mindsitett izemet tart nyilvan.

A hegesztett szerkezetek gyarta-
sat, német vevd szamadra az emlitett

eloirasok alapjan kizérdlag olyan —
bel- és kiilf6ldi - tizemek végezhe-
tik, akik SLV &ltal kiadott alkalmas-
sdgi tanusitvannyal rendelkeznek.
Mas orszagokban ilyen kételezd
elbirds ez id6 szerint nincs, de nyil-
vanvald, hogy minden Megrendels
kedvezden fogadja, ha szallitéja e
német mindsitéssel rendelkezik.
Hangstlyozni kell azonban, hogy
minden vev6 fenntartja, illetve
fenntarthatja. magdnak a jogot,
hogy beszallitéjét maga mindsitse,
illetve egy dltala megbizott vagy el-
fogadott intézménnyel mindsittesse
(pl. az angolok ragaszkodnak az
ISO 9001, vagy 9002 szerinti Min6-
ségbiztositasi Kézikonyv és az ab-
ban rogzitett elGirasok szerint m-
kodo rendszer meglétéhez, illetve
ennek megfelel6 tanusitasahoz).

Az SLV minésités
feltételrendszere

A DIN 8563, 1978-ban ~ Ossze-
fiiggésben az 1SO 3834/1978-al —
kiadott, a "Hegesztési munkdk mi-
noségének biztositisa" cimii szab-
vanysorozata hdrom részre tagozo-
dik.

Az elsd rész dltaldnos alapel6ira-
sokat tartalmaz.

A mdsodik rész a hegesztett szer-
kezeteket gyart6 tizemmel szemben
tamasztott kovetelményeket foglal-
ja Gssze. Részletezi a berendezések-
re, a hegesztéstechnikai személy-
zetre (feltigyelet, “hegesztSk), az
uzemleirdsra, a tantsitisra vonat-
koz6 eléirdsokat.

A harmadik rész a hegesztett koté-
sekkel kapcsolatos kovetelménye-
ket tartalmazza és csoportokat (né-
gyet a tompa- és harmat a sarok-
varratokra) allit fel a varrathibak
osztalyozdsira. Ezt a szabvanyt
1993-t6l a DIN EN 25 817 valtotta

IV. évfolyam 1993/3
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fel (magyar megfeleldje - az
MSZ EN 25817 — ez év jliniusatol
lépett érvénybe), ez a tompa- és sa-
rokvarratokra 3-3 min6ségi fokoza-
tot (B, C, D) hatdroz meg.

A szabvany a DIN 8560/1982-re
hivatkozik, mely a hegesztok mind-
sitésének szabdlyait irja el6. Ezt a
szabvanyt 1992. kozepe Ota a
DIN EN 287-1 viltotta fel (magyar
megfelel6je ez év kezdetétdl az
MSZ EN 287-1).

Kifejezetten a hegesztett acél-
szerkezetre vonatkozdan, 1983-ban
adtdk ki a DIN 18 800 Teil 7 szab-
vanyt "Acélszerkezetek. Gyartas,
alkalmassagvizsgdlat hegesztéshez"
cimmel. Ebben, a kivitelezésre vo-
natkozé kiilonféle el6irasok mellett
(a 6. pontban, §sszhangban a DIN
8563 Teil 2-ben szereplSkkel) rész-
letes el6irasok vannak az tzemal-
kalmassag vizsgalatara, kovetel-
ményrendszerére, tantsitasara.

A DVS 1984-ben irdnyelveket
adott ki (Richtlinie DVS 1704) a
DIN 18 800 Teil 7 szerinti {izemal-
kalmassdgi vizsgalat végrehajtasa-
nak médjira, az tizemmel szemben
tdmasztott kovetelményekre, az al-
kalmassdg taniisitasara. Elbirta to-
vabba, hogy kilfoldi tizemek ese-
tén "Feliilvizsgélati SzerzOdést-t"
("Uberpriifungsvertrag") kell kotni.
Ez els6 alkalommal egy évre, ismé-
telt vizsgalatnal két évre, majd ha-
rom évre, Osszesen hat évre szol. A
szerz6dés alapjan az iizemnek nem
kotelessége a vizsgalat megismétié-
se, de ha a folyamatossdg megszi-
nik, az érvényes idétartamok el6r6l
kezd8dnek. (Ez a szabdly a hazdink-
ban lefolytatott vizsgdlatokra is ér-
vényes.)

Ugyanez az Iranyelv részletezi a
"Nagy alkalmassédgi vizsgalat" és a
"Kis alkalmassagi vizsgalat” alap-
kovetelményeit és a lehetséges ki-
terjesztéseket (1. és 2. tablazat).

Az eldzbekben felsorolt szabva-

nyok mindegyikében eldirt hegesz-

tésfeltigyeletet gyakorld szakembe-
rek ("Schweififachmann” "He-
gesztémester”, "Schweifitechniker"
~ "Hegesztd szakmérnok") képzésé-
re a Richtlinie DVS 1171, 1172, 1173
adnak pontos utasitast, illetve te-

matikdt. Ezek EWF (European
Welding Federation — Eur6pai He-
gesztési  Szovetség) elbirdsainak

megfeleld mddositott valtozatai is

kiaddsra keriiltek a kozelmultban.
(EWF DVS 1171, EWF DVS 1172,
EWF DVS 1173). A Richtlinie DVS
1174 a vizsgakat szabélyozza.

Az SLV-Miinchen —
MHI{E {iizemmindsités
hazai lebonyolitasa

Magyar tizemek — a bevezetdben
emlitett, az SLV-Miinchen és az
MHtE kozott 1étrejott szerzodés
alapjan - az alabb részletezett mo-
don juthatnak német mindsitéshez.
(Természetesen mas német SLV-k
is minodsithetnek, illetdleg mindsite-
nek is hazai lizemeket, de ez nem
az MHtE-n keresztiil bonyolddik.)

1. Az tlzem 4arajanlatot kér az
MHI{E-t6]

2. Az {izem megrendeli az MHtE-
nél az alkalmassagi vizsgalatot

3. Az MHLE visszaigazolja a meg-
rendelést

4. Az SLV-Miinchen altal megne-
vezett MHtE munkatars (ez id6
szerint e cikk szerzdje) egy elore
egyeztetett id6pontban meglato-
gatja az ilizemet és annak veze-
tojével, valamint hegesztdfeleld-
sével megtartja a szilikséges eld-
készitést (ez altaldban 6-8 orat
igényel), amely a kovetkezOkbol
all:

e lizemlatogatds, a német szab-
vanyokban, irdnyelvekben el6-
irt kovetelmények fennéllasa-
nak vizsgilata, az esetleg
sziikséges kiegészitések, tenni-
valok megbeszélése (a beren-
dezésekre, technoldgiara, a ki-
vitelezett, illetve kivitelezés
alatt all6 termékek mindségére
vonatkozdan);

a hegesztoszemélyzet (felti-
gyelet, hegesztok) képesitésé-
nek, képzettségének (megléte-
nek) vizsgalata;

e a mindségbiztositdsi rendszer,
a hegesztéselokészités, techno-
logidk, eljarasvizsgalatok,
munkaprébdk, mindségtantsi-
tas modjanak vizsgalata;

o a sziikséges DIN szabvanyok
meglétének vizsgalata;

e az SLV-Miinchen 4&ltal kibo-
csatott anyagok (Feliilvizsgala-

-

ti Szerzddés, Merkblatt a vizs-
galat lebonyolitdsara, ennek
fuggeléke, Kérelem a feltlvizs-
galat lebonyolitdsara, Uzemle-
iras) eredeti és magyar nyelvu
forditasanak atadasa, a vonat-
kozd 0Osszes német elbirasok
ismertetése;

megéallapodds az alkalmassagi
tanusitds mértékére ("Nagy-",
"Kis-" kiterjesztések — az iizem
adottsagainak, illetve a német
eldirasokban rogzitett feltétel-
rendszer figgvényében);

a kérdodivek kozos kitoltése;

megallapodds az tizemmindsi-
téshez sziikséges hegeszto elja-
rasok (kézi, védogazas, fedett-
ivll) prébéinak (kézi és védo-
gazas eljardsndl a DIN EN
287-1 szerinti, mig fedettivii
eljarasnal a DIN EN 288 sze-
rinti) elkészitésére, az ehhez
tartoz6 WPS-ek (hegesztés-
technoldgiai utasitasok) kialli-
tisdra; sziikség esetén prdba-
hegesztések készitése, a kove-
telményck bemutatéasa;

megdllapodds az SLV-Mun-
chen német szakemberével ko-
zosen végrehajtandd tizemmi-
ndsités idSpontjara, lefolytata-
sanak koriilményeire.

Fentickhez kiegészitésként meg-
jegyezziik, hogy az lizemnek meg
kell mondania (illetve kozosen meg
kell beszélni az eldkészités soran),
hogy milyen szerkezetekre, milyen
alapanyagokra és milyen
hegesztbeljarasokra kéri a
mindsitését. Egy eljardsra akkor
kaphat tantsitvanyt, ha legaldbb
két — megfeleld mindGsitéssel ren-
delkez6 — hegeszt&je van, illetdleg
az lizemvizsgalatkor legalabb két
hegesztd készit sikeres probat
(ezért célszer eljardsonként mini-
mum harom hegeszt6 inditasa, mig
a fedettivihoz egy is elegend0
lehet). Fontos tudnivald, hogy — az
EN 287 1 el6irdsain tdlmenden — a
tompavarratos proba nem
helyettesiti a sarokvarratosat, tehat
adott esetben egy eljardshoz
legaldbb két prébadarabot kel
késziteni.
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1. tdbldzat. A "Nagy alkalmassdgi vizsgalat" érvényességi teriiletei

i

DS 804 — Vastiti hidak

DIN 15018

kib6vités
faraszto igénybevétel

DIN 4112

-

e daruk (itt az egyes alkalmazasi'teriiletekre bdvitések is lehetségesek)

DIN 4132 (DIN 18804) ¢ darupalyak, acél tartészerkezetek
DIN 4104 (DIN 18809) *  hegesztett acél kézuti hidak
DIN 19704 (DIN 19705) * vizi acélszerkezetek

* replld szerkezetek

fizse=|

DIN 3397
DIN 4024

= 2 DIN 4112

2 E DIN 4119

Tz DIN 4131

@ @

= | a0

O -

413 DIN 4420

T |~

= |z DIN 4421

® DIN 11622 Teil 4

DIN 18801
DIN 18808,

DIN 18 800 Teil 7, 6.2. fejezet érvényessége:

alacsonynyomasii gaztartalyok
* oszlopszerkeztetek

* repiild szerkezetek.

e tartalyszerkezetek

e tavvezeték oszlopok

DIN 4133 (DIN 18805) * acél kémények

* munka- és védballvanyok
e tartdallvanyok

e silok

* magasepitési szerkezetek

+  Ureges szelvényekbdl (kamra--

csovekbol) késziilt szerkezetek

Alkalmazasi teriilet szerint, peéldaul:

*  DASt-Ri 006 szerint gyartaskozi korrozio-

védelemmel ellatott szerkezetek hegesztése
e fejescsap=hegesztés DIN 8563 Teil 10 szerint:
* automatikus hegesztés, ez idd szerint

az'Ri VDS 1702 alapjan

* acélok aziEpl’tésfel(igyeleti Intézet (IfBt)
engedélyezésitartomanydban, példaul rozsda--
mentes vagy nagyszilirdsagii finomszemcsés

szerkezet acélok

f—

=i kibovitos

alapkévetelmény

2. tabldzat: A "Kis alkalmassdgi vizsgdlat" érvényességi teriiletei

Csak foként statikus igénybevétel

hy

= Mas szerkezeti elemek, alapanyagok, egyebek mellett:

:8 : a DIN 18:800 Teil 7, 6.3.1.3. fejezet szerint

=2

* DIN 18 800 Teil 7, 6.3. fejezet* Alkalmazasi teriilet szerint péidéul:'

- DIN 4420 ¢ munka- és véddallvanyok . csonek cs6hoz valé hegesztése a:DIN-18800.szerint

£ DIN'4421’ o tartéallvanyok meghatarozottelemek St 52-es acélbél;

'% DIN11622Teil4: o silok melyek sem hizdsnak, sem hajlitasbdl éredé huzasnak

g DIN 18801 *  magasépitésiszerkezetek nincsenck kitéve

% DIN 18808 s  lregesszelvényekbol fejesesap-hegesztes DIN 8563 Teil 10 szerint

= (Kamracsvekbs! késziilt szerkezetek; acélok az Epitésfeliigyeleti Intézet (IfBt) engedélyezési
kivévea koralaku csévekbdl tartomanyaban; pl. rozsdamentes acélok.
illesztett szerkezeteket) °

= —— alapkévetelmény .-|"‘ kibdvités - =

*A DIN 18 800 Teil 7 vagy a mindenkori‘alkalmazasi szabvanyok korldtozésait figyelembe kelt venni
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5. A feliilvizsgalat lebonyolitdsa a
német szakember és az MHtE
megbizottja részérdl torténik (az
lizem részérol nem sziikséges
németil tudd szakember, illetve
tolmdcs) az alabbi médon (sziik-
séges id6 8-10 ora):

e a dokumentumok A4ttanulma-
nyozasa;

e az eljarasvizsgalatokhoz sziik-
séges hegesztési probadarabok
megtekintése, feliilbélyegzése,
a hegesztok eligazitdsa, a pro-
bahegesztés megkezdése;

eaz tlizem Dberendezéseinek,
gyartmanyainak feliilvizsgila-
ta;

e a hegesztdszemélyzet doku-
mentumainak, a hegeszto fele-
16s szakmai ismereteinek, a
szabvanyok, technoldgidk, mi-
ndségbiztositasi rendszer fe-
lillvizsgdlata;

e az elkésziilt probak kiértékelé-
se (szemrevételezés, méretel-
lendérzés utan a védodgazas
tompavarratos probak a hely-
szinen tOretvizsgdlattal, a kézi
ivhegesztéssel késziiltek radio-
gréafiai vizsgalattal; a sarokvar-
ratosak toretvizsgalattal keriil-
nek kiértékelésre, mig a fedett-
ivii prébakat az EN 288 szerin-
ti roncsoldsos vizsgdlatnak is
ala kell vetni - az adott tizem-
ben nem végrehajthatd vizs-
gdlatok  probadarabjait az
MHUIE szakértdje elviszi és ké-
sébb, elvégezteti a radiogréfiai
vizsgélatot, a probatestek ki-
munkaldsat, bevizsgalasat, a
kiértékelést.

6. Pozitiv eredmény esetén az SLV
a dokumentumokat (lizemalkal-
massagi tanudsitvany, hegesztok
mindsitésének bizonyitvanyai, a
fedettivi  eljarasvizsgalat bi-
zonylata) Miinchenben kiéllitja
és az MHtEnek (szdmlaval)
megkiildi (kb. egy honappal a
helyszini vizsgalat utan).

7. Az MHtE megkiildi szamlajat a
mindsitett tizemnek (Ft-ban, az
SLV és az MH{E kéliségek rész-
letezésével).

8. Az tizem atutalja az MHtE egy-
szamldjara a szdmla ellenérté-
két.

9. Az MHIE megkiildi az iizemnek
az SLV-MHtE dokumentumo-
kat.

E helyen jegyezziik meg, hogy a
koltségek azért alacsonyak, mert az
egyiittmtikodés  keretében  az
SLV-Miinchen igen kedvez pausal
arakat allapitott meg, tovdbba az
el6készitést magyar szakember
végzi, az lizemvizsgalat egyik szak-
embere szintén hazai, valamint az
MHtE - lehetbleg — két-hdrom
iizem tanusitdsat szervezi meg egy
német latogatasra, igy az utazasi és
tartézkoddsi koltségek megoszla-
nak, ezen feliil az MHtE — kedvezd
feltételekkel — godoskodik a német
fél utazasardl (repiildjegy, belfoldi
utazds), szallasarol és kiséretérdl.

A jov6ben varhato
valtozasok

(Dipl.-Ing. H. Behnisch

'"Der Praktiker'" 5/1993. szamaban
megjelent "Neues Qualitits-
bewustsein in Europa —
Erfordernisse in der
Schweiflitechnik und im Stahlbau"
cimi cikke nyoman)

Az eléz6ekben részletezett rend-
szer varhatdan a kovetkezd évek-
ben médosulni fog. Ugyanis a né-
metek a CEN-ben - a DIN EN
29000-es (MSZ EN 29000 és ISO
9000-es) mindségbiztositasi szab-
véany el6irasai alapjan — mar kidol-
goztdk az EN 729-es "Mindségi ko-
vetelmények a hegesztésben; fémek
Omlesztd hegesztése” cimi szab-
vanysorozatot. Ennek 1. része:
"Iranyelvek a kivéalasztishoz és al-
kalmazéashoz"; 2. része: "Atfogo mi-
ndségi kovetelmének"; 3. része: "Al-
taldnos mindségi kovetelmények';
4. része: "Elemi min6ségi kovetel-
mények". Ezek a mindségi kovetel-
ményeket harom fokozatba sorol-
jak, és igy lehetség van a szerzo-
désekben, toviabbad a szak- és ter-
mékszabvanyokban a megkovetelt
szint egyértelmien korilhatarolt
rogzitésére.

Az EN 29001, illetve a 29002-es
szabvanyok tartalmanak megfelelo-
en az EN 729 Teil 2 a hegesztéstech-
nikidban egy mindségbiztositasi
rendszer meglétét irja majd el6. Ez
a szabvany eldrelathatéoan DIN EN
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729 Teil 2-ként 1994. elején keriil
kiaddsra.

Fentiek mellett 1992. augusztusa
6ta ~ EG Irdnyelvek atvétele folytan
- érvényes Németorszagban az
Epitménytorvény. Ez jelent0s biz-
tonsdgi kovetelményrendszert allit
fel a termékre vonatkozdan. Annak
meg kell felelnie egy eurdpai szab-
vanynak, egy nemzeti szabvdnynak
vagy miiszaki eldirdsnak, hogy ily
moédon megfeleloség tanusitds le-
gyen kiadhat6. Ehhez alapveten
minden gyartonak sajat ellen6rzési
rendszert kell kidolgoznia. Mind-
azok, akik rendelkeznek a DIN
18800 Teil 7 szerinti Alkalmassagi
tanasitvannyal, a feltételek egy ré-
szének megfelelnek. A jovbben
ezen tilmenden a hegesztési tevé-
kenységet teljeskoriien dokumen-
talniuk kell az EN 288 el6irdsai sze-
rint elkészitett eljarasvizsgélatok-
kal. Szamolni kell azzal is, hogy ter-
mékeik megfelel6ségét sajat ellen-
Oreiken kiviil figgetlen, akkreditalt
atvevy szervezettel is tandsittatni
kell.

A CEN TC 135 (135-0s miiszaki
bizottsdg) 1992-ben kibocsatotta az
"Acél tartdszerkezetek kivitelezése;
1. rész: Altalanos szabalyok és az
épuletacél szerkezetek kivitelezési
szabélyai”. Ez 12 fejezetbdl, A-]
fiiggelékekbol all és kb. két éven
beliil fogja felvaltani a DIN 18800
Teil 7-et.

E szerint a kivitelez6 kétfélekép-
pen bizonyithatja mindségbiztosita-
sirendszerének alkalmassagat:

e egy EN 29001, illetve 29002 sze-
rinti certifikalt mindségbiztositasi
rendszerrel vagy

e egy a gyartd szamara kidllitott,
annak az acélszerkezetek gyartd-
sara vald alkalmassagat igazolod
tanusitassal.

A német javaslat a masodik valto-
zatot tamogatja és a termdékeket a
tanudsitds szempontjdbél harom.
megfeleldségi fokozatba sorolja:

e “egyszeri fokozat" — egyszert tar-
toszerkezetek; ezeknél nem kove-
telmény a gydrtd mindsitettsége
és elegendd a sajat mindségbizto-
sitdsi szervei altal kiallitott mind-
ségi tantsitvany (hegesztésfel-
ugyeletként megfelel6 a DIN
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EN 287 Teil 1 szerint mindsitett
hegeszt6 is; elemi mindségi kove-
telmények érvényesek; 30 mm-nél
vékonyabb Fe 360-as vagy, Fe
430-as acélanyagbél késziilt, stati-
kusan igénybevett, igen egyszerti
szerkezetek tartoznak ide, mint
példaul: a korlatok, 5 méternél rs-
videbb 1épcsSk, illesztés nélkiili
oszlopok fejlemezekkel);

* “magasabb fokozat" — bonyolultabb
tartoszerkezetek; ezeknél sziiksé-
ges a gyartd mindsitettsége, de
elegend a sajit min$ségbiztosi-
tasi szervei altal kidllitott mingsé-
gi tanusitvany (ezen beliil két cso-
port van: az alacsonyabb fokoza-
tiba hegesztésfeliigyeletként he-
gesztomester, hegesztStechnikus
sziikséges; dltaldnos minGségi ko-
vetelmények érvényesek; Fe 360,
Fe 430-as mingségii, maximum 30
mm falvastagsigii, vagy Fe 510
mindségli, maximum 16 mm fal-
vastagsagi anyagokbdl késziilt,
statikus igénybevétell, magasépi-
tési szerkezetek tartoznak —, mig
a magasabb fokozatiiba hegesz-
tésfeliigyeletként  hegesztémér-
nok sziikséges; a mindségi kove-
telmények itt is altalanosak; de az
elobb felsorolt anyagok vastag-
sagkorldtozds nélkiil alkalmazha-
ték; hidak kivételével mar farasz-
tott szerkezetek is épithetsk);

* "kiilonleges fokozat" - magasfoki
biztonsigot igényls tartdszerke-
zetek; ezeknél a mindsitett valla-
latok sajat ellendrein kiviil  kiilsé
szervezet is vizsgadl és tanisit (he-
gesztésfeliigyeletként  hegeszts-
mérndk sziikséges; teljes kori mi-
noségbiztositisi rendszert kove-
telnek meg; az el6z6ekben felso-
rolt anyagok vastagsagkorlatozas
nélkiil épithetSk be farasztott
szerkezetekbe is; hidak és hasonld
tartészerkezetek tartoznak ebbe a
csoportba).

Fentiekbdl kittinik, hogy a DIN
18800 Teil 7 szerinti, az elézéekben
részletezett "Kis", és "Nagy alkal-
massagi tantsitvany" (1. és 2. tibla-
zat) kovetelményei lényegében
megfelelnek a "magasabb fokozat"
két csoportjara eldirtaknak.

Gépesiteni kivan?

Munkaeré gondja van?

Vegye igénybe

segitségiinket!

Technologiai
tervezés

Gépek beszerzése

Hasznalt gépek
értékesitése,
gépkdlcsdnzés

Adatbank

Ajéanlatunk

P vijuk
ERDEKLODESUKET!

technoldgiai folyamatait
megtervezzik!

hegesztd, hegesztést elBkészitd

és varrat hékezeld gépeket,
automatdkat, robotokat,
acélszerkezet megmunkdlé
horizontdl vagy egyéb forgacsold
karusszel gépeket elényos feltételek
mellett megszerzink.

kivansagara gépigényét j6 allapoti
haszndlt gépek formd&jdban, olcsén,
az &telepités megszervezésével
egyutt megoldjuk. Gépszikségletét
kdlcsdnbérlet formd&jdban is
lehetdvé tesszUk. Ha szikséges,
kezelbt is biztositunk.

ha van gépfeleslege. amelyet
eladni kivan, ha van kdlcsédndzhetd
gépe, munkaerdje vagy ilyen irdnyd
igényét kivanja bejelenteni: Iépjen
kapcsolatba adatibankunkkal.

® Horizontdl fard-mard mad a 93/2-es
sz&mban megjelent hirdetés
szerint, tovébbd W-100A
és BFT-100 tipus

® Forgdcsold gépek (univerzdlis és
fogazdbmardk, esztergdk) a 93/2-es
szdmban megjelent hirdetés szerint

® RL-16 tipusd lemezolld

® LOD-315 tipust élhqjlité

® RM-2000/6A lemez egyengetd

gep
® BU-28/630 és KUF-250/750 tipusG
univerzdlis készorligép
® SPD-30/1000 tipust sikkdszord gép
® VM-400 tipust forgatd asztal
® R-1000 tipusa cséforgatd

MAGYAR
HEGESZTESTECHNIKAI
EGYESULES
1148 Budapest, Fogarasi @t 10-14.
Telefon: 183-5268,
Telefon/Fax: 163-3295
Kdd: 24
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A . Alapanyag, AW{
A Ar
% Vh = 0,25 m/min. O awi b
80 %
AFI
70
704 I 1
60 - S01-e / = v
N 50 G .
T % Q 40 | / \
\o= I\ 7 \
§ § 30 | q/vh
B K& K / \
N N () 20 -
Xm N N ,
::: % N 10 :
10- N N \
\ \ §l 0 T I T
0 a X = = 0,2 0,3 0,4 © 05 vemimin.
Mg% 4.0 4.0 47 4.9 4.9 8r b 85 9 -, 9.5 : 1=0 ) Q/Vh kJ/cm
Mn% 04 1,0 0.7 0,4 1.0

2. dbra Kiilonbozo dsszetételii AlMg4,5Mn lemezek, valamint AlMg5
huzallal hegesztett varrataik melegrepedési érzékenysége AWI-, illefve AFI-

eljdrds esetén

Az alapanyagokndl tapasztalt tendencidk megmutat-
koztak a kiillonbozo Gsszetételi hegesztShuzalokkal
végzett vizsgdlatok soran is. Erre példaként a 3. dbrat
mutatjuk be. Az dbra bal oldalan az elemzett Mg-tarta-
lom Iithat6 az alapanyagban, a varratban és a hegesz-
tdhuzalban — kiilonb6z6 osszetételti huzallal végzett
hegesztés esetén. A jobb oldali oszlopdiagram az alap-
anyag és a jelzett huzalokkal hegesztett prébik repe-
désérzékenységi mérGszamait mutatja. A huzalok Mg-
tartalmédnak novekedése a varrat repedésérzékenységét
itt is egyértelmiien csokkenti.

‘ ﬂ] Al 5oy
—-h % g =

f: L& <
70 I 5

.I' I

I
H— AIMg5

yag

l

|

H - AlMg3,5
|

H—~ AlMg4,5Mn
I

|

H- AMg5

\

4_ﬁ€_b~l ~ AlMg4,5Mn
|
3l :\\H-‘AIMQ&S
(o)
2T T HZ AlMg2
118 = Il
[3+] = N
< s z
a) b)

3.dbra: AIMg4MnO0,4 lemez kiilonbizd sszetételii huzallal hegesztuve.
a ~az Mg-tartalom vdltozdsa; b — a melegrepeddsi érzdken ység vdltozdsa

A 2. dbrdn feltlintettiik a vizsgélt 6tvozetek repedés-
érzékenységét AWI-megdmlesztés, tovabba AlMg5-hu-
zallal végzett AWI- és AFl-hegesztés esetében is. A
hozaganyagos vizsgélatok eredményeit az alapanyago-
kéval 6sszehasonlitva megallapithatd, hogy az AIMg5-
huzal a repedésérzékenységet mindkét eljaras esetén
kedvezGen befolyasolja. J61 lathaté tovabba az, hogy a
hozaganyagos vizsgalatoknél ezen a hatdson beliil az
alapanyag-Gsszetétel befolyasa is érevényesiil.

4. dbra:A IMi4, IMn1 lemez melegrepeddsi érzékenységének vdltozdsa a
hegesztési sebesség, illetve a fajlagos hobevitel fiiggvenyében (AFI-hegesztés,
AIMg5 huzal)

Ellendriztiik a hegesztési paraméterek befolyasat is a
varrat repedésérzékenységéére. A 4. dbran példaként a
4,9% Mg + 1,0% Mn tartalma Stvozet AFI-hegesztésii
varratinak repedésérzékenységét mutatjuk be a he-
gesztési sebesség, valamint a fajlagos hbevitel fliggvé-
nyében. Megallapithat, hogy a két paraméter szamot-
tevo hatdst gyakorol a repedésérzékenységre: a fajlagos
hébevitel novelése annak csokkenését, a hegesztési se-
besség novelése annak novekedését eredményezi. A
hegesztési sebesség novelésének hatésa részben arra
vezethet6 vissza, hogy kedvezdtlen kristélyorientaciot
hoz létre, emellett csokkenti ugyan az alakvaltozas
mértékét, de noveli annak intenzitisat, s a melegrepe-
dések kialakulasiban utébbinak van déntébb szerepe.

(8]

Az elmondottak alapjan levonhaté az a kdvetkezte-
tés, hogy az altaldban jol hegeszthetd AlMg4, 5 Mn 6t-
vozetek repedésérzékenysége tovabb mérsékelhetd, ha

* az alapanyag Mg-tartalma a tirésmezd felss, Mn-
tartalma pedig annak als6 tartomanyéban helyezkedik
el;

* a hozaganyag megvdlasztasindl ugyanezt az elvet
kovetjiik;

*a hegesztési sebesség értékét kisebbre vélasztjuk,
ami egyuttal nagyobb fajlagos hébevitelt is jelent.

A hegesztett kotések vizsgdlata

A tompaillesztésii hegesztett kotések vizsgalatara
irdnyul6 munkénak itt arrél a részérél szamolunk be,
ahol a probadarabok 6 mm-es lemezbél, V-varrattal,
gepi AFl-eljdrdssal késziiltek. A hegesztési paraméte-
rek értékeit a 4. tdblazat tartalmazza. A varratok ront-
genvizsgdlata alapjan valasztottuk ki azokat a hegesz-
téseket, amelyekbdl a probatesteket kimunkaltuk. Ho-
zaganyagként 1,6 mm atmérdj, DIN 1732 szerinti
AlMg3, AlMg4, 5Mn és AlMg5 huzalokat hasznaltunk
(1. tdbldzat). A statikus vizsgdlatokat varratos és le-
munkalt varrati kotésekkel végeztiik el, tovabba a var-
ratbol kivett — a mérési hosszon 4 mm 4tmérdjii — hen-
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4. tdbldzat. A tompavarratos kotések hegesztési paraméterei

6. tdbldzat. Hegesztett kotések szilirdsagi jellemzdi
Vheg = 08 m/min

Hegesztd Huzal Hegesztd Hegeszto
Eljaris huzal atmérd aram fesziiltség Névleges Hegesztd  Varratos kotés Lemunkilt kotés
[m/min] [A]! vt osszet.  huzal

Rn  Rpo2  As Rn  Rpoo2 As
AFl AlMg3 0,4 275 26,3 Mg% Mn% MPa MPa % MPa MPa %

0,8 300 26,4
AlMg3 277 132 14,5 247 146 12,3
AFI AlMg4, 5Mn 04 270 25,8 40 04 AlMgd5SMn 272 126 18,1 258 128 12,1
0,8 290 26,0 AlMg5 286 127 21,7 271 130 18,4
AlMg3 309 152 11,5 269 150 10,9
AFI AlMg5 04 260 248 40 10 AMgtsMn 306 145 145 272 147 103
0,8 275 25,0 AMg5 309 146 129 284 156 113
AlMg3 313 139 24,6 267 ‘135 13,8
. o 49 04 AlMgdSMn 287 133 168 255 133 105
Hugzalatmérd: 1,6 mm; fiwoka-atmérd: 16 mm: AlMgs 306 135 254 286 134 167
SRR g 16 Mg3 317 212 75 29 195 88
1 Kizanérté AlMg , ,
Kozépértékek 49 10 AMgiSMn 303 213 81 29 192 70

geres probatestekkel is. A cél utébbiakndl a varratban
kialakult Osszetétel hatdsdnak tanulmanyozisa volt,
fiiggetleniil a szilardsagi jellemzdket ugyancsak befo-
lydsolé egyéb tényez6ktdl (geometria, beolvadasi sav
szbvetszerkezete stb.). A faraszté- és Navy-vizsgala-
tokhoz ezzel szemben kizarélag lemunkalt varrata ko-

AlMgs 300 194

AMg3 301 136 1
47 07 AlMgdSMn 310 139 1
AlMgs 307 137 1

8,7 298 193 8,7
37 280 147 135
51 286 141 15,2
29 291 146 14,1

7. tdbldzat. Varratfém-prébatestek szilardsagi jellemz&i Vheg

téseket hasznaltunk annak érdekében, hogy a varrat- =04 m/min
domborulat éltal 1étérehozott bemetszés-hatast ki tud-
uk ik . Névleges Hegesztd Ry, Rppn  As ‘W, Mg Mn
juk iktatni. osszet. - huzal 3 varrat
A 0,4 m/min hegesztési sebességgel késziilt kitések ~ M8% Mn% bffa MEa~ = Jiew? % %
stahk}xs szﬂar(’isagl jellemzoit az 5. tab}laz}at, a 08 AMgs 239 117 29,1 116 38 042
m/min sebességgel hegesztettekét a 6. tablazat tartal- 40 04 AMgs5Mn 254 123 250 107 43 058
mazza (az adatok a tdbldzatokban 3-5 mérés atlagérté- AlMgs 260 118 292 155 43 039
kei). AMg3 256 119 28,0 126 38 OR
40 10 AlMgi5Mn 255 128 18,0 72 42 0,81
AlMg5 277 132 273 133 4,6 0,67
5 tabliat. H 58 (srdsici iellemzéi AMg3 252 125 256 1B 45 043
tdbldzat. Hegesztett liode:ek/SZ}lardsagl jellemz&i 49 04 AMgloMn 266 120 221 7% 48 047
Vheg = U4 m/min AlMgs 275 134 242 135 50 037
AlMg3 267 129 26,2 136 44 0,75
Névleges Hegesztd Varratos kotés Lemunkadlt kotés 49 10 AlMg4,5Mn 274 140 20,2 84 5,0 0,83
dsszet.  huzal o A R A AlMgs 281 131 230 140 50 073
Rm  Rpo2 5 R Rpop 5 AlMg3 250 125 196 112 46 060
Mg% Mn% MPa MPa % MPa MPa % 47 07 AlMg45Mn 268 136 21,2 92 4.8 0,67
- AlMg5 273 127 26,6 174 4,7 0,53
AlMg3 283 127 213 253 147 16,4
40 04 AlMgd,SMn 282 129 20,8 256 122 16,0
AlMg5 285 125 22,3 276 133 21,6
AlMg3 288 154 8,6 266 148 13,3 8. tdblizat. Varratfém-prébatestek szildrdsigi jellemz&i
40 10 AlMgd5Mn 278 146 8,1 263 144 9,1 Vheg = 0,8 m/min
AlMg5 292 145 11,2 281 151 121
AlMg3 308 138 17,2 268 137 14,5 Névleges Hegesztd Ry, Rppp Ag W, Mg Mn
49 04 AlMg45Mn 280 135 13,9 258 135 8,1 osszet.  huzal varrat
AlMg5 299 131 22,7 279 136 172  Mg% Mn% MPa MPa % J/em3 % %
AMg3 304 178 56 271 161 83 , : ,
49 10 AMgdSMn 284 191 85 277 166 92 AlMg3 " 287 121 278 1539 044
AlMg5 320 180 56 208 184 118 4,0 0,1 AlMg4,5Mn 252 129 241 96 472 0,51
’ ’ CAlMg5 273 137 26,0 157 43 038
AlMg3 280 142 99 255 139 129 AlMg3 244 126 285 117 37 07
47 07 AMgi5Mn 304 143 143 280 144 142 45 10 AMg4SMn 274 137 262 76 41 081
AMg5 316 138 206 292 143 168 AMg5s 266 135 192 72 46 083
AlMg3 254 132 22,2 169 4,3 0,42
49 04 AlMg45Mn 260 134 19,3 100 47 0,43
A 7. és 8. tdbldzatban a varratfém-prébatestek szi- A}”;gs ig? EZ ;g'l :;i i’z g’zz
. . . . e s P! R . AlMg3 , 5 X
lardségi tltlla)donsaga’lr_ol adunk attekintést 0,4, illetve 5 14 AMgiomn 286 145 230 82 48 082
0,8 m/min hegesztési sebesség esetén. Ugyancsak AlMgs 278 139 233 86 48 074
megadjuk ezekben a tdbldzatokban a varrat Mg- és AMg3 267 134 247 193 44 060
Mn- ma il . hati - 47 07 AMgdSMn 280 139 282 142 45 069
n-tartalmanak szinképelemzéssel meghatirozott € e 276 140 253 A

tékeit tomeg%-ban, tovibbd a szivissig jellemzésére
szolgdlo fajlagos torési munka (W) értékét is.
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9. tdbldzat. Farasztévizsgilatok eredményei, MPa

Névleges H-AlMg3 H-AlMg4,5Mn H-AlMg5
osszet, Vheg =0,4 Vheg =0,4 Vheg = 0,4 Vheg =0,4
Mg%Mn% c;gx s o;gax s o;ix ] O';gax ]

40 04 99 70 87 75 -93 14,9 9% 13,3
40 1,0 98 10,2 85 8,6 102133 105 121
49 04 91 86 80 6,5 97 41 113 15,7
49 1,0 107 12,8 109 4,1 9 42 111 15,2
47 07 97 9,5 107 7,0 109 7,5 12 456

A farasztévizsgdlatok eredményeit (50% torési valo-
szinliség) és a sorozatok szérdsat a 9. tibldzat mutatja.
Ezeket a vizsgélatokat a 1épesé-eljards szerint a hiizé-
liikktet6 tartomanyban (R =+0,1), 50 Hz frekvenciaval
végeztiik, 23-25 probatestet farasztva sorozatonként
otmilli6 ciklusig, illet6leg torésig.

A torési viselkedés jellemzésére a Navy-médszerrel
hatéroztuk ‘meg -a fajlagos ‘repedésterjedési ‘energia
(UPE) értékét. Az eredményeket a 10. tibldzatban fog-
laltuk 6ssze; az adatok itt is 3-5 ‘mérés atlagértékét
jelentik.

10. tabldzat. A fajlagos repedésteriedési energia értékei’

J/mm?2 . 10—
Névleges H-AlMg3 -H-AlMgd4,5Mn H-AlMg5
osszet. )
Mg% Mn% “TL LT TL LT ‘TL LT
Pheg = 0,4 m/min
4,0 04 125 202 142 21,0 124 16,6
4,0 1,0 10,2 14,7 110 126 84 142
49 04 124 16,9 103 16,1 126 16,8
4,9 ‘1,0 6,9 8,9 67 14,9 78 11,5
4,7 07 99 127 119 16,0 93 137
Vheg = 0,8 m/min
4,0 04 126 20 11,6 190 147 167
4,0 1,0 12,2 138 103 139 102 129
4,9 04 4,1 184 11,3 185 13,6 166
4,9 1,0 77 104 79 9,8 74 109
4,7 0,7 12,1 16,3 103 152 101 12,8

*A varrat, illet6leg a bemetszés helyzete a prébatesten:

i

A hegesztett kotések vizsgalatinak eredményei az
alabbiak szerint §sszegezhetok:

* A statikus szildrdsdg mérszamaibél (5. és 6. tabla-
zat) mindenekeldtt az éllapithaté meg, hogy az alap-
anyag Osszetételének befolyasa itt is-hatarozott tenden-
ciaként érvényesiil. A f§ 6tvozdk — elsdsorban az Mn —
novelése kovetkeztében javul a szilardsag, ami viszont

LT I ——>

gyakran jr egyiitt a képlékenység romlasaval. A befo-
lyds mértéke foként a folydshatir és a nytilds esetében
jelentGs, ami arra vezethetd vissza, hogy mind a két
mérbszam elsdsorban az alapanyagban lejatsz6d6 alak-
véltozési folyamatokrdl ad informaciét. Az R, eseté-
ben az §sszetétel hatisa gyengébb. Lemunkalt kotések
esetén ez azzal magyardzhatd, hogy torésiik a varrat-
ban kovetkezik be; a varrat §sszetétele az alapanyagé-
t6l kiilonb6z6; mivel itt a keveredés folytan mdédosul
az Mg- és Mn-tartalom, tovabba csokkennek az 6ssze-
tételbeli kiilonbségek, ami minden kisérleti variaciénal
kimutathat6 volt. Az sszetétel hatdsa tehat gyengiil,
bar a szilardsdgnovekedés — azonos hegesztShuzallal
késziilt kotéseket Gsszehasonlitva — igy is gyakran
meghaladjaa 10%-ot.

Hasonl6é megallapitds teheté a varratos kitések Rm
értékeivel kapcsolatban. Ezeknél a kotéseknél a repe-
dés rendesen a gyokoldalon, a varrat-alapanyag atme-

netébodl indul ki, s'a beolvaddasi sidvban halad tovabb.

Vagy itt, vagy a varratfémbe jutva okoz torést, mivel
ezek ellendlldsa a repedésterjedéssel szemben kisebb,
mint a sokkal szivésabb hébefolyésolt dvezeté.

* A hegesztShuzal-6tvizet befolyasinak becslésére a
josagi sorrendszdmok Gsszegezésének modszerét va-
lasztottuk, amelynek sordn a lemunkilt kotéseknél fi-
gyelembe vettiik a tablazatokban nem szerepld kont-
rakcio értékeit is. Az elemzés azt mutatta, hogy — kevés
kivételtdl eltekintve — a statikus jellemzdk Osszessége
szempontjabol az AlMg5 huzallal ‘hegesztett kotések
allnak az-elsd helyen.

* A varratfémbdl kimunkalt prébatestek eredményei
(7. és 8. tabldzat) 5sszhangban 4llnak a fent elmondot-
takkal; a mér&szamokban itt is kifejezésre jut az alap-
anyag- és a huzal-Gsszetétel hatédsa. Az adatokat a fent
emlitett mddon értékelve 1ijbol az AlMg5 huzal eseté-

- ben kaptuk a legjobb eredményt.

Kiilon érdemes felhivni a figyelmet a varratfém Mg-
és Mn-tartalmdra, amibédl kitiinik, hogy adott huzal
esetén.a keveredés hatdsira milyen mértékben csdkken
a'varratban az dsszetételbeli kiilonbség. Megallapithat
az is, hogy a novekvs Mn-tartalom kedvezétleniil befo-
lydsolja a szivossigot: a W, értéke egy-egy csoporton
beliil ott a legalacsonyabb, ahol a varratfém Mn-tartal-
ma a legnagyobb. Ez altaliban az AlMg4,5Mn huzal
varratdra jellemzd.

* A statikus szildrdsdghoz hasonléan a faraszt6vizs-
gélatok eredményeinél (9. tablizat) is megmutatkozik
az Osszetételi hatds. Bar a lemunkalt varrati kotések
esetében a faraddsi repedés szinte kivétel nélkiil a var-
ratfémben halad - ahol az §sszetételbeli kiilonbségek a
keveredés kovetkeztében csokkentek — mégis szamot-
tevO novekedés tapasztalhat a tirésmezd alsé és felsd
hatarat jelentd két anyag kifdradasi szilardsdga kozott:
ez 8% az AlMg3 huzal esetében, 25% az AlMg4,5Mn
huzalnal (Vheg = 0,4 m/min) és 16% az AIMg5 huzal
esetén.

Oka. abban kereshet0, hogy a lasst, stabil repedés-
terjedés folyamdn az 6tvozGtartalom és a varrat inho-
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mogén szerkezete mint kolcsonhatds érvényesiil és va-
lik a kdrosodas szempontjabél meghatarozéva. Mikro-
repedések és -pérusok — amelyek az AFl-eljards kozis-
mert velejardi — siettetik a tonkremenetelt egy ereden-
déen gyengébb ellendlldsi szubsztancidban, mig
ugyanakkor a j6 faradasi tulajdonsadgokkal rendelkez6
Otvozeteknél szerepiik aldrendelt marad. Mindez az
Osszetételi befolyas latszolagos felerdsodéséhez vezet,
amint ezt el6z6 munkdink sordan tobbszor megfigyel-
hettiik.

o A torési viselkedés becslésére aluminiumnal kiter-
jedten alkalmazzdk a Navy-eljardst. Az 4ltala meghata-
rozhato fajlagos repedésterjedési energia (UPE) értékei-
bdl kitlinik, hogy a mérészam érzékenyen jelzi azokat a
valtozasokat, amelyek az alapanyag- és huzal-Ossze-
tétel hatdsdra a torési viselkedésben megnyilvanulnak
(10. tablazat). Az adatokbodl egyértelmiien megallapit-
hatdé az Mn-tartalom novelésének kedvezétlen hatasa,
ami kiilondsen a magasabb Mg-tartalom mellett szem-
bet{ind (4,9% Mg + 1,0% Mn): a repedésterjedési ener-
gia csokkenése — egy kivételtdl eltekintve — meghaladja
a 30%-ot. Bar abszolut értékét tekintve ez az adatsor
sem utal a ridegtorés kdzvetlen veszélyére, arra mégis
felhivja a figyelmet, hogy az UPE ilyen mértékii csok-
kenése katalizalo hatdsu lehet és eldidézheti bizonyos
silyosbitd tényez6k - bemetszések, homérséklet,
kornyezeti hatds — egyideji jelenléte esetén [9] a teher-
birds fokoz6do romlasat, s a karosodds korai bekovet-
kezését.

* Az adatok Osszességét attekintve megdllapithato,
hogy a nagyobb hegesztési sebességgel (kisebb fajlagos
hébevitel) az esetek tobbségében jobb szilardsagi tulaj-
donsagok és nagyobb kifaraddsi szilardsag érhet§ el.
Kiilonosen szembetiind ez a varratfém-prébatestek
Rpp,2 értékeinél, ami az irodalom szerint a dermedés
soran kialakuld finomabb dendrit-szerkezetre vezethe-
t6 elsbsorban vissza. [10]

A repedésterjedési energia értékeinél ez a tendencia
nem nyilvanul meg egyértelmiien; az AlMg4,5Mn hu-
zal esetén a nagyobb hegesztési sebesség inkabb kéros.

Kovetkeztetések

Az AlMg4,5Mn 6tvozetii hegesztett szerkezetek gaz-
dasdgos tervezése és lizembiztonsiga sziikségessé teszi
a teherbirast befolydsol6 tényezdk ellendrzését. Ilyen
tényez0 — tobbek kozott — a két £6 6tvozé mennyiségé-
nek ingadozédsa a tlirésmezdn beliil. Igazolhat6 volt,

hogy ennek az ingadozésnak nemcsak az alapanyag
mechanikai tulajdonsédgai, hanem a hegeszthetdség és a
kotések terhelhetdsége szempontjabdl is szamottevd
kovetkezményei lehetnek, amelyeket ellensilyozni
kell.

A mindség biztositisanak egyik 1ényeges feltétele te-
hat az el6irt tiirésmezd szikitése, amit kiilonbozd
szempontok egybevetése és mérlegelése alapjan lehet
javasolni. Tovabbi fontos feltétel a hegesztGhuzal-tipus
megvalasztisa és a hegesztéstechnolégia meghatéro-
zasa. Mindezeknél tekintetbe kell venni a hegesztheto-
séget, a statikus szilardsdgi tulajdonsagokat, a torési vi-
selkedést és valtakozo terhelés esetén a kifaradasi szi-
lardsagot is.

Ennek a problémakornek a megkozelitését tiizte ki
célul a bevezetSben vazolt kisérleti munka. A kapott
eredmények szerint a megolddas olyan kompro-
misszum lehet, ami a fenti kovetelményeket egyideji-
leg igyekszik figyelembe venni. Ennek alapjan az 6tvo-
zet {6 Otvozbire a kovetkezd Osszetételi hatarok java-
solhatok: Mg 4,6 — 4,9%, Mn 0,5 - 0,8%. A hegesztéshez
AlMg5 otvozetii huzalt célszerG haszndlni (Mg 4,5 —
5,5%, Mn 0,05 - 0,2%). gy biztosithaté a melegrepedési
érzékenység viszonylag kis értéke, tovabba az, hogy a
kotés és a varratfém szakitdszilardsaga eléri, illetSleg
meghaladja a 270 MPa, a folydshatar pedig a 130 MPa
értéket. Az emlitett feltételek mellett a kifaradasi szi-
lardsdg sem csokken 5 millié ciklusig 100 MPa ala (le-
munkalt varrat, hiizé6-liiktetd terhelés), s a varrat és
varratkornyék torési viselkedése is kielégito.

Végiil, ha a szerkezet kialakitdsa és/vagy a hegesztés-
technoldgia révén csokkenthetd a melegrepedési ve-
szély, a hegesztési sebesség is novelhetd, amitdl — mi-
vel a fajlagos hébevitel csokkenését jelenti — az emlitett
tulajdonsagok tovabbi javuldsa varhato.
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Dr. Béres Lajos (Miskolci Egyetem)

Ausztenites szdvetszerkezetii
parnareteg készitése
melegszilard csévezetéken

A melegszildrd acélvarratokban
és a hasonlé dsszetételii csGvezeté-
“«ek hdhatisévezetében hegesztés
utin kozvetleniil tsbb-kevesebb
bénit, s§t martenzit is keletkezik.
Ennek kévetkeztében jelentds a
repedésveszély, amely csak a meg-
eresztés utin sziinik meg. Ezt a ve-
szélyt lehet lényegesen csékkente-
ni ausztenites szovetszerkezetii
varratok készitésével. Els§ 1épés-
ként a cstre dltaldban parnaréteget
hegesztenek, majd ezt kovetden
késziil el a szintén ausztenites sz6-
vetszerkezetii kotdvarrat. Ezek az
tgynevezett fekete-fehér vagy mds
néven tranziens kitések.

Bevezetés

A csbanyag és a pérnaréteg igen
eltér6 Osszetételli. Az elgbbi ltals-
ban edzbdésre hajlamos CrMo &t-
vOzésti acél, az wutébbi 23/ 12,
20/20, esetleg 20/35 tipusu auszte-
nites CrNi acél, vagy 70% Ni+20%
Cr tartalmi (70/20 tipusd) nikkel
Otvozet. Az atolvadasi hatarfeliile-
ten tehdt éles koncentrici6kiilonb-
ség alakul ki, s ennek hatdsira dif-
fuziés folyamatok jatszédnak le a
varrat és az alapanyag kozott. A
krém és a nikkel a varratbél az
alapanyag felé, a karbon a csé
anyagabdl a varrat felé diffundal.

E folyamat sebessége a hémér-
séklet novekedésével exponenciali-
san no, de kb. 300 °C alatt oly cse-
kély, hogy az ausztenites szdvet-
szerkezetii acélvarratokkal készitett
kotések évtizedeken 4t meghibéso-
das nélkiil tizemeltethetGk. Nem
kellden tisztizott azonban a szak-
emberek kérében az, hogy ennél
nagyobb hémérsékleteken az acél-
és a nikkelotvozetli varratok ho-
gyan viselkednek, s hdny °C e koté-
sek tizemi hémérsékletének felss
hatdra.

Diffazios folyamatok

A C atomok diffiziés tényezgje
[1], [2] az ausztenites szovetszerke-
zetli varratokban mintegy 6t nagy-
sigrenddel nagyobb, mint a krémé
és nyolc-tiz nagysigrenddel na-
gyobb, mint a nikkelé. Megfelelen
nagy homérsékleten tehat a C ato-
mok  diffiziéja eredményeként
megindul a varratban a karbidkép-
z8dés, mivel azonban a Cr atomok
mozgasa lasst, az els§ 1épcsGben
csak olyan karbidok képzédhetnek,
amelyek Cr tartalma a varrat atla-
gos Cr tartalmdhoz koézeli. [2] Fi-
nom eloszlasban apr6, (FeCr); tipu-
st karbidok keletkeznek. Ekdzben
a matrix C tartalma jelent§sen, Cr
tartalma pedig csak kissé csikken,
ily médon sok szabad Cr marad
vissza. Ezek lassan, a mar kialakult
karbidszemcsék felé diffundilnak,
s megfelelben hosszii id6tartam
alatt ott magasabbrendii, durva-
szemcsés, stabilabb, (CrFe);C vagy
(CrFe)y3Cq tipust karbidok kelet-
keznek. Ezek 40...50%, illetve
55...60% Cr tartalmiiak, tehat a
matrix  kromtartalmat jelentdsen
csokkentik. Addig, amig a matrix
Cr tartalma kb. 12%-nal tobb, 2%
HNOj-ban nem is marédik. Abban
az esetben azonban, amikor e nagy
Cr tartalmi karbidok létrejonnek, a
matrix Cr tartalma 12% ala stillyed,
s a viszonylag gyenge marészerben
is sotétre mar6dik. Ez ad lehetdsé-
get a kilonbozd felépitésii rétegek
szétvalasztasara.

A lekotott C atomok helyére az
alapanyag felél megindul a C ato-
mok  diffizidja, ezért mindig van
elegendd C a még szabad Cr lekété-
s€hez is, tehét lassan a teljes Cr tar-
talom karbidok forméjiban jelenik
meg. Mivel 1j karbidok keletkezé-
sére mdr nincs lehetdség, a C ato-
mok akaddlytalanul eljutnak az
ausztenites varrat beljebb fekvé ré-

szeire is, behatoldsi mélységiik ma-
ratdssal j6l nyomon kévethetd.

Tekintettel arra, hogy a nagy Cr
tartalmu, stabil komplex karbidok
kialakuldsdhoz legaldbb 500 ©C
szitkséges, [2] a csupan néhany
szaz Oras kisérletek alkalmaéval, il-
letve alacsonyabb iizemi hémérsék-
leteken mds tipusi réteg fejlédik ki,
mint nagyobb hémérsékleteken.
Val6szinii azonban az is, hogy tébb
éves lizemeltetés utin a nagy Cr
tartalmi karbidok 450...500 °C-
on is megjelennek.

A diffazios réteg
mikroszképos
és keménységvizsgalata

Az 1. 4brdn A 38 minségt alap-
anyagon 18/8 tipusi elektrédaval
késziilt hegesztett kotés egy részle-
te talalhato. Bar ez az alapanyag
nem tartozik a melegszilard acélok
csoportjaba, a réteg kialakuldsinak
mechanizmusa nem tér el azétdl. A
felvételen jol felismerhetd a varrat-
ban keletkezett, karbidokban dus
réteg (R), a réteg és az alapanyag
kozott kifejlodott repedés (Ry), va-
lamint az alapanyag héhatisgveze-
tében fellépett jelentds szemcesedur-
vulas (D). Ez a szemcsedurvulas a
C tartalom csokkenésének a kovet-
kezménye. [1] A kotés a helytelen
anyagvalasztas ellenére 550. .. 570
°C-on 25 éven 4t iizemelt. Ez azért
volt lehetséges, mert mechanikai
igénybevétele  elhanyagolhatéan
alacsony volt.

A felvétel helyétsl tivolabb a
korr6zi6allé varrat természetesen
nem marddott, a réteg kozelében
azonban mdr jol kirajzolédik a var-
rat oszlopos szovetszerkezete. Na-
gyobb nagyitasban (2. dbra) j6l lat-
szik a folyamat elsd fazisiban a
szemcsehatiron megjelent karbid-
hdl6 és az, hogy a diffazios folya-
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matok a szemcsehatdrokon mélyre
behatoltak a varratba. A felvételtol
tavol a varrat, a tisztdn ausztenites
szovetszerkezetre jellemzden 250. . .
... 260 MHV 50 gr keménységii, a
felvételen lathaté helyen azonban a
még ausztenites szemcse kemény-
sége mar 376 MHV 50 gr. Megin-
dult tehat az (FeCr)3C karbidok
képzbdése, s a matrix Cr tartalma-
nak csokkenése miatt a szovet kissé
marédik. A diffiziés folyamatok
el6rehaladtaval az alsébb rétegber
a Cr tartalom 12% ala csokken,
ezért sotétre marddott. E sotét ré-
tegben az (FeCr);C karbid igen fi-
nom, diszperz eloszlasi, tovabb ha-
ladva pedig jol kiveheté a karbid
szemnagysaganak durvuldsa, ami a
stabilabb komplexkarbidok képzs-
désére utal. Ezen a helyen a ke-
ménység 432 MHV 50 gr. A 3. dbra
tantisiga szerint a sotétre mar6do,
diszperz eloszlasu karbidokbdl all6
réteg keménysége 462 MHV 50 gr,
a keménység tehdt a karbidok du-
suldsinak eredményeképpen hata-
rozottan csokken. Ezek az értékek
az irodalmi adatokkal [3] jol
egyeznek.

A keménység ezutin alig valto-
zik. Ezt bizonyitja a 4. dbra, amely a
varrat-alapanyag atmeneti helyérdl
késziilt. A ferrites alapanyagndl (A)
a csiszolat sikja mélyebben fekszik,
ezért kissé életlen a nagy nagyitds-
ban. Igen jol kivehetd azonban a
varrat szélén egy sotétre marddott
réteg (s), amely minden bizonnyal
annak is eredménye, hogy e helyrol
a Cr egy része az alapanyagba dif-
fundalt.

Fekete—fehér kotések
létesitése

Fekete—fehér kotések gyakran
késziilnek olyan melegszilard acé-
lokon, amelyeknél 0Osszetételiik
miatt a hegesztést kovetben
650...720°C-on 1...2 6rds mege-
resztést kell végezni. [4] Ez az ido6-
tartam elegendSen hosszi ahhoz,
hogy az ausztenites CrNi acélvarra-
tokban jelentds vastagsagu, karbi-
dokban dus réteg alakuljon ki. A
bekovetkezett keménységnoveke-
dés miatt a repedésérzékenység nd,

a karbonban elszegényedett hoha-
tasovezetben pedig a faraszt6
igénybevétellel szembeni ellendllo-
képesség csokken jelentdsen.

Irodalmi adatok [5], [6] bizonyit-
jak, hogy a C diffizids egyiitthatdja
a Ni tartalom novelésével csokkent-
het6 (1. tabldzat). Kb. 30%-o0s beol-
vadassal szamolva, az 1 sorszamu
varrat a 23/12, a 2 sorszamu a
20/20, a 3 sorszamd a 20/35 tipusu
acél, az 5 sorszamu pedig a 70%
Ni+20% Cr tartalmu nikkelotvoze-
i hegesztdanyaggal késziilt parna-
‘6tegek elsd varratsoranak tekint

. Mardszer: 2% HNO3

1. dbra

o

'Maroszer: 2% HNCs

H

het6 jo kozelitéssel, A 3547 mins-
ségii csdanyagon. Jol lathato, hogy
500 °C-on példaul a 9,5% Ni tartal-
mu varratokban a C diffdzids té-
nyezdje kb. egy nagysagrenddel na-
gyobb, mint az 50% Ni tartalmuaak-
ban, de kb. 750...580 °C-on az
utébbi varratokban is annyi az
értéke, mint az eldbbi varratokban
500 °C-on. A 700 °C koriili h6mér-
sékleteken végzett megeresztéskor
az 50% Ni tartalmd varratokban a
diffiziés tényez6 csupdn negyed
része a kis nikkel tartalmu varrato-

kénak.

2. dbra
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1. tdblazat. A C diffiziés tényezdje

ver. 10710 2/

Sor- A varrat Hémérséklet oC
szdm 6sszetétele 500 600 700 800
1. Fe+16,1Cr+ 9,5Ni 1,40 25 150 550
2. Fe +16,1 Cr + 14,2 Ni 1,00 18,6 114 409
3. Fe +16,1 Cr + 23,6 Ni 0,60 8,6 78 306
4. Fe +16,1 Cr + 33,5 Ni 0,30 53 44 252
5. Fe+16,1Cr+50 Ni 0,15 35 38 200
ésszefoglalé mar néhdny 6ra elteltével is jelentds  tett kapcsolat létesitésének  fébb

A bemutatott vizsgalati eredmé-
nyekbol jol érzékelhetSk azok a hi-
bik, amelyek a til nagy hémérsék-
leten iizemel§ fekete—fehér kitések-
ben fellépnek. A szakemberek koré-
ben egyre inkdbb az a vélemény
alakul ki, hogy az ausztenites CrNi
acélelektrédakkal csak olyan varra-
tok készithetSk, amelyek tizemi hé-
mérséklete 300 °C alatt van. Legfel-
jebb a 20/35 tipusi elektrédakkal
készitett varratoknal engedhets
meg 400 °C, de ezt a hegesztSanya-
got e célra nem szoktak felhasznal-
ni. Tekintettel arra, hogy az auszte-
nites CrNi elektrédaval késziilt var-
ratok 700 °C koriili hémérsékleten

kdrosodast szenvednek, felhaszna-
lasuk csak olyan helyeken engedhe-
t6 meg, ahol hegesztés utin meg-
eresztés nem sziikséges. [7]

Abban az esetben, ha a hegesz-
tett kotés tizemi hémérséklete a
350 °C-t tdllépi vagy a hegesztés
utan 1...2 éran at 700 °C koriili
megeresztés sziikséges, nikkel 6t-
vozetd, 70/20 tipusi hegesztdanya-
got kell felhasznalni. A gyakorlati
tapasztalatok és a tiblazat adatai
alapjan azonban kijelenthetd, hogy
az tizemi hoémérséklet ebben az
esetben sem lehet 550...560 °C-
nél nagyobb.

Az elmondottak értelmében te-
hat, az 5. dbrdn bemutatott hegesz-

5. dbra

1épései:
1. Elémelegités 250 . . . 300 °C-ra

2. Parnaréteg (P) készitése 6...8
mm vastagsigban nikkel 6tvi-
zett (70/20 tipust) hegesztd-
anyaggal

3. Hités 150...200 °C-ra allé le-
vegdn, a maradék ausztenit at-
alakitisa céljabol, majd anélkiil,
hogy tovabb hilne

4. Felhevités 700-720 °C-ra. Meg-
eresztés két éran at, majd hités
max. 200 °C/éra sebességgel

5. A pdrnaréteg feliiletének koszo-
riilése, penetracios repedésvizs-
galat

6. KotShegesztés a parnaréteg és a
kozdarab kozott oly médon,
hogy a kozdarab hegesztés kiz-
ben 150 °C 51é ne melegedijen.
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Csovek orbitalis argon védogazas
volfram elektrédas

(AWI) hegesztésének
legutébbi fejlodési elemel

Egyre tobb mikroprocesszor ve-
zérlésti AWI hegesztogépet hasz-
nalnak csovek orbitdlis hegesztésé-
re. Cikkiink az orbitdlis hegesztés
alapvetd problémdit és a nehéziize-
mi alkalmazasra megfeleld beren-
dezések gyéartdsanak legutobbi
eredményeit irja le.

Ivgyujtas, stabilitds, az iv ener-
giaeloszlasa; az energia csatoldsa az
alapanyaghoz; az energia atalaku-
lidsa az alapanyagokban; a folyé-
kony hegfiird6 kialakuldsa és stabi-
litdsa, a szilardulas.

Amig az energiadtalakulas és a
hegfiird6 kialakuldsa foleg kémiai
vonatkozasy, a fentebb emlitett tob-
bi probléma a berendezésekhez
kapcsolodik, és az dramforrdsok ki-
alakitisa révén nyer megolddst. A
hegfiird$ stabilitdsa és a hibamen-
tes szilardulés fiigg ugyan az érin-
tett anyagoktdl is, de a folyamatos
ivvel és az elektrédabefogd varrat
feletti mozgatasanak jellegével sza-
balyozni kell azt. A feladat csak a
berendezés nagyfoki automatizala-
saval oldhat6 meg.

A jellemzd hegesztési ciklus az
anyag jellegétol fiiggetleniil az
alabbi alapvetd folyamatokbdl all
(3. dbra):

e a védOgaz aramlasa Oblités és
az elektroda, illetve a hegfiird6 vé-
delme céljabol;

e {vgyujtas;

- & gram felfutds;

sa hegfiirdd létrehozdsa allo
(mozdulatlan) elektrédaval;

e egyenletes vagy pulzalo dram-
mal torténé hegesztés (az elektroda
mozog a munkadarab felett, a hu-
zaladagolé miikodik);

s hegesztbaram  csokkentés, a
hegfiirdé ennek megfelel6en kiseb-
bedik;

ea véddgiz a hegesztést és az
elektrédat védendd, a megfeleld le-
hiilésig folyamatosan aramlik.

A fenti technolégiai 1épések
megkivant pontossiga a gépesitett-
ségtSl és az automatizaltsdg fokatol
fugg. Az egyik lényeges szempont
az, hogy az elektrodat az Osszehe-
gesztend$ két munkadarab tenge-
lyéhez megfeleloen tajoljuk, és pon-
tosan a varrat felett vezessiik. A ho-
zaganyagot pontosan az ivbe kell
adagolni; az adagolasi sebességet a
hegesztési jellemzoknek megfele-
16en kell beallitani.

Gépesitett AWI hegesztés

A gépesitett AWI hegesztéskor
az elektrodabefogot egy olyan ala-
timasztasra szereljik, melynek ré-
vén az elektréda mozgisa a mun-
kadarab felett pontosan szabalyoz-
hat6. Az aldtimasztds meghajtisa
lehetdvé teszi, hogy az iv a varrat
felett korbejarjon.

A hozaganyagot (hideg huzal)
vezetdestics segitségével vezetjik a
varratba. A csics helyzete az elekt-
rédahoz képest allithato. Egy hajto-
mii teszi lehet6évé, hogy a hozag-
anyagot elore beallitott sebességgel
adagoljuk.

A hegesztési sorozat beinditasa
el6tti igen fontos tevékenység az iv
mechanikai bedllitisa. A kezel6nek
pontosan be kell dllitania az elekt-
réda és a huzaltovabbité csucs
helyzetét a munkadarabhoz képest.
A paramétereket j6l megvilaszthat-
juk, ha azonban a mechanikai beal-
litds nem pontos, a hegesztés min6-
sége igencsak a kivanalmak alatt
marad. Egyszerfien gépesitett be-
rendezésnél a kezeld tapasztalata a
mindség 6 tényezdje marad.

Az AWT hegesztés
automatizalasa

Az AWI hegesztés automatizdla-
sa mas technolégidkhoz hasonldan
a tomegtermelésben ér sokat. Emel-

lett az automatizdlds a hegesztés
mindségére és a megbizhatosagra
ad biztos médot. Az automatizalds
kiterjedése a hegesztési folyamat
Osszetettségétdl fiigg. Az automati-
kus hegesztés tehat tobb 1épcsdbol
all.

Az elsd 1épcsd a paraméterek
megvalasztisa a vezérlOpanelen. Ez
a tevékenység a hegesztési paramé-
terekre és a ciklus egyéb funkcidira
igaz. A hegesztési ciklus végrehaj-
tasara altaldban biztonsagi és riasz-
tokésziilékek feliigyelnek.

A masodik 1épcsében, bizonyos
elektréda helyzetekben egyéb elore
beprogramozott paramétereket le-
het az dram-id$ gorbéhez illeszteni.
Az automatizdlasi szint a vezérloér-
zékel6kkel valé real-time figyelés-
sel 1épésrol 1épésre novelhetd. Nyil-
véanvald, hogy a bonyolultabb he-
gesztési ciklushoz igen preciz el6-
készités sziikséges.

Csovek
orbitalis hegesztése

A f6 problémdk

Egyre tobb kiilonbozd anyagu és
méretli csovet hegesztenek AWI
technoldgiaval. Ha a cs6 alakja és
mérete lehetOvé teszi, a hegesztés-
kor az elektrodat rogzitik, és a ¢so-
vet forgatjak. Ha a forgatds nem le-
hetséges — példaul vegyipari és ero-
miivi nagy csOszerkezetek gyartasa
soran —, a hegesztéskor a csd rogzi-
tett és az elektrédafogd forog kori-
16tte.

A rogzitett csovon végzett kor-
varrat hegesztést nevezziik orbita-
lis hegesztésnek.

Csovek hegesztése soran fontos
probléma a hegesztett teriilet nagy-
mértékii felmelegedése. A varrat
kornyékét a csé koriil korbeforgd iv
altal keltett héenergia melegiti.

IV. évfolyam 1993/3



Technoldgia

27

12H

Gravitdcid

6H
1. dbra Gravitdcids hatds az orbitdlis hegesztésnél

2, dbra Hémérsékletséabdlyaéds i'rﬁpuléusbé dram
alkalmazdsdval orbitdlis hegesztés sordn

Ha tehét az iv energiabevitelét a
hegesztés  elérehaladtdval nem
csOkkentjiik, a hegfiirdé mérete és a
hé dltal érintett teriiletek fémtani
valtozdsainak mértéke folyamato-
san no. Ezek a szempontok csovek
hagyomaényos és orbitilis hegeszté-
sénél is fontosak.

Az orbitilis hegesztés azonban
gyakran kritikusabb, ugyanis a he-
gesztést minden helyzetben (9, 12, 3
és 6 Ora) el kell végezni, a helyzetek
kozOtti dtmenet pedig folyamatos
(1. dbra). Minden helyzetben fontos
a hegfiird6 egyenstilya, azaz bizto-
sitani kell, hogy a nehézségi erd és:
a feliileti fesziiltségb6l adédé. erd
egyensulyban legyen.

Gyakran alkalmazzdk a 2. ibrin
vdzolt megoldast. A hegesztGaram
pulzaldsdnak technikajit az jellem-
zi, hogy a rovid ideig tarté energia-
csucsok a hegesztés teljes mélysé-
gében biztositjik az sszeolvaddst.

A csicsot cSékkentett'en_ergiakibo-

csatds koveti, amely azt teszi lehe-
tové, hogy a hovezetésnek koszon-
het6en a hegfiirdd lehdljon. Ily mo-
don a hegfiirdé nem n til nagyra,
hanem szabalyozhaté marad.

A mdédszer hatékonysiga az im-
pulzus dramfelfutisinak idGtarta-
matol nagymértékben fiigg. Az id-
tartam olvasztasi célbdl igen rovid
kell legyen, igy a munkadarabba

val6 hobevitel is révid. A médszer
alkalmazdsdval elérhetd eredmény
természetesen a magas és az ala-
csony impulzusok hosszisigatol,
az impulzusok frekvencidjitél is
fligg.

A paramétereket az dsszehegesz-
tendé csdvek falvastagsigahoz és
anyagjellemzdihez  kell igazitani.
Az dramforrést tigy kell megvélasz-
tani, hogy megfelelGen 1épcsSzetes
impulzusokat tudjon adni (3. 4bra).

A masik megoldas, azaz az dram
és/vagy az elStoldsi sebesség vil-
toztatdsa a hdciklusra vald hatdsa
miatt sokkal nyilvinvalébb. A be-
rendezés Osszetétele a programoza-
si igénytdl fiiggben valtozik, kiilo-
nds tekintettel a programlépések és -
a befrandé paraméterek szamara.

Gyakorlati megfontoldsokbé! az
impulzus: médszer jobban kedvelt
és gyOkhegesztéshez vagy egyréte-
gl varrathoz rendszerint elegendd
is. Jénéhdny alkalmazdshoz tehat
ez az egyszerii hegeszt6aram prog:-
ramozds megfelelonek bizonyul. A
tobbi paraméter csak bonyolult al-
kalmazédsok sordn sziikséges.

Mdgneses transzduktoros. tdpegysé-
gek o Mdgneses er6sitknek is neves
zik ezeket a berendezéseket. A szeé:
kunder dramot a szekunder tekercs.
kivezetéseinek sorozatarél kapjuk.
Az indukcid értékét a magneses kor
telitettsége révén szabdlyozzuk, er-
re-egy vagy tobb eldmégnesez6 te-
kercset hasznalunk. A zart méagne--
sés dramkorok magneses dramldst
tesznek lehetévé. o

Ezzel a-technologidval 3-320 A
teljesitményti, -5 Hz ' impulzusiy,
+1% pontossdgl tapegységet gyér:
tottak. Az ilyen tipegységek egyik
alapvet6: elénye az, hogy kis  he-
gesztdaramot nagy stabilitassal ké:
pesek leadni. A f6 hétrényuk a
nagy reakci6id6. :

Tirisztoros tdpegységek o Ezekben .
a tdpegységekben a f6 hid diédait
teljesitménytirisztorokra = cserélték,
amelyek valéjiban ki-be kapcsolha-
t6 diéddk. Az ilyen tapegységek ki-
fejlesztésének: f6 oka a koltségek
csokkentése volt. Ezeket a“tipegy-
ségeket a Polysoude-ndl legfeljebb
250 A dramerGsségig hasznaljék or-
bitalis hegesztéshez.

3. dbra Sematikus  orbitdlis hegesztési ciklus.
Fentrdl lefelé: ()'blﬂégdz, zdrt kamra védigdz, ff;/
védégdz, dram, /‘e]forgds, hozaganyag - huzal,
fufesziiltség szabidlyozds, lengetés
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Az ilyen: tapegységeket a kis te-
hetetlenség jellemzi,
mazhat6k

tat.

Tranzisztoros: tipegységek . A leg- -
bonyolultabb.. tipegységekben -1ég-
hiitéses. tran21szt0regysegeket al-
kalmaznak az dram szabilyozasara: -
Ezeket: a ‘tranzisztorokat a-hegesz-

tdaram korbe sorosan kotik be, és

igy miikodnek, mint egy egymagé-
ban &ll6. tranzisztor.” A -Polysoude-

altal a tdpegységekben haszndlt.
alap tranzisztor egység példaul 75

A teljesitményi. Négy egységet
egyidejiien alkalmazva“egy 300 A
névleges. teljesitmény i’ tapegységet
kapunk; ez a.teljesitmény a legtobb
orbitalis hegesztéshez elegendd.

Ezekkel -a: t‘zip‘egység'e'kkel‘ a ve-
zérl6berendezés . - igen.

az_aramimpulzusok- alakja s igen

sokféle: lehet.. A: tranzisztoros: tdp=

egységek gyors. reakcidideje kétféle
impulzust tesz: lehetévé: A legfel-
jebb 50 Hz frekvencijd héimpulzu-
sok gyors, Ugynevezett metallurgiai
impulzusokra - is raépithetck. A
gyors impulzusok  frekvencidja 50
és 10 000" Hz kozott: valtoztathatd.

e 1)

Mo
FBH5 B

—

ezért alkal-
impulzushegesztéshez. -
A hat tirisztorbol all6. hid hatfazisy,
igen kis liiktetésii adramot szolgal-

szinkronizalasa -

rugalmas
aramvezériést: képes vegreha]tam,,

Remote control

Ezzel a szolgaltatassal a hegesztés
~mélysége és a fém szemcseszerke-

zete befolydsolhatd.

 A hegesztési ciklus.

szabalyozdsa :
A hegesztési folyamat- szabdlyo-

zasanak 1ényeges-eleme a hegeszto-
fej val6sdgos mozgasanak szigord -
*(0sszehangoldsa).. -
A hozaganyag el6tolas inditasa, le--
allitasa, a hegesztési vagy a huzal

sebesség véltoztatdsa, az dram-fel-,

lefutds stb:,-mind a. hegesztéfejnek
_a - munkadarabhoz
‘mindenkori- helyzetéhez van koz-
vetleniil hangolva, és hem az id6-

sebesség - paraméterek: hatérozzak

‘meg azokat.’

A pontos idG-sebesség. vezérlés
hidnya miatt nehéz-a hegesztési pa- -
raméterek. értékelése. Impulzusge-.
nerdtorral- 1étrehozott 360 db:360°- -
os impulzus kb. 1°%-0s felbontdst ga-:

rantal. Ez egy 114 mm kiilsé atmé-
r&jii csb-esetén' 1. mm-t jelent: -

Kétféle kialakitisu hegesztéegy--

séget “alkalmaznak manapsig.” Az
elsd. tipusban a logikai funkcidkat

és a motorvezérls-aramkoroket egy

nyomtatott, integralt dramkori- la-
pon helyezik el. Az ilyen elven mi-
kodo egységeken a felhasznalo: igen
gyorsan tud alkatrészt cserélni.’

Torch rotation
connection

Water
coupling

viszonyitott -

: i

A hegesztési. paramétereket . —
példaul: aramerdsség, ido. stb. -
rendszerint digitdlisan.lehet beirni.
Ezt a:vezérlpulton felrajzolt jelek
segitik.. Az impulzusok  bedllitasa
numerikus uton torténik; egy nagy--
pontossagu (0,1%) beépitett 6ra ad-
ja az id6kalkulacié alapjat.:

A pontossigra az energia helyes:
elosztasa. és az: dllandé" mindségi
hegesztés  biztositdsa  miatt- van
szitkség:.

A ma51k fa)ta vezerloegysegben

a mlkroprocesszor nem csupan a:

hegesztési ciklust vezérli, hanem a
mozgasokat és-a kiegészit6 funkcio-
kat is programozza: A legutobb ké-
sziilt gépeken- a mikroprocesszor
memoriaja 16 kiilonb6z6 paraméter

programozasat €s99 1épésii hegesz-

tési. ciklus. modositasi-1épesdt tesz:
lehetévé. A kor minden-4°9-0s:szek-

“tordra megadhatd egy 16 paramé- - -

terbdl:all6 "csomag". 6 paraméter az.
aramerdsségre ésaz:idore, 10 pedig
a kiilonboz6é mozgdsokra. vonatko-

- zik. Ez.még a legbonyolultabb: he-

gesztési- folyamathoz is tobb mint
elegendo. .

A program elballitasara, illetdleg
a hegesztési informaciok taroldsdra
tavszabdlyzd dobozt vagy PC kis-
szamitogépet. haszndlnak. Az egy
bizonyos alkalmazdshoz dsszedlli-

Workpiece: voltage
connection

-+

|
|
Electrode” valtage
connection

I

4. dbra: Az orbitdlis.cs6 hegesztd rendszer (Polysaude)

Gas
coupling

incorporated
wire. feeder
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5. dbra: Polycar tpusii hegesztdfej 168 mm-ndl nagyobb kiilsé dimérdji csivekhez,
AVC fofesziiltség vezériléssel, keresztirdnysi mozgatdssal és beépitett huzaladagolsval

(Polysoude)

6. dbra: Jellemz6 rozsdamentes acél varratkeresztmetszetek 1,6,2,8, 16,5 és 7,5 mm csoveknél

tott program tehat barmikor elghiv-
hatd, a hegeszt6mérnok felszabadul
a paraméter beirds unalmas mun-
kéja és a 1épések ellendrzése alél.

A legbonyolultabb mikropro-
cesszoros vezérlegységek lehetdvé
teszik, hogy a hegesztdfej mozgdsa
és a huzaladagol6 sebessége is pul-
zalo legyen. Ezekben a késziilékek-
ben az elektréda/munkadarab ta-
volsdggal szabalyozzik az ivfe

sziiltséget, a hegesztdfej lengetése
€s az el6-, védo- és utégaz mennyi-
sége is bedllithato.

Hegesztofejek

A hegesztdfejek kialakitdsa na-
gyon fontos jellemz6. A fejen van a
villamos motorral hajtott forgatébe-
rendezésre rogzitett elektrodatarto.

A forgatSberendezés nagypontos-
sagli fogaskerékhajtémiivon ke-
resztil viszi korbe az elektrédatar-
tét a csovon. Orbitdlis hegesztéssel
csovet cs6hdz vagy csovet siklap-
hoz lehet hegeszteni. A hegesztéfej
kialakitdsa az alkalmazéstdl, a cs6-
atmérGtol és a csGanyagtol fiiggden
valtozik. -

A vegyiparban és az er6miivek-
ben 4-370 mm kiils$ atmérdji, 1-10
mm falvastagsigi csoveket hasz-
nilnak. A csovek anyaga rendsze-
rint ausztenites vagy ferrites rozs-
damentes acél, aluminium, titan,
vagy rézotvozet.

Cs0 hegesztése cs6hoz

A hegesztSfejek a minden hely-
zetben valé konnyi szerelhet§ség
érdekében U alakdak. A rogzits-
szerkezet dltalaban llithaté a kii-
16nboz6 cséméretekhez. A legna-
gyobb atmérg éltaliban a legkisebb
atméré kétszerese. Allandd csdat-
mér6hoz a hegesztifej inkabb 180°-
0s héjszerkezetii. A 350 mm-nél na-
gyobb kiils6 atmérsjii csévekhez
csGhegesztd traktorokat alkalmaz-
nak. A 90°-os élelokészités 3 mm-
nél vékonyabb fali csévekhez meg-
feleld.

Nagyobb falvastagsigii csovek-
nél U, V vagy Y végprofilt és tobb-
rétegili varratot hasznalnak. A hu-
zaladagold kiilonallo, ha van szi-
mara hely. Ha nincs, akkor a mini-
orsés adagolét kozvetleniil a fejre
szerelik. Tobbrétegii varrat esetén a
hegesztdfej lengetése és az ivvezér-
Iés csaknem mindig sziikséges. A
forgat6-, a huzaladagols-, a lenge-
to-, az fvszabélyozé motort az auto-
matika vezérli.

Cs0 hegesztése siklaphoz

Ez esetben is kiilonb6z6 kialaki-
tasokkal talilkozhatunk. A csdvek
a csofal homlokfeliiletébd] kiemel-
kednek; a csdvek a csofal kiilsé sik-
javal egy szintben vannak; néha a
hegesztést a furat belsejében, a cs6-
fal hatso sikjaban kell végrehajtani.
Ezeket a hegesztéseket pisztoly ala-
ki hegesztofejjel lehet elvégezni. A
hegeszt6fej poziciondldsa a csébe
tolt cserélhetd —az orso tengelyére
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szerelt — kozpontosité szerszammal
torténik. A vizhiitéses elektrédatar-
t6 az orsé végén talalhato.

Osszefoglalas

Az AWI hegesztés az orbitalis
hegesztés egyik legalkalmasabb
modszere, mivel a hegesztGaram és
a huzaladagolds egymadstol fiigget-
leniil valtoztathatd. A hegfiirdd
minden helyzetben valé kezelése
gy érhetd el, hogy a nehézségi

ert és a feliileti fesziiltségbol ado-
dé6 ert egyenstlyban tartjuk. A jo
beolvadés és a tilmelegedés elke-
riilése tigy biztosithat6, hogy a he-
gesztbaramot pulzéltatjuk. A he-
gesztéshez folyamatos paraméter-
vezérlésii és gyors reakcidideji tap-
egységek sziikségesek. Ezek a tip-
egységek tirisztorosak vagy tran-
zisztorosak lehetnek.

Bonyolult alkalmazasok esetén a
paraméterek programozasa mikro

s gézhegesztésre /G/J

B bevontalektrodas kézi (E),

B CO0,, argon vagy keverékgazas fogyodelektradas (F),

M argonveddgazas volframelektradas (W)

H egyéb eljarasokra (pl. fedettivii hegesztd /F1/,
betonacelhegesztd /BE/)

ivhegesztésre, vagy ezek kombinacidjara

W

szamitogéppel torténhet. A hegesz-
tofejeket aszerint osztjuk fel, hogy
csovet csBhoz vagy esofalhoz kell
hegeszteni. Vastag falii csovek he-
gesztéséhez olyan fejeket haszna-
lunk, amelyek lengetdvel is rendel-
keznek. Az ivfesziiltség szabdlyo-
z4s figyelése az orbitélis hegeszts-
gépek egyre fontosabb szolgéltata-
sa. A mai orbitilis AWI hegesztoge-
pek az intelligens alomgépektdl
nem allnak tavol.

Fordftotta: Gyulai Lajos
(GEPER Kft.)

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.
az IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET jogutédia

1148 BUDAPEST, FOGARASI UT 10-14.
POSTACIM: 1581 BUDAPEST, PF. 29
TELEFON: (36 1) 252-3444

TELEFAX: (36 1) 183-7147; TELEX: 22-6263

W 120 ORAS ALAPFOKU /G1, E1, F1, W1/ I 200 /F2, W2/, 240 /G2/, ILLETVE 280 ORAS /E2/
AGAZATI SZAKMUNKASKEPZO TANFOLYAMRAE MINOSITESRE MSZ EN 287 SZERINT,
IGENY ESETEN TUV KITERJESZTESSEL

KISLETSZAMU, 12 ILLETVE 6 FOS CSOPORTOKBAN, AZ ELSO, VAGY AZ ELSO ES MASODIK

MUSZAKBAN.

JELENTKEZES VAGY TOVABB! INFORMACIO: a 1633-687-es telefonon Orinénél személyesen,

vagy levélben az Ipari Technol6giai Centrum Kit. fenti cimén.
A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA az igényelt képzéstdl, illetve a képesitéstdl, vagy a mindsi-

téstél figgden megegyezés szerint.

SZEMELYIi FELTETEL: alapfoku képesitéshez 8 altalanos, szakmunkas képesitéshez, mindsités-
hez betanftott vagy alapfoki hegesztSi vagy kapcsol6dd szakmunkasbizonyitvany.
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-véddgdzok) KECSKEMET Urhajés utca 3, Asvanyhatsor 12, Erdész it 1.
1078 Budapest Szigma-Bay Vasker, &t o 93/311-515 2 62/326-899/10 B 34/311-941
Nefelejcs u. 39. 6000 Kecskemét B Fax: 92/373-200 62/325-798 Fax: 34/311-199
o 122-1459 Matk6i (it 16. Fax: 62/330-508
Fax 142-9179 T 76/321-764 OROSHAZA ) VAc
76/322-987 Vasex Kit. SZEKSZARD Véci Magasépitd Kft.
DEBRECEN Fax: 76/321-764 5900 Oroshéza Metalloglobus 2601 Vac
Ferro-Metal Bt. ] Tordk Ignic u. 40. 7100 Szekszérd Csatamez6 u. 4-6.
4028 Debrecen KISVARDA o 68/312-930 Paldnki utca 11. o 27/316-399
Szoboszlai it 50. Varosi Kérhaz - Fax: 68/383-843 ™ 74/316-538 Fax: 27/316-409
o 52/328-591 (csak ell. gazok) 74/316-028 B
© 52/310-649 4600 Kisvérda PECS 74/316-133 VECSES

Fax: 52/326-488 Arpéd u. 26. Mecsekirads Kft. Fax: 74/316-364 Karzol Kft.

™ 44/371-190 7634 Pécs . e 2220 Vecsés
DOROG ] Nyugat Ipari it 1. SZEKESFEHERVAR FSu. 1,
Gas-Carbona Kit. LABATLAN o 72/325-905 Korona Rt, a: 60/310-137
2510 Dorog Unifer Kft. 72/327-777 Fecskepart, Vas-(Uvegbolt 1-584-096
Rékocai F. utca 3. 2541 Labatlan Fax: 72/312-781 8001 Székesfehérvar i
T 33/331-411/340 Sallai v. 6. o fFax: 22/315-424 VESZPREM
Fax: 33/331-106 = /Fax; 33/361-714 SALGOTARJAN Komfort Kft.

Piro Kft. SZO0LNOK 8200 Veszprém Vastelep

EGER MARCALI 3100 Salg6tarjan Primo Kit. Hézgyari 0t 7.
Present Trade Kit. PB Gazcseretslep Honvéd dt, Haris kéiz Darabéru raktsr = 88/327-053
Depo Aruhdz 8700 Marcali o 32/310-369 5000 Szolnok, Pf. 27, Fax: 88/321-431
3300 Eger Széchenyi u. 18, Fax: 32/310-369 T 56/426-010
Nagyvéradi u. 17. T 85/314-914 Fax: 56/374-799 ZALAEGERSZEG
= 36/324-600 ; SoLT Ferroglobus-Vastelep
. MOSONMAGYARGVAR Tizépker SZOMBATHELY 8900 Zalaegerszeg
ERD Isaf Kit. 6320 Solt Kémonker Kft. Hock J. utca 59.
Vasudvar-Fatelep 9200 Mosonmagyar6évar Kecskeméti u. 32. 700 Szombathely ™ 92/312-453
2030 Erd Gabona rakpart. 6. 2 Solt6 Farkas K. u. 46. Fax: 92/314-398
Erka u. 5. T 98/316-532 60/389-168 T 94/319-646
= 60/318-482 Fax: 74/316-364 Fax: 94/319-647

Kdzpont Vevdszolgalat Orvosi G4z Szerviz Termelés

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

o 156-8282, 117-9595 Iiatos (it 7-9, Hlatos (Gt 7~9. liatos tt 7-9.

Fax; 118-9726 T 127-6203 B 127-6249, 147-4143 T 148-4570, 148-4177

AGA Gaz K. Telex: 22-3344 Fax: 280-1780 Fax: 147-4198

Az A G A u J LEHETOS SEGETIKTET TEREMT AGA
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MESSER GRIESHEIM

Onbrigns hegeszrestech kg

A korben tokéletes, \\minéségi es
gazdasagos hegesztett kotes

A legtobb esetben csdéveket ma mar mechanizalva jobban lehet meghegeszteni mint kézzel.
o A kezében tartja a lehetdséget, hogy ezt az elényt felhasznalja. A MESSER GRIESHEIM GmbH

megbizhaté és kedvezé ard POLYSOUDE + ASTRO ARC orbitalis hegesztéstechnikéja Otszoros eldnyt

kinal 6nnek: i] Barmely idépontban minéségileg nagyértékl és meg/s-

meéte/held hegesztesi eredmények‘et produkalnak még a legne-

’ \

hezebb feltételek mellett is. a Az eddig
szikséges id6 kétharmadara van

szlkség a feladathoz, mivel az utdnmunkalasra

forditott idé elmarad és a vizsgalatok terjedelme

jelentésen csokken.

- "’w E] Megtakaritja a

termelési koltsé-

gek egy jelentds részet.

ﬂ A berendezést problé-

mamentesen felszerelheti vagy éatszerelheti — a

POLYSOUDE + ASTRO ARC 4tfogd rendszertechnikajanak

kdszonhetéen — az 0 feladataihoz. B A beruhazasi kéltségei mar rdvid idén belll amortizalddnak.

OMGEG:

POLYSOUDE + ASTRO ARG



Aramforrasok

Autotig PC
Szabadon programozhaté - PC
segitségével off line (zemmodban is.
A modularis felépités miatt bévithetd
egészen a "mindent tudoéig”. A
hegeszté dram tartomanya 350 A-ig
terjed.

Autotig 140 P
Szabadon programozhaté, tavsza-
balyzés, hordozhato és specidlisan a kiil-
&s beltéri szerelésekhez fejlesztettik ki.
A 140 A-es névleges dram 100%-os
bekapcsolési idé (ED) mellett is.

Autotig 250-4
Digitalisan programozhaté hegesztési
hdtével,

ciklus. Beépitett
hitskorrel.

zart

Preciziés kdrvarrat hegeszté
automata

Beépitett szabadon programozhaté
WIG-mikroplazme ‘dramforrassal.
Rotécios-szimmetrikus alkatrészek
hegesztésére fejlesztettik ki, (kiilsS
&tmeérs 3-180 mmj.

Hegesztéfejek
és -fogdk

4

hegesztéfogok csé-csékétés hegesz-
tésére alkalmasak. Ez a tipussor fedi le
& 8-220 mm-es kllsd atmérét.

MU Il AVC/BL
hegesztéfogok ivhossz-szabélyozassal
és ingamozgassal dolgoznak.

Polycar

hegesztému 100 mm-es kiilsé atméré
felett hasznélatos. ivhossz-
szabalyozédssal, ingamozgéssal és
beépitett huzalelStoléval.

MW

tipusu zért hegesztéfogok véddgaz
kamréaval a 3,17 - 114,3 mm-es
atmérdtartoményban.

TS 60

tipusl hegesztéfe], csévég falba,
alaplapba val6 behegesztéshez 8 mm
belséatmeérstél 60 mm-es kilsé
atmerdig. A modularis felépitése
lehetdvé teszi a beépitett huzalels-
toléval, ivhossz-szabéalyzéval és
pneumatikus pozicionald rendszerrel
vald bévitést,

MGO

MESSER GRIESHEIH
Lgy-eqy Kerek siker techksa

Egy komplett rendszer, hogy
‘telies korden” ol tudjon hegeszteni

Kiegészité

berendezések

Digitalis mérési érték régzité
rendszer
fellgyeli a hegesztési ciklust, rogziti és
dokumentélja a hegesztési
paramétereket.

~

Polyfil

huzalelétold, beallitémdvel és
négygdrgds meghajtoval a preciz
huzaltovébbitas szédmara.

Belsé cséfalhoz régzits és
formatéalé rendszer

amely vizhltéses és hordozhatd.
Minden alkalmazasi esetben egy

atmerdtartomanyt csak egy régzi-
tétlske fed le.

e

R

X/Y keresztszan

minden egyes tengelyiranyban 100
mm-es |okettel. Mechanizalt hegesz-
tesnél pozicionalasra, a pisztoly ingazo
mozgatasara és a feszlltségfiggd
ivhossz-szabalyozasra alkalmazzuk.

Alkalmazasok

Kézzel torténd hegesztés helyett:
mechanizdlva hegeszt csdvet
csékariméhoz...

...a legrévidebb idén belil hegeszt
Ossze csovet kihtzott peremhez...

..messzemenden automatizalva
hegeszt be csévéget falba, alaplapba. ..

...és preciz csé-csdivkotéseket hoz
létre: a MESSER GRIESHEIM GmbH
orbitélis hegesztéstechnikai
rendszerével.

Orbitalis ill. autornatizalt hegesztéstechnikal problémaingl kenzuttacios partnere: —I

l GEPER Gépek és Rendszerek
MESSER GRIESHEIM Maschinen und Systeme Magyarorszagi Képviselete

Léng-, plazma-, iézervégas - automatizalt hegesztés -

6 KFT (76/481-886) I

I autogénkészulékek. reduktorok, ldinghegeszts-, langvago pisztolyok l

L_ Forgahmazds - Wevdszolpdlat - Srenviz _I

MG O

MESSER GRIESHEIM GmbH

Kéd: 11
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| MASTERTIG 1500
MASTERTIG 2200

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

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

A MASTERTIG a legkorszeriibb invertertechnikin alapulé6 kézi és AWI (MMA-TIG)
ivhegesztGgép, amely két teljesitménytartominyban késziil. Kis méreténél és tomegénél fogva
kiviléan alkalmas szereld, javit6 hegesztési munkikhoz, de j61 hasznélhaté ipari termeldi
feladatokhoz is. J6 ivgytjtisi készséggel és kivil6 dinamikus tulajdonsigokkal rendelkezik,
igy a legkényesebb hegesztési feladatokra is alkalmas. Egyardnt hasznilhat6 kézi és
impulzusos AWI/TIG eljirisra. A gaz el6- és utinfolydsi id6, az dramlefutds ideje allithato.
A hegesztés inditisa érintéses vagy nagyfrekvenciis gyijtissal lehetséges.
Alkalmas 2/4 iitemi hegesztési mod végrehajtisira is. A hegesztogép lassiimpulzusos-AWI
hegesztésre is alkalmas a kovetkez6 paraméterekkel: impulzusaram max. 150/220 A;
impulzus arinyérték: 10-75%; impulzus frekvencia: 0,02 - 1,5 sec/50-0,7 Hz/.

Miiszaki adatok

Kéd: 17
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Nagy nyereség
a D. O. C. rendszerrel

Az 1j eljaras 30%-kal negnéveli
a hegesztési sebességet, s akdar
35%-kal csokkenti az energiafel-
haszndlast.

A MIGATRONIC megalkotta és
bemutatia a Dynamic Oxide
Control (D. O. C\) eljardsit, amely
egy tj szabvanyos eljaras az alumi-
nium és egyéb konnyiifémek he-
gesztésénél.

Kiilonbdz6 MIGATRONIC gyéart-
manyd hegesztdgépek (Navigator
240 AC/DC, Commander 320
AC/DC vagy Commander 400
AC/DC) mér iizemelnek D. O. C.
rendszer alatt, s az eddigi tapaszta-
latok alatdmasztjak az tjitds els-
nyeit.

Hosszuidejii tesztelési vizsgéla-
tok azt mutatjak, hogy a D. O. C.
30%-kal mégnédveli a hegesztési se-
bességet, 36% energiat takarit meg
és akdr 30%-kal is csokkenti a
volfram elektréda kopdsit. Ezen
gazdasdgossigi szempontokon ki-
viil a D. O. C. rendszer biztositja a
hegesztés kivalé mindségét és mini-
mumra csfkkenti a nagyfrekven-
cids zavarokat (pl. CNC vezérlésii
gépek esetében).

Nagyobb hegesztési energia

Az utébbi években megnétt az
aluminium és egyéb konnyGfém 6t-
vozetek felhasznalasa széllitbeszko-
z0k és konténerek gyartisa terén,
kivaltva a savélls anyagokat. Ko-
vetkezésképpen megnétt az érdek-
16dés az AC/DC AWI hegesztogé-
pek hatékonysdga és a hegesztési
folyamat mingsége irant.

A MIGATRONIC D. O. C. elji-
rast az éltalinos AWI-AC eljras
Osszes ismert problémdinak megol-
désara fejlesztették ki.

Minden AWI hegeszt6 ismeri azt
a problémét, ami az oxigén jelenléte
miatt 1ép fel: egy oxidréteg képz6-
dés, a munkadarab leveg6vel vals
érintkezésekor.

Ez az oxidréteg villamosan szi-
geteld és olvaddspontja lényegesen
magasabb, mint a tiszta fémé.

A véltakozédram pozitiv félhul-
lamat haszndljuk a hagyomanyos
eljards sordn az oxidréteg felszaki-
tisdra. Mésszéval a pozitiv félhul-
lam energidja nem a hegesztésre
forditédik, hanem hové alakul a
pisztolyban, az elektréddban vagy
éppen a vizhiitd rendszerben. A
villamos iv &ltal keltett h6 70%-a a
pozitiv, 30%-a a negativ félhullam-
ban képzddik.

A MIGATRONIC t6bb éven ke-
resztiil dolgozott fejlesztd részlegé-
vel a pozitiv félhullim csokkenté-
sén, hogy megndvelhesse a munka-
darab felé iranyul6 energiaforrast.
Ennek a munkéanak az eredménye a

D. O. C.

Az energiaforris
szabalyzasa

A D. O. C. elektronikus rendszer,
amely automatikusan értékeli a he-
geszt6 flird6 tisztitisdnak sziiksé-
gességét és folyamatosan szaba-
lyozza a pozitiv félhulldim energia-
jat.

Az energiamegtakaritds 35%-ig
is megndhet a D. O. C. eljdrdssal,
mivel a gép szabdlyozza a pozitiv
energiabevitelt-az anyag természe-
tének megfeleléen. Ezaltal energia
takaritddik meg, a hegesztGaram
automatikusan szabdlyozddik, s
eredményképpen a hegesztési se-
besség akar 30%-kal is megnove-
kedhet.

Mivel a volfram elektréda a tisz-
tité folyamat alatt erds hdhatdsnak
van kitéve, a D. O. C. rendszer
30%-kal csokkenti az elektr6da ko-
pasat.

Aramforras + D. O. C.
Gj utakat nyit

A tisztitbhatas automatikus sza-
balyzdsara alkalmas hegesztGgépek
beavatdsa azon hegesztd szakembe-
reken keresztiil tortént, akik egy

héonapon keresztiil részt vettek a
MIGATRONIC hiarom AC/DC
AWI  hegesztogépek tesztelésén.
Egyarant alkalmasnak taldltdk az
anyag tisztitisdra példanak okaért
akdr vastag vagy nagyon egyenlet-
len oxidrétegek esetén is.

A D. O. C. a hegesztogépek ese-
tében Osszehasonlithatd az autdk
ABS fékrendszerével: “"amig hasz-
ndlod nem gondolsz erre az auto-
matikus  biztonsdgi rendszerre,
holott jeges tton nélkiile nem ve-
zethetnénk autét” - mondta az
egyik hegesztd.

A MIGATRONIC NAVIGATOR
¢s COMMANDER sorozati he-
gesztogépei rendelkeznek a vilig
egyik legerGsebb inverterén alapuld
aramforrasdval. Csak ennek. ké-
szonhetben lehetséges hozzakap-
csolni a D. O. C. rendszert, mint
elektronikus rendszert, amely kiak-
nazza az dramforras lehetdségeit,
hogy kivalé mindségiit AWI hegesz-
téssel is csokkentsiik a koltségeket.

A MIGATRONIC NAVIGATOR 240 AC/DC egyike
azon hegesztdgépeknek, amelyek a D.O.C. rendszer alap-
jan mitkédnek

Forditotta: a dén "Miszaki Ujdonsig"
szakkcikkébol
Kovidcs LdszIé miiszaki vezetd

(MIGATRONIC Kft.)

IV. évfolyam 1993/3
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Hegesztéanyag felhasznalok
figyelmébe!

Védégazas és tedéporos
hegesztéhuzalok

Az ISAF S. p. A. (Trento, ITALY) mdér évek &ta jelen van a magyarorszagi hegesztéhuzal
piacon. A nemrég alakult ISAF Kft. az elézd év végén megkezdte a magyarorszagi
gyartést. A kordbban importbdl szédrmazé kitlind mindségu huzalt ezentll hazai
yartésbdl minden eddiginél kedvezdbb szdllitasi feltételekkel és arakon biztositjuk.
qjat gydartdsa termékeken kivll a hegesztés mas terlletén is gazdag valasziékkal
dllunk vevdink rendelkezésére:

Védogdazas hegesztéhuzalok

telies méretvalaszték SG2 és SG3 mindségl huzalokbdl

jaratos méretekbdl azonnali kiszolgdids

2 0.6 és @ 0.8-as méretbdl 5 kg-os csomagoldsban is

menet-menet mellé tekercselt huzalok

garantalt mindség, mdbizonylat

Fedett ivii hegesztGhuzalok

e 52 &s S3 mindségben a jaratos méretekbd! azonnali kiszolgdlds

e 30 és 100 kg-os csomagolds

Bevonatos elekiréddk

e a j6lismert EB-s &s ER-es elekirdddk helyett az azoknak megfeleld OK markajell
elekirdddk

¢ klldnleges hegesztdanyagok aluminium, dntdttvas, szinesfémek hegesztéséhez

o kopd&sdlld felrakd anyagok

Hegesztoberendezések és tartozékaiik

o HETRA transzformdatorok és egyenir@nyitdk

Hegesztdg&zok

¢ AGA hegeszté-gdzpalackok téltése és bérbeaddsa

% ISAF Hegesztéanyaggydartd és Kereskedd Kft.
" 9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
M Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf. 27.
7 Telefon: 98-16532, Telefax: 98-16344

Kéd: 18
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Dr. Balogh Andrds (Miskolci Egye,terﬁ)

Forgasszimmetrikus,
dorzshegesztett kétések
szivossagvizsgalati problémai

A szabvinyositott szivéssdgvizsgilati eljardsok
omlesztt hegesztés és lemezcentrikus volta sziiksé-
gessé teszi olyan 1j mdédszerek kidolgozdsit, ame-
lyekkel a hengerszimmetrikus tompakotések. is vizs-

gdlhatdk: A cikk ittekintést ad a-legfontosabb széba

johets szivéssdgvizsgalati.- lehetdségekrdl, majd
konkrétan foglalkozik a 300 J-os maximdlis energiju

ingds. iitdgépeken: elvégezhetd -iitvehajlité vizsgila--

tokkal.. A. Charpy és.kvézi-Charpy féle prébatestki-
alakitdsok . sszehasonlitisa: C45 jelii ridacélbél
dorzshegesztett kitésekkel tortént.

Bevezetés
A dorzshegesztést az ipari gyakorlat mar mintegy

harminc éve sikeresen alkalmazza felerészben vagy
egészeben forgasszimmetrikus - gyartmanyok kotésére.

A féleg. rid(szert) és/vagy csoelemeket tartalmazd

dorzshegesztett kotések geometriailag jelents mérték-
ben kiilonboznek a lemezkotésektd]l, masrészt — 1évén a
dorzshegesztés szilard fazisu, hozaganyag nélkiili saj-
tolohegeszts eljards — a kotésekbdl hidnyzik a varrat.
[1] Az el6z6 két tartalmi eltérés miatt a hegesztésen be-
Lil ma-is tdlsilyt képviseld omlesztd hegesztésekre ki-

dolgozott —és nagy volumenben szabvanyositott — ko-

tésvizsgalati eljardsok a dorzshegesztett kitésekre koz-
vetlentil nem alkalmazhat6k. Ugyanezek a nehézségek
meriilnek fel a tobbi olyan sajtolé hegeszté eljarasnal
(leolvasztd és zomit ellenallds-tompahegesztés, diffi-

zios hegesztés, sajtol6 gazhegesztés, csaphegesztés, for-

goives sajtoléhegesztés, kovacshegesztés, hidegsajtold
tompahegesztés, sajtolé termithegesztés stb.) is, ame-
lyekkel rid-rid, rid—cs6 vagy cs6—csé kapesolatok 16-
tesithetSk.

A dorzshegesztés hozzaférhets irodalménak analizi-
se-azt: mutatja, hogy ipari szinten a technoldgiai eljaras-
vizsgédlatokhoz és kotésmingsitésekhez elsGsorban a
statikus vizsgélatokat (szakitovizsgalatot és a technold-
giai hajlitévizsgalatot) alkalmazzék. Jelentés a dorzshe-
gesztett kotések farasztévizsgalatarol beszamolé publi-
kacidk szdma, ugyanakkor kevesebb figyelmet fordi-
tottak a kotések egyszeri dinamikus terheléssel szem-
beni ellendlldsédnak (a rovidség kedvéért a tovabbiak-
ban: szivéssdgdnak) vizsgalatira. Ez azért is problé-
mds, mert a tipikus dorzshegesztett kétéseket (hajtomii
alkatrész, jarmiihid, széras forgdcsoldszerszam, olaj-
ipari fiir6cs6) gyakran érik dinamikus hatésok.

A szivissagvizsgalat lehetGségei
rudjellegii tompakotéseknél

A szivossagvizsgalatok tobbnyire bemetszett vagy
el6farasztott probatesteket igényelnek, de rideg anya--
gokhoz bemetszés: nélkiili prébatestek is alkalmazha--
tok.

Szivésségviz'sgélat normal Charpy prébatesttel

A lemezanalogidbdl kiindulva a legegyszer(ibb meg-
oldas: a négyzetszelvényi, linedrisan bemetszett
Charpy probatestekre alapozott- vizsgélat. Ilyen utald-
sokat talalunk a.[2], [3], [4], [5] munkakban, amelyek--
ben a lemezkdtésekre vonatkozé nemzeti: szabvanyok-
nak megfeleloen 10x10x55 mm-es bemetszett prébates-
teket alkalmaztak:.. A nemzetkozi standardtél eltéré
méret probatesteket csak akkor vizsgaltak, amikor.  a
hegesztett darab atmérdje nem: tette lehetGvé a: 10x10
mme-es keresztmetszet kiforgacsolasat. [6] A 10x10
mm-es keresztmetszeti méretnél nagyobb prébatestek-
kel végzett vizsgilatrél nincs tudomasunk. Ennek oka.
— feltehetSen — a szokdsos ingds itdgépek geometriai
és energiakorlatjdban keresendo,

Mddositott Charpy probatestes szivdssdguizsgdlat

Abbdl a ténybdl kiindulva, hogy dorzshegesztéssel
leggyakrabban forgdstest alaki félgyartmdanyokat he-
gesztenek és ezek alakjukat hegesztés utdn is megdr-
zik, célszerdnek latszik olyan préobatesteket Kimunkdl-
ni, amelyek csak a legsziikségesebb helye(ke)n tartal-
maznak sk feliilete(ke)t, egyébként hengeresek. A
vizsgalogépekbdl adodé: kotottségek miatt ezek a
probatestek praktikusan a  10x10x55 mme-es. normal
Charpy prébatestek maédositott valtozatai: lehetnek..
Ilyen prébatestet terveztek japan kutaték [7]1 mm: hir-
magassdagban sikramunkalt felfekvd feliilettel és. erre
merblegesen a 11,5 mm atmérdji - hengeres prébatestbe
iranyulé 2 mm mély V bemetszéssel. A véalasztott mé--
retek kritikdjaként megemlitendd, hogy- a tort kereszt--
metszet ennél a prébatestnél (87,37 mm?2) eltér-a nor-
mdl Charpy prébatest 80 mmZ2-es keresztmetszetétél,.
ami az abszolut mérészdm Osszehasonlithatésagat
rontja.

Szivdssdguizsgdlat hengeres, korkdrds bemetszésii
probatesttel

Az lizemi koriilményeket legjobban utinzé préba-
testalak a teljesen hengeres, amelyen a bemetszés. hiir
irdnyt vagy korkoros lehet. A hiirbemetszésti proba-
test levezethets a Charpy prébatestbSl. A prébatest
legnagyobb hétranya, hogy az iit6gépre valé felhelye-
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zés felfekvo sikfeliilet hidnydban nehézkes, az inga
iitésirdnyanak a bemetszés tengelyére valé merdleges
helyzete csak nehezen éllithaté be.

A hengeres, korkoros bemetszésii probatestalak az
emlitett problémit kikiiszoboli, mivel a kdrszimmetria
miatt az iités mindig megfelel6 helyzetii lesz. A bemet-
szés alakjaként elfogadhat6é a Charpy V probatest be-
metszésalakja:  45%-0s nyildsszog, 0,25 mm-es
fenékradiusszal. A bemetszés mélységét célszeri ﬁgg
megvalasztani, hogy a tort keresztmetszet 80 mm
legyen. A prébatest kiils6 atmérgjét az ttdgép ta-
maszkoze és az iitGkalapacs szélessége korlatozza.

A korkoros bemetszés egytittal kikiiszoboli a hen-
geres probatestek - tetszdleges felfekvési poziciéjabol
ad6do tangencialis tjolatlansagot.

Hengeres, korbemetszési, 300 ] maximdlis titoen-
ergidju ingds utdgépre tervezett probatestet alkalma-
zott a szerz6 a [8]-ban leirt vizsgalatsorozatnal.

Dinamikus repedésterjedési vizsgdlatok

A teljesség kedvéért megemlithets, hogy az
eléfarasztott mirepedéssel (bemetszés) bir toreés-
mechanikai ~ probatestek - dinamikus  terhelésével
szivéssagi jelz6szam nyerhetd. Blink és Nibbering, [9]
valamint ide vonatkozé ITW dokumentum [10] rész-
letesen ismerteti ezt a modszert, amelyet — tudoma-
sunk szerint — Magyarorszagon els6 izben a Miskolci
Egyetemen alkalmaztak. [11]

A szivéssagvizsgalat gépi korlatai

A bemetszett prébatestes ttvehajlito vizsgalatok
lényege, hogy a két ponton aldtdmasztott probatestet a

bemetszéssel szemkozti oldalra- gyakorolt egyetlen

iitéssel kell eltorni. Az iitdgépek a mozgd témeget kor-
palyan (ingas itogép) vagy fiiggbleges iranyu, egyenes
vonalon (ejt6gép) mozgatjik.

Az iitdgépek 1ényeges paramétere az iitési sebesség,
amely régebbi elbirdsok szerint 4,5-7,0 m/s, az ujabb
kovetelmények (MSZ 105/16~79) szerint 5,0-5,5 m/s
tartomdnyban véltozhat. »

Az iitogépek maximalis kinetikus energidja rogzitett
sebesség (rogzitett esésmagassig) mellett a mozgo
tomeg (iitSkalapacs, ejtosuly) nagysdgdval valtoz-

tathat6. Ttt talalhat6 a legnagyobb kiilonbség a kétféle:

ut6gép kozott: amig az ingds itémiivek a 10x10 mm-es
fém probatestekhez mindig: elegend6 300 ] maximalis
iitdenergiaval rendelkeznek, addig az ejtdmivek leg-
nagyobb kinetikus energidjanak gyakorlatilag tet-
szbleges a felsO hatdra.

A Charpy féle itogépek még egy tovabbi korlttal

jellemezheték: mivel a probatest elhelyezésére szolgdlo
tamaszok kozotti- tavolsag. (Iy) és az iit6kalapdcs szé-
lessége (b)) adott, a hengeres probatest bemetszetlen
atmérdje (d) korlatozott:

1
d<— (U —by). (1)
S ¢

Egy I = 40 mm és by = 16 mm méretekkel jelle-
mezhetd szokdsos iitdgépen az (1) relacié értelmében
csak d < 12 mm-es probatestek torhet6k, ami a vizsgal-
haté probatestméretnek igen komoly korlatja.

by

Az el6z0kbol kovetkezik, hogy a forgasszim-
metrikus hegesztett kotések szivossdgvizsgalatara
inkabb a nagy iitdenergiaji ejtdmiivek alkalmasak. Az
ejtovizsgalat hatrdnya, hogy a Charpy féle vizsgalattal
nyert eredmények (és az erre alapozott szab-
vényel6irasok) az  ejtdmiives  eredményekkel
kozvetleniil nem hasonlithatok dssze.

Kisérletek

Ezen tanulméanyban az ingds iitdmiire tervezett pro-
batestalakokkal végzett vizsgalatainkrol szimolunk be.
A prébatestek kialakitdsa és méretei

Anyagvizsgélati kozhely, hogy a probatestkialakitds
és a vizsgélati koriilmények befolyasoljék a vizsgdlt jel-
lemz6 nagysagat. A prébatestek megtervezésekor ezért
a nemzetkozileg ismert és elfogadott Charpy V proba-
testbdl indultunk ki, a vizsgalat koriilményeit pedig az
MSZ 105/16 szami — az utdvizsgélatra vonatkozd —
szabvanynak megfelelden vélasztottuk meg.

A prébatesteket ugy terveZtﬁk, hogy a kovetkezd
elvek koziil a lehetd legtobb teljesiiljon.

1. A vizsgalat legyen elvégezhet6 egy 300 ] maximélis
litéenergiaju ingds utdgépen, dtalakitds nélkil.

2. A prébatest tartalmazzon bemetszést; a bemetszés
V alakd, 45°-0s nyilasszogi legyen, r = 0,25 mm-es
lekerekitési sugérral.

3. A probatest legnagyobb keresztmetszeti mérete
olyan legyen, hogy torés utin elférjen az
titokalapacs két oldalan [lasd: (1) osszefliggés].

4. A bemetszés mélységét az dsszehasonlithatosag
érdekében tigy kell meghatdrozni, hogy a tort
keresztmetszet nagysdga 80 mm?2-hez minél
kozelebb essen.

5. A bemetszés helye essen a kotésfeliiletbe, mivel itt
varhato a kotés legkisebb szivossaga.

6. A bemetszés korkoros vagy linedris legyen. Az
utébbi altaldnosan hdrirdnyban, specidlisan sugdr-
irdnyban késziljon.

7. A nem korszimmetrikusan bemetszett probatestek
tartalmazzanak a bemetszésre merSleges helyzeti
felfekvo sikot. ‘ v

8. Ha a vizsgalatot miiszerezett iitdgépen végzik, a
kalapdcs éle altal a nyomott oldalon okozott kép-
lékeny benyomodast az titkozési felilet meg-
novelésével korlatozni kell.

Az 1. ibrdn bemutatunk 15, a prébatest bemetszési
helyérdl szarmazé keresztmetszet varidciét. A lehet-
séges kialakitasok kiilonbozd szdmi tervezési elvet
elégitenek ki. ‘ i '

A probatestek kozos vonasa, hogy hosszuk 55 mm,
bemetszésiik (ha van) a probatest kdzepén, a kotés-
feliiletbe esik. A prébatestek d jelG atmérGje 11,5 mm
vagy annél kisebb. A lelapolasokat- 2 mm hiirma-
gassaggal képeztiik ki. A linedris és korbemetszések
mélysége véltozd, hogy a tort keresztmetszet 80 mm?
kozelébe essen. (A linedris bemetszés mélysége a Ba
valtozatndl hy, = 2,9, igy d = 11,3 mm mellett A, = 79,9
mm2. A Ca variansnal d = 11,5 mm, d}, = 10,1 mm, igy
A, = 80,1 nm2).
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1. dbra Hengerszimmetrikus dorzshegesztett kitésbdl kimunkdlhatd kvdzi-
Charpy prdbatestek. A: bemetszés nélkiil: B: linedris bemetszéssel; C: kirko-
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r0s bemetszéssel

A prdbatestek anyaga

A prébatestek elkészitéséhez dorzshegesztett kotése-
ket készitettiink. A dorzshegesztett kotések nyersda-
rabjait normalizélé hengerléssel szdllitott dllapota C 45
(MSZ 61) acélbol félsimitd esztergalassal forgdcsoltuk
ki. A C 45 jelii acél tényleges kémiai Osszetételét és ara-
nyos rovid szakitoprébatestekkel meghatérozott me-
chanikai jellemzdit az 1. tdbldzat tartalmazza.

A dorzshegesztés koriilményei

A 18 mm atmérGjd, tisztitatlan homlokfeliiletd
nyersdarabokat M 801 jeld energiatérol6s dorzshegesz-
togépen hegesztettiik a kovetkez6 paraméterekkel:

« kezdetei szogsebesség: 170 s71,

o tehetetlenségi nyomaték: 1,92 kg m2,
e hevito feliileti nyomas: 100 MPa,

e kovécsol nyomas: 100 MPa,

e kovacsolasi ido: 2 s,

e szabad rddhosszak: 15 mm,

« fajlagos tarolt energia: 109 J/mm2.

A megadott technolégidval hegesztett darabok atla-
gos rovidiilése 2,05 mm volt.

A dorzshegesztés utdn hékezelést nem végeztiink,
igy a dorzshegesztett kotésekbol kimunkélt probates-
tek a hegesztési allapotot jellemzik.

A vizsgdlat koriilményei

Az itdvizsgalatokat német gydrtmdnyud, PSd-
300/150 tipusjeld, 300 ] maximdlis itdenergidja ttogé-
pen végeztiik, szobahdmérsékleten. A vizsgélatok egy
részénél a ME Mechanikai Technoldgiai Tanszékén
osszeallitott miiszerezéssel és szdmitogépes program-
mal [12] er6—tit és er6-idd diagramok is felvételre ke-
riiltek. Ezek eredményeit egy kés6bbi munkdban ter-
vezziik kdzzétenni.

1. tdbldzat. A kisérleti acél kémiai sszetétele és f6 mechanikai jellemzdi

Kémiai dsszetétel tomegszizalékban

Acél jele Az adat forrdsa
C Mn Si P S
C45 MSZ 61" 0,42 0,50 max max max
0,50 0,80 0,40 0,035 0,035
C45 vegyelemzés 0,43 0,72 0,34 0,023 0,021
Mechanikai jellemzdk
Acéljele Az adat forrasa
R, MPa R,, MPa As, % Z,% KV, ]
C45 MSZ 61" 650 min min — min
800 430 16 — 25
Cc45 vegyelemzés 748 452 21,7 45,4 20,8

*Lényegileg megegyezik az Euronorm 83-mal és a DIN 17200-zal
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2. tabldzat. Az alapanyag és a dorzshegesztett kiotés szobahdmérsékleten mért iit6vizsgalati eredményei

A prdébatest tipusa Mérések Tort Utémunka (KV) Fajlagos
az 1. dbra sZama keresztmetszet iitdmunka (KCV),
szerint (n) db (Ap mm? atlag, ] széré:s, J relativ sz6rds, % itlag, J/em?
Aa 6 80,1 nem tortek —_ — —
Ac 6 80,1 nem tortek —_ — —
Ba 6 79,9 29,2 3,06 10,5 36,5
Be 6 80,0 238 1,94 81 298
Ca 6 80,1 26,5 2,66 10,1 33,1
Cb 1 6 80,1 27,3 2,42 8,9 341
Cb 1l 17 80,1 25,7 2,39 9,3 321
Ce 6 80,1 25,2 1,72 6,8 31,5

A Kkisérletek eredményei és értékelésiik

Az alapanyagra és az egyforma hegesztési munka-
renddel készitett dorzshegesztett kotésekre kapott
vizsgdlati eredményeket a 2. tdblazat tartalmazza.

A tablazati adatok szerint a rad alakia alapanyag
centralis részének iitdmunkdja viszonylag alacsony, a
hengerlési-normalizalt allapotban atlagosan 20,8 J. A
kisebb szivéssag az acél 6sszetételébdl, zarvanyossaga-
bdl, szemcse- és szovetszerkezetébdl kovetkezik.

A hegesztett kotésekbdl szarmazod barmelyik préba-
testtipussal meghatéarozott itémunkaérték meghaladta
az alapanyagét. Ez a tény azt bizonyitja, hogy a dorzs-
hegesztés szemcsefinomito hatasa az adott esetben erd-
sebbnek bizonyult a hengerlési zirvanysorok atrende-
z6désébdl (2. abra) eredd negativ hatdsnal.

Az Aa és Ac jelll probatestek a vizsgalat soran nem
tortek el, igazolva azt a feltételezést, hogy a hibatlan
dorzshegesztett kotések bemetszés nélkiil jol ellenall-
nak a dinamikus hatdsoknak.

A linedris bemetszésti (B jelli) prébatestek adtdk a
mért titbmunkdk atlagainak két széls6értékét (Be: 23,8 |
és Ba: 29,2 J), a korbemetszésti (C jeli) probatestek szi-
vissaga dtlagosan e két érték kozott valtozott.

Ra kell mutatnunk arra a korilményre, hogy a 23,8
és a 29,2 ] kozotti atlagos szivossagértékek az & 18-as
méretben hegesztett probatestek centrélis (11,5 mm-es)
részét jellemzik. Hasonl6an a statikus hiizészilardsigra
megallapitott sugérfiiggéshez, [13] feltételezhetd, hogy
a kotés kiilsd része ennél nagyobb szivissagi jellem-
zOkkel rendelkezik. A kotések kozépponti részén
ugyanis (kiilondsen 3—4 mm atmérdn beliil) a surlédasi
sebesség zérushoz kozeli értéke miatt a hofejlodés igen
alacsony érték. Ebbodl a sugdrmenti szivéssaginhomo-
genitasbdl kiindulva célszerlinek latszik hegesztett ko
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2. dbra A hengerlési zdrvdnysorossdg elforduldsa a kotésfeliilet kozelében.
A nyilak a kotésfeliiletet jelolik

tésekre is figyelembe venni az EN 10 025 euroszabvany
korszelvény( rudakra vonatkoz6 elirdsit, mely sze-
rint a legalabb 16 mm atmérdjii hengeres profilbdl ugy
kell az itoprébatestet (Charpy V) kivenni, hogy a leg-
kozelebbi oldalfeliilet a hengerpalasttol 2 mm-nél ne
legyen tavolabb, a bemetszés pedig befelé mutasson a
rudba.

A kiilonféle bemetszett prébatesttipusok oOsszeha-
sonlitdsa azt mutatja, hogy a probatestek alakjanak és
bemetszésének a valtozdsa (kozel azonos tort kereszt-
metszet mellett) hatdssal lehet a vizsgalati eredményre.
A matematikai statisztikai moédszerekkel elvégzett
vizsgélatok azt mutatjadk (3. tdblazat), hogy a = 0,05
szinten a kilonféle tipusi hegesztett kotések szivossd-
ga kozott az esetek 40%-adban szignifikdns kilonbség
mutathatd ki, mig 60%-aban az eltérések nem jelents-
sek. A biztonsag novelése érdekében végs6 kovetkezte-
tést csak tovabbi kisérleti eredmények utan kivanunk
levonni.
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3. tdbldzat. Az iitdmunka 4tlagértékek eltéréseinek szignifikancidja a = 0,05 szinten
A prébatest
, Alapanyag Cc CblIl Cbl Ca Be Ba
tipusa
Ba Y Y Y N N Y —
Be Y N Y — Y
Ca Y N N N — Y N
Cbl Y N N — N Y N
Cbll Y N — N Y
Ce Y — N N N N Y
Alapanyag — Y Y Y Y Y Y
Jelolés: Y: az eltérés szignifikans Irodalom
N: az eltérés nem szignifikans
) . ; [1]1 Balogh A.: A dérzshegesztett kotések szerkezeti sajatossagai.
“Egy"ertelmu a helyzet az alapanyag ¢s a hegesztett Gép, XLIV (1992). 6. sz. p. 19—22
kotés titbmunkajénak dsszehasonlitisakor: valamennyi (2] Eberhard, B. |., Schaaf, B. W., Wilson, A. D.: Friction weld ductil-
probatesttipus ugyanis azt mutatta, hogy a hegesztett ity and toughness as influenced by inclusion morphology.
kotések iitémunkdja szignifikdnsan nagyobb, mint az Welding Journal, 1983.7. sz. p. 171s—178s
alapanyagé. A kissé meglep6 eredmény inter- 3}  Tumuluru, M. D.: A par.ametric Stu.dy of inertia friction welding
pretalasakor célszerii figyelembe venni, hogy az alap- ;(;9 log’gjnoy steel pipes. Welding Journal, 1984. 9. sz. p.
. o PO . S—. S
il?yagl u,toml,,lnkala. leS.e dm,arad a szabvany}os [4] Dunkerton, S. B.: Toughness properties of friction welds in
E)VGt(E mﬁnytOI" amlbii m‘nd.en blzgfmyal a E}engerleSt steels. Welding Journal, 1986. 8. sz. p. 193s—202s
}“?.V_?to hékezelési miivelet is belejitszott, és hogy a  [5] Ecke, C. Zahigkeitsuntersuchungen an Reibschwei-
kiionbség a hegesztett kotések javara mindossze verbindungen aus un- und niedriglegierten Stahlen. DVS-
néhany joule. Verlag GmbH, Diisseldorf, 1990. p. 37—38
114 . . . 6] Hasui, A., Kira, S.: Fricti i ul f hini
A 2. tdblizat eredményei azt sugalljdk, hogy a DI Friction welding (.)f ° Phur roe machinng
v s L L : v steel. Transactions of the Japan Welding Society. Vol. 12 (1981).
kiilonféle probatestalakok koziil a legkisebb {itdmunka 1. sz. p. 8—13
a’negy sik feliilettel hatarolt CharPy \ PrébateSttél (Be [71 Hasui, A., Kira, Y.: Friction welding of titanium and carbon
tlpuS) varhaté. Az ives feliiletek megjelenésével a KV steel. Transactions of the Japan Welding Society. Vol. 16.
értékek nének: ennek bizonyitéka, hogy a legnagyobb (1985). 1. sz. p. 64—69
éﬂagos utdmunkat a Ba je]{j pr(’)batesttel mértik. [8] Balogh A., Romvdri P.: Warmebehandlung von Reibgeschweif-
teverbindungen. 8. Konferenz fiir Schweiltechnik. Budapest
1980. June 3—5. p. 263—270
Kovetkeztetések [9] Blink, W. P., Nibbering, ]. ] Proposal for the testing of weld
metal from the viewpoint of brittle fracture initiation. British
A forgasszimmetrikus hegesztett kotések szivossag- Welding Journal, 1963. 3. sz. p. 35—43 '
vizsgélatira szabvanyos eljards hidnydban tobbféle le- (10 Blink, W. P., Nibbering, J. ] Proposal for the testing of weld
P .. . . J . metal from the viewpoint of brittle fracture initiation; tentative
hetSség kindlkozik. A hegesztett kotések centralis ré- - . W 912—108—68
$b3] kivett, killonb6zd geometriaji és méreti Char fixation of the testing parameters. IIW Doc. 23121
ﬁze L 4 i & ] . o " P}’ [11] Romovdri P., Gdl I.: A torésmechanikai vizsgalatok alkalmazési
e's kvazn-C})arpy prObatEStek nem tekinthetok optima- lehetGségei a hegesztett szerkezetek szivossagi mindsitésében.
lis megoldasnak, de hasznélatukat a lemezanaldgia és Tanulmany. NME. 1978
az dsszehasonlithatdsagi kivanalom elfogadhatova te- (12 Lenkeyné Bird Gy., Major Z.: A miiszerezett {itbvizsgalat mfisze-
szi. rezési és kalibralasi problémai. MicroCAD'93 Nemzetkozi
A kotésfelilletben bemetszett dorzshegesztett Szamitastechnikai Talalkozé, Miskolc, 1993. Anyagtudoményi
kotéseken elvégzett vizsgilatok eredményei azt mu- Szekci6. p. 63—70 » o
(13] Balogh A. A dorzshegesztett kotések sugariranyu szilard-

tatjak, hogy a prébatest tipusatol fliggetleniil a
hegesztett kotések szivisabbak az alapanyagndl. A
kilonbozd prébatestkialakitdsok azonos tort kereszt-
metszet mellett az esetek 40%-dban szignifikdnsan
eltérd eredményeket adtak, amelyek els6 kozelitésben
Osszefliggésben vannak a probatestek hengeres és sik
hatérol6 feliileteinek aranyaval.

sageloszlasa. Hegesztéstechnika. 111 (1992) 1. sz. p. 30—35.
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M. |. M. Hermans, M. P. Sipkes, G. den Ouden

Rovidzarlatos ivhegesztés
jellemzo paraméterei

Characteristic features of the short circuiting arc weldin g process
Welding Review International 1993. mdjus 80—386 o.

A rovidzérlatos véddgazas fo-
gyoelektrodas ivhegesztés (GMA,
KFI) széles korben elterjedt a fém-
iparban. A révidzérlatos jelleget az
adja, hogy a hegeszthuzal periédi-
kusan érintkezik a hegfiirdovel és a
nehézségi erd, a feliileti fesziiltség
és az elektromdgneses pinch erdk
hatdsdra a fématvitel a hegesztsiv
nélkiili révidzarlati szakaszban tor-
ténik meg.

A folyamatot az 1. dbra szem-
1€16teti. A tg—t) idGtartam alatt a he-
gesztGiv hatdsdra a huzalvégen fo-
lyékony csepp képzddik, az ivhossz
fokozatosan csokken, amig a huzal
vége a hegfiirdbe nem ér.

A ty—t; idétartamban a keletke-
zett folyékony fémhid kis ohmos el-
lendlldisa miatt az 4dramerdsség
gyorsan nd és az ivfesziiltség a ro-
vidzidrlati fesziiltségre esik vissza, a
megolvadt huzalcsepp iv nélkiil a
hegfiirdobe 16k6dik. Ha ez a folya-
mat szabilyosan ismétlgdik, akkor
nevezziik a hegesztési folyamatot
stabil hegesztési folyamatnak.

A hegesztési vizsgilatok
adatai

A rovidzérlatos hegesztési 200
mm hosszi hernyévarratos préba-
darabokat tranzisztoros aramfor-
rassal (Welding Institute Transistor

R

! |
I |
{ !

—& 1(s)
4 1 1
o L
| S— 1
I bty = s

1. dbra Az dramerdsség és a fesziiltség a rovidzd-
rdsi frekvencia fiigguényében a rovidzdrlatos he-
gesztési el jrim’smilg

500) és vizhitott pisztollyal hegesz-

tették 10 mm vastag és 200 mm szé-

les, Fe 360 anyagmindségii lemeze-
ken, @1 mme-es rézbevonatos SG2.
tipusd hegesztohuzallal, 85% Ar —

15% CO, gazkeverékkel, 18 1/perc

gazfogyasztas mellett.

A jellemzd tovabbi
adatok:

e Induktivitds 6 (75%),
statikus dramforras jelleggorbe
-0,5V/100 A

e Gazfavoka atmérd 16 mm,
dramdtado csé-munkadarab

hegesztési

regisztraltdk 1 ms-onként, 4000 fel-
vétel/hegesztési varrat. A huzalels-
toldsi sebességet Strunk Messmatic
H5/1 mérbvel, a hegesztési folya-
matot Hicam K2054VV kameraval
4000 kép/s filmen rogzitették, a 2.
dbrdnak megfelel6 kapcsoldsban.

Eredmények és értékelés

A rovidzdrlatos fvhegesztés
dltaldnos jellemzoi

A hegesztési varratokat 14-22'V,
50-250 A, 25-300 mm/s huzalels-
toldsi sebesség (V) tartomanyban
készitették és az alabbi paramétere-
ket értékelték:

tavolsdg 20 mm o iv égési ideje t,
» Hegesztési sebesség * rovidzar ideje ' t
300 mm/perc e rovidzarasi frekvencia f
Az dramerGsséget és a fesziiltséget  © fématvitel tomege rovidzarlat
tranziens rekorderrel (Nicolet 410) alatt mg
Aramforras
HuzalelStolasi
<4— sebesség
Huzal- mérbeszkdz
elektréda Aramatadé
A/ favéka + -
v
S
Munkadarab
Hegesztési
folygamat x-t rekorder
figyel6
| Tranziens Szamiteaé
rekorder Zamitogep

2. dbra Hegesztési probik elrendezési vizlata
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301 - 307
f o5 ot {ms) ? 25 o te(ms}
Hms) o ty(ms)  t{ms) o t4(ms)
204 20 o
154 154
101 104 i o
[+]
y . - [
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a 25 75 125 175 225 275 325 h 25 75 125 175 225 275 325
vimm/s) = v{imm/s) =8
30+ 30+
f i ° tq(ms) ‘? 25 o t(ms)
t(ms) L4 ’a(ms) f(mS) od 1'a(rns)
204 204
15-] 15+
104 101
54 5
0 04 ——r —
c 25 75 25 s 25 25 @ g 25 75 125 75 235 275 325
v{mm/s) = v(mm/s)-—3>
25 z{IIJr: 1/352 \?’g)é lf[tai 1; 505%2)%{1[&: %6 ‘S icn)i )a Slizgllelc‘i/toldsi sebesség (v) fligguényében négy fesziiltség értéknél.
200+ 2007
* 150+ . ? 150-
f(Hz) f(Hz) .
1007 ’ 1007
507 50- ’
0 T T T T T T T 1 0 T T T T T T T T T T ]
a 25 75 125 175 225 275 325 b 25 75 125 175 225 275 325
v{imm/s) ~ v{mm/s) ~p
2004 2007
? 1504 f 150+
f(Hz) f(Ha)
100+ ) 1001 :
/.’—-\"‘"‘*'
50+ ~ 50 P
0 T T T T T T T T T T 1 o] T T T T T T T T T 1
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v{mm/s) ~§ v(mm/s) =

4. dbra A rovidzdrdsi frekvencia (f,) a huzalelStoldsi sebesség (v) fiiggvényében négy fesziiltség értéknél.

aAU=15V,p)U=17V,c)U=19V,dU=21V
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204
f ] 5 -
my(mg)
10
5] <
0 T T T T T T T T T 1 O“' T T T T T T T T T 1)
a 25 75 125 175 225 275 325 b 25 75 125 175 225 275 325
vimm/s) = v(mm/s) =
201 20+
f 154 . ‘f sl \ /
m(mg) m,(mg) i
104 ~— = 104
5- 5-
0 T T T T T T T T T 1 O T T T T T T T T T T T 1
c 25 75 125 175 225 275 325 25 75 125 - 175 225 275 325
d
v(imm/s) —g> v{imm/s} —p=

5. dbra: A rovidzdrdsi ciklusban :itvitVatliyékony férm tomege (M) a huzaleldtoldsi sebesség (v) fiigguénycben négy fesziiltség értéknél.
, ) U=21V '

a)U=15V,b))U=17V,c) U=19

Minden varratot haromszor ismé-
teltek meg, és a mérési eredmények
mindig a kapott 3 érték atlaga.
Ivid6 és rovidzarasi id6

A mért ividGket és rovidzarasi
idOket a 3. dbra diagramjai mutat-
jak négy kiilonbozd fesziiltség ér-
téknél. Az ivid6 a huzalelStolasi se-
besség novelésével eldszér csikken,
majd -emelkedik, -de  Iényegesen
nem valtozik. ‘A - rovidzarasi id6
valtozédsa hasonld jelleg, de a. val-
tozds lényegesen nagyobb. Mindkét
id6érték minimum pontja a huzal-
elotoldsi sebesség novelésével ara-
nyosan eltolodik.

» ®
2 w2 8
g S ‘Q)N(U he}
N ——t b=
Vo v NEs N i
228 N§Y 5
% oS x| og g9 T ON
. = © 233 N O :0
v T &Y 22N E 3L
et INFS T2 o I ©:D
= ’,
o ! N
£ I X .
) I .4
£ ! PLaiAY
1 -’
i "
|
I

6. dbra A huzalelGtoldsi sebesség (v) befolyisa az dtvitt
tomeg (mg), fidd (t,), rovidzdrdsi frekvencia (f,), rovid-
zdrdst id6 () jellemzokre. Az a’rnyﬂcolt'teriile?a maxi-
malis folyamatstabilitds terillete

Rovidzarasi frekvencia

A rovidzarasi frekvencia a mért
id6kbo6l szamithato:

fg=1/(t; +t)

A rovidzarasi frekvencia a huzal-
elotolasi  sebesség novekedésével
el6szor nd, majd csokken, a 4. dbra
szerint.  A-gbrbe  maximumaa ‘fe-
sziiltség novekedésével a nagyobb
huzalel6tolasi értékek felé tolédik
el

180 T
1‘160-- S
140 + o
f,(Hz) <
120+ i
100 1 - Y%
80+
60 e
60 80 100 120 140 160
f,(Hz) =

7. dbra A mért rovidzirdsi frekvencia (f,) é a hegfiirdd
szdmitott lengési frekvencidjanak (f;) osszefiiggése ma-
ximdlis folyamatstabilitds mellett

Rovidzarlat alatt atvitt tomeg
A huzalbdl leolvadé fém tomege
az alabbiak szerint szamithato:
mg=p.n.r2v / fg
Az 5. dbra szerint a rovidzarlat

alatt atvitt tdmeg a huzalelGtolési
‘sebesség novelésével eloszor csok-

“ken, majd novekszik. A gérbe mini-

muma a fesziiltség novekedésével a
nagyobb huzalel6tolasi értékek felé
tolédik el.

Az eredményeket a 6. dbra fog-
lalja 6ssze. Lathato, hogy kis huzal-
elotolasi sebességnél az iv égési
ideje viszonylag hosszid, a folyé-
kony és viszonylag nagy tomegii
csepp, a rovid rovidzarasi id6 alatt
olvad le. Novekvd huzalel6toldasndl
rovidiil ‘az ividé és a novekvd ro-
vidzdrasi frekvencia miatt egyre ki-
sebb az olvadt fémcsepp tOmege. A
jelenség addig folytatédik, amig a
huzal bele nem {itk6zik a hegfiirds-
be és szabalytalannd valik a csepp-
adtmenet, a hegesztési folyamat in-
stabilla valik.

Folyamat stabilitds

A rovidzarlatos hegesztés lehet-
séges viszonylag széles fesziiltség
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huzalelStoldsi sebesség (dramerGs-
ség) tartomanyban. Az ivhegesztési
tartomédnyt a kis huzalelStolasi se-
besség és/vagy a nagy fesziiltség,
valamint a huzal hegfiirdobe titko-
zését okozd nagy huzaleltolasi se-
besség és/vagy kis ivfesziiltség ér-
tékek hatéroljak.

A folyamat stabilitds sokfélekép-
pen jellemezhetd, igy a rovidzarasi
frekvencia eloszlas segitségével is
(a rovidzarasi frekvencia normdl el-
oszldsa osztva a rovidzarasi frek-
vencia névleges értékével). A méré-
sek azt mutattik, hogy a folyamat
akkor a legstabilabb, ha a rovidza-
rasi frekvencia a maximdis értékd.

A rovidzarlatos ivhegesztési fo-
lyamat stabilitdsit egy sor tényezd
befolyésolja. A hegesztofiirdd len-
gését AWI hegesztésnél tanulmd-
nyoztdk és azt kapték, hogy a heg-
fiirdd oszcillaciéjat rovid aramim-
pulzusokkal jol lehet szabalyozni.
A védogazas fogyoelektrodas ro-
vidzarlatos hegesztésnél a hegfiir-
d6 lengését a rovidzar megsziinése-
kor keletkezd iv nyomdsa hasonl
modon szabdlyozza.

A hegfiird6 lengésének és a ro-
vidzérasi frekvencia szinkronizala-
sanak ellendrzésére hegesztési pro-
békat készitettek. A rovidzarasi
frekvencidt mérték, a hegfilirdd len-
gési frekvencidjit pedig a hegfiird6
szélességébll az alabbi képlettel
szamoltak:

f,=5.84(y/ pl)l/2 D-3/2

ahol: a y és p a feliileti fesziiltséget
és a folyékony fém siirtiségét, a D
pedig a hegfiirdd szélességét jelen-
ti. Az Fe 360 esetében vy = 1,0 N/m
és pq = 7,0 x 103 kg/md.

A 7. dbra az eredményeket szem-
l1élteti, ahol a mért rovidzarasi frek-
vencia és a szamitott hegfiirdd len-
gési frekvencia osszefiiggése latha-
t6. Szembetiing a két frekvencia vi-

szonylag széles tartomanyon valé

egyezése maximdlis folyamatstabi-
litas esetén.

Kovetkeztetések

A rovidzarlatos védogazas fo-
gyoelektrodas hegesztés viszonylag

széles fesziiltség és huzalelStolasi
sebesség (dramerdsség) tartomany-
ban lehetséges. A tartomdnyt a
nyilt iv nagy fesziiltsége és/vagy
kis huzalelGtolasi sebessége és a he-
gesztGhuzal hegfiird6be mertlését
okoz6 alacsony fesziiltség és/vagy
nagy huzalelStoldsi sebessége hata-
rolja.

A rovidzarlatos  ivhegesztés
megfelelden leirhat6 az ivido, a ro-

oy

vidzarasi id6, a rovidzarasi frek-
vencia és a rovidzarasi periédusban
atvitt anyag tomege jellemzokkel.

A rovidzarlatos ivhegesztés elja-
ras stabilitisa akkor maximalis, ha
a rovidzarasi frekvencia maximalis
és az atvitt csepp tomege minima-
lis. Ebben az esetben a rovidzarasi
frekvencia egyenld a hegfiirdo len-
gési frekvenciajaval.

Tomdritette: Szentivdnyi Ede

Figyelem!

Ismét

hegeszto

muszaki szakember

képzés indul!
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Dr. Visontay Istvin (Autogentechnika Kft:)

Autogeéntechnikai eszkozok

ellenorzo felllvizsgalata

Bevezetés

A hegesztés teljesen atfedi min-:

den orszag gazdasagi életét: eszko-
zeit, felszereléseit, kisebb-nagyobb
berendezéseit.

Hasznéljak az ipartol idegen te-
riileteken is, a mezdgazdasagtol —a
kereskedelmen keresztil® - az
egészségligyig egyarant; nem be-
szélve az egyre szélesebb korben
terjedd barkdcshegesztésrdl; a "csi-
ndld magad" tevékenységrol.

A hegesztdeszkozok ~ ezen beliil
a gazhegeszto- és langvagd felsze-
relések — évtizedeken keresztiil —
rendeleti dton — ellendrzési kotele-
zettség ala tartoztak.

A dereguldcio kovetkeztében bar
a kotelez6 érvény megsziint, de a
veszély létrejottének lehetOségét a
jogszabdly hatalytalanitisa nem
akaddlyozza meg.

Ezt a feliilvizsgélatot sajat biz-
tonsagunk érdekében most is elvé-
gezziik és — gy véljiik — masokat is
meg kell gy6zniink ennek elenged-
hetetlen fontossagarol.

Bar a hazi barkdcsolas nem tarto-
zik a hivatalos ellendrzési kotele-
zettségek korébe, azonban a vonat-
koz6 tudnivaldk ismerete alapvetd
kovetelmény, ugyanis - gumipa-
ragrafusként — barmely végzettség-
gel szemben, badrmikor felr6haté az
ellendrzési kotelezettség és a szaba-
lyok elmulasztisédnak vétsége.

Ezek ismeretének igénye a he-
gesztés teriiletén fokozottan érvé-
nyesiil egyrészt annak elterjedtsé-
ge, masrészt tliz- és robbandsveszé-
lyessége miatt; elkeriilendd az élet-
veszélyes és anyagi kart okozé bal-
eseteket.

Az elemzés célja, hogy a munka-
védelem részére olyan segédletet
biztositson, amelynek felhasznala-
saval megismerkedhet az olvaso:

* a jogi el6irdsokkal;

*a muszaki szabdlyozéssal, a
szabvanyokkal;

e az ellenOrzés alaki és tartalmi
kovetelményeivel

¢ a bekovetkezett balesetekbdl le-
vonhaté tanulsagokkal:

A hegesztoeszkozok
ellendrz6 feliilvizsgalatanak
gyakorlati kérdései

A gdzhegesztés, a lingvdgds
és rokoneljdrdsainak .
biztonsdgtechnikai eldirdsai

Az id6szakos ellendrzés alapvetd

célja- a. biztonsagos munkavégzés.

megteremtése:

» az eszkozok miiszaki biztonsa-
ga utjan,

¢ a_ munkahelyi koriilmények el-
lendrzésével és -

e a magatartas valtozadsat eldse-
gito rahatassal.

Ezeket a feladatokat csak az esz-
kozok miszakilag kifogastalan is-
meretében lehet ellatni, de feltétle-
niil meg kell ismerni a szakteruletre

vonatkozo — és jelenleg szik koért —

jogszabdlyokat.

Az elGirasok ismerete, a kovetel-
mények mélysége, betartasuk, illet-
ve betartatdsuk sziikségessége az
ellen6rzést végzd személyek min-
dennapos kotelessége.

Mindenkinek tisztdban kell len-
nie azzal, hogy a mulasztasokat fe-
leldsségrevonds koveti, még abban
az esetben is, ha nem kovetkezett
be semmiféle anyagi vagy erkolcsi
kar, személyi sértilés.

Ehhez sziikséges ismerni az alta-
lanos és szaktertileti elGirasok tar-
talmat, hozzéférhetoségiiket és ké-
pessé kell vélni ezek alkalmazasara
az ellen6rz6 feliilvizsgalat sordn.

Ezért valt sziikségessé' mdr a
miiltban valamilyen oktatasi forma
létrehozédsa abbdl a célbdl, hogy

ea viéllalatok iskolarendszerii
képzés titjan nem biztositott gdzhe-
gesztéeszkdzok iddszaki ellendr
igényét részben kielégitsék olyan
tanfolyamot végzett hallgatokkal,
akik az elsajatitott elméleti és gya-
korlati ismeretek birtokdaban — kii-
lonleges és' tovabbi feliigyelet nél-

kiili — a negyedéves kotelezo ellen-
orz6 feliilvizsgalatot elvégezhetik;

¢ a mar szakmunkas képesitéssel
rendelkez8k ujabb kiegészitd képe-
sitést szerezzenek.

Az oktatasi forma tobb mint egy
évtizeden at j61 miikodott.

Teljes céljat azonban nem érte-el,
egyrészt a kovetkezetes és folyama-
tos ‘kényszerités hidnyaban, tovab-
ba sem mennyiségileg, sem mindsé-
gileg nem volt elegend6 az orszi-
gos igény kielégitésére..

Kovetkezetes és modositott foly-
tatdsa mdr kilon elemzést. megért
volna, azonban az: élet valtozasai
kozbeszoltak.

A dereguliciés folyamatban a
4/1985. (VI. 22.) IM szami rendelet
hatdlytalanitotta a 2/1975. (V. 31.)
KGM szdmu rendelet — kozismert
nevén a “"Hegesztési Ovoérendsza-
baly”-t.

A jelentds gazdasagi valtozasok,
a munkahelyi rend és fegyelem fel-
lazulasa, a privat vallalkozoi szféra
kiszélesedése — a szabdlyozatlan
helyzetet fokozva — naprol-napra
ndvelte és ndveli az élet és egészség
veszélyeztetését, a tiizek és baleseti
helyzetek létrejottét.

Az mar természetes szuperpozi-
cié volt, hogy a fokozdédd fizetési
nehézségek kovetkeztében a gazda-
sagi egységek olyan koltségek ki-
addsat sziintették meg, amelyre
nem voltak jogszabaly utjan kote-
lezve; figyelmen kivil Thagyva
mind a negyedévenként kifizeten-
d6 0Osszeg jelentéktelen nagység-
rendjét, mind az esetleges hatalmas
kdrok vagyoni és biztonsagi veszé-
lyeit.

Az ellendrzo személyek
alkalmassdga

Az ellen6rz6 személyek alkal-
massagat jelenleg — pontos eldirds
hianyaban — a korabbi rendeletileg
koriilhatarolt szakmai alapokon ja-
vasolt értelemszeriien figyelembe
venni.
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Ez azonban csak kiindulési ala-
pot nyijt, mert az ellenorokkel
szemben egyértelmii szakmai és
személyi kdvetelményrendszert in-
dokolt kidolgozni és alkalmazni.

Ez irdnyu végzettséggel nem
rendelkez6 személyeket ilyen fel-
adattal megbizni — az ismeretlen,
de bekovetkezhetd karos kovetkez-
mények miatt — nem szabad.

Autogéntechnikai
eszkozismeret

e a hegeszt6 nyomadscsokkentd,
manométer és szabalyozoé szelep,

e a hegesztd- és langvagd pisz-
toly, valamint tartozékai,

¢ a biztonsagtechnikai felszerelé-
sek.

Ezek miiszaki kovetelményei,
vizsgalata, a biztonsagi kovetelmé-
nyek és szabvanyok ismerete.

A feliilvizsgalat tovabbi feladatai:

e a gazellat6 rendszer (palack te-
lep, palack koteg, cseppfoly6s gaz-
ellatas)

¢ a vezetékrendszer

e az egészségiigyi létesitmények,
felszerelések.

Az ellenlrzések
mindsitési feltételei
és modszerei

Az eszkoz- és anyagismeret bir-
tokdban az iddszakos feliilvizsgéla-
ton — tovabbi biztonsdgos munka-
végzés szempontjabol — kell az el-
lendrzott felszereléseket mindsiteni!
A mindsités alapja az eszkoz pilla-
natnyi hiba- és szivargdsmentes,
biztonsagos miikddése.

Minden ellendrzési fazisndl az
alkalmatlansag ismérve nyilvianva-
16: sériilt, hidnyos, jeldletlen, szivar-
g6, hibas eszkzzel minden tovébbi
munkavégzés TILOS!

Az eszkdzok mindsitését admi-
nisztrativ tton rogziteni kell az
alabbi feltételek szerint.

Valamennyi hegesztdfelszerelés-
16l  torzskonyvet kell vezetni,
amelyben fel kell tiintetni a beszer-
z6s keltét, a gyartd nevét, a felsze-
relés gyari vagy leltari szamat, az
ellendrzés idépontjit, a szerszam
ki- és visszaadasanak keitét, tovab-
ba a felszereléssel dolgozd egyén
vagy csoport nevét.

Abban az esetben, ha az eszkdz —
barmely hiba alapjan — tovabbi
munkavégzésre alkalmatlan, az
egyértelmi

"ROSSZ"

kifejezéssel kell mingsiteni.
Ha a vizsgdalat sordn a megvizs-
galt eszkzok

"MEGFELELO"-nek

bizonyultak, akkor ezt a szt kell a
nyilvantartasban rogziteni.

EzektSl a kifejezésektol eltérd
szOhasznalat félreértést eredmé-
nyezhet, mds miszaki- és értelme-
zési tartalma lehet, tehat — szélsOsé-
ges esetekben —jogi vitdkhoz is ve-
zethet.

A negyedéves feliilvizsgéalatok
befejezése utdn szokdsos és ajanla-
tos Osszesitd zdrdjegyzokonyvet ké-
sziteni. Ebben fel kell tiintetni:

e az ellendrzés idotartalmat;

¢ a helyszinét (iizemrész, mihely
stb.);

e a feliillvizsgdld, munkavédelmi
megbizott és munkahelyi vezetd
nevét;

eaz Osszes feliilvizsgalt eszkoz
darabszamat fajtdnkénti bontdsban;

* a rossz eszkdz mennyiséget faj-
tankénti bontasban;

ea tomldk nyomasprébdjanak
végrehaijtasat;

¢ egyéb észrevételeket;
amelyek a torzslapon nem tiintet-
het6k fel.

A jegyz6konyvbol annyi pél-
danyt kell késziteni, hogy mind az
ellendrzé kozeg, mind az ellendr-
zott egységek vezet6i madsolatot
kapjanak. Egy példanyt el kell jut-
tatni a biztonsdgtechnikai megbi-
zottnak is.

Az ellenérzés adminisztracidja
ezért — jelenleg — meglehetdsen
szertedgazo.

Ismeretesek olyan nyilvéantartasi
rendszerek, amelyeknél

¢ ellendrzési naplot

e nyilvantarto konyvet

¢ torzslapot
alkalmaznak, kilon-kdlon
egyuttesen.

Helyenként valtozik, hogy
e kozpontilag

e lizemrészek alapjan

» dolgozdk vagy

e eszkozcsoportok szerint

készitik el a nyilvantartast.

vagy

Egyes vallalatok hazi szabvany-
ban foglaljak 0ssze a teendGket.

A javitdsndl végzett munka ro-
vid leirasa felesleges, ugyanis el-
képzelhetetlen, hogy minden esz-

I

kozt egy nyilvantarté konyv kisér-
jen a javitis minden fazisanal és
minden alkalommal. Ugyanis a ja-
vitdsi tevékenység sordn az eszko-
zoket teljesen szét kell szerelni és
minden szennyez0déstdl — kémiai
és mechanikus mddszerekkel -
megtisztitani. A megjavitott eszko-
zokre negyedéves idOtartamra, te-
hét egy feliilvizsgalati ciklus idejére
jotallast kell véllalni.

A kovetkezd feliilvizsgilatndl az
eszkozt djra ellendrizni kell, fligget-
leniil attél, hogy mikor és mit javi-
tottak.

Abban az esetben is, ha a nyil-
vanfartdsi rendszer nem az eszko-
zok alapjan torténik — pl. tizemré-
szenkénti nyilvantarté konyvben —,
az adatok véltozatlanok maradnak.

Az eszkozonkénti nyilvantartas-
nal egyes vallalatok kiilon — bels6 -
szamozast is alkalmaznak az lgy-
menet egyszeriisitése érdekében.
Ez elkertilhet6vé teszi a tobb szdm-
jegybdl és betiib6l éll6 kombina-
ciokbol adédoé nyilvantartasi aka-
délyokat.

Az ellen6rzé személy magatarta-
sa meghatdroz6 a munkahelyen
torténd feliilvizsgdlat sikere szem-
pontjabol.

Ismerje az eszkozoket, a vonat-
kozé eldirasokat; tudnia kell, hogy
a gyari szamozasok, jelzések a k-
16nboz6 tipusi eszkozokon hol ke-
riilnek elhelyezésre.

Egyértelmiien dontsén a feliil-
vizsgalt eszkoz alkalmassdgérol, és
ha "ROSSZ"-nak mindsiil, a helyszi-
nen személyesen gy6z0djék meg a
csere végrehajtasarol.

A hegesztok altal kotelezd kar-
bantartds végrehajtasardl is meg
kell gy6zddnie, mert akkor az elhd-
rithat  kisebb rendellenességek
megsziintethetok.

Az ellenér nem javithat tobbek
kozott azért sem, mert egy esetle-
ges rejtett hibdt felszines elharitas-
sal nem tud megsziintetni, igy a ko-
vetkezmények beldthatatlanok.

A vonatkoz6 szabvanyositas

A termék- és vizsgalati szabva-
nyokon kiviil ismeretesek olyan
elgirasok is, amelyek egyrészt a
szovet kozott szam szerint; mds-
részt burkolt, de egyértelmG mo-
don hivatkozasra kertltek.

Mindezek mellzése hidnyos ta-
jékoztatast jelentene, de részletes
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elemzése viszont felesleges, tehat

mindossze tételes felsoroldsuk in-

dokolt.

Elsdonek a tobbszor is idézett
MSZ 6292-81 sz. "Gézpalackok
szallitdsa és tarolasa” tirgyu szab-
vanyra kell a figyelmet felhivni.

Az autogéntechnikai berendezé-
sek  gaztomorségét az MSZ
4968-1989 sz. magyar és az ISO
9090 sz. nemzetkozi elbirds tartal-
mazza. Az eurfpai szabvanyterve-
zet szama: EN 29090.

Az autogéntechnikai berendezé-
sek anyagait az MSZ 4396-1989 sz.
magyar szabvény irja eld.

Az 1SO 9539 és az EN 2539 sz.
szabvanyok ezzel teljesen meg-
egyeznek. A gépi langvagasra az
MI 4590 sz. miiszaki irdnyelv; a gé-
pek atvételére az ISO 8206: 1991 sz.
nemzetkdzi és az EN 28206 sz.
eurdpai javaslat nyjt tdjékoztatast.

A szakteriilet biztonsdgéaval kap-
csolatos tudnivaldkat kiegésziti a
Gépipari Tudoményos Egyesiilet
alabbi két kiadvéanya:

GTE-MGI 0006-88Gazhegesztd és
langvagd berendezések ke-
zelése

GTE-MGI 0007-88 Autogéntechni-
kai gazellaté rendszerek
kezelése és biztonsagi sze-
relvényei

Tisztelt Olvaso!

Kérjiik, hogy
az uj szakkonyv
megvasarlasi,
~ esetleg
a kiadasanak
anyagi timogatasara
vonatkozo
szandékat
a 55. oldalon levd

IGENY FELMERO LAPON
jelezni sziveskedjen.
Koszonettel

A szerk.

Osszefoglalas

Torténelmi igazsig, hogy az el-
lendrzés hidnya fegyelmezetlenség-
hez vezet, ami — kézenfekvd — to-
vabbi kdros kovetkezményekkel
jar. Ez a hegesztés teriiletén vagyo-
ni kdrokat, baleset- és életveszélyt
okozhat.

Ebbdl kovetkezik, hogy a mun-
kavédelem szervezése sem nélkii-
lozheti az ellendrzés sziikségessé-
gének ismertetését, mint folyama-
tos kovetelményt, valamint annak

szaktertileti és felelosségi - jelen
esetben hegesztési — vonatkozasait.

Annak ellenére, hogy vezet6 be-
osztiasti személyek a manudlis el-
lendrzést nem o©Onmaguk hajtjak
végre, feltétleniil javasolt a teljes fo-
lyamat ismerete résziikre is.

Az eszkdz altalanos ismeretén
tilmenden az adminisztraciés ko-
vetelmények tudatos végrehajtasa —
tehat a teljes feltilvizsgélati eljaras -
megkoveteli a vonatkozd jogszaba-
lyok, szabvényok és magatartisi
el6irdsok teljes birtoklasit és azok
tudatos alkalmazasit is.

7
~— Pietro

Fiorentini Hungary Kft.

Megosztjuk Onnel

o GAZMERO SZEKRENYEK
e KONTROLL GAZMEROK

és telepitésben.

szallitasara:

Versenyképes arakon,
rovid hataridére vallalkozunk a

PIETRO FIORENTINI HUNGARY KFT.
Telep: 11067 Budapest, Jaszberényi 1t 36.
Telefon: 157-0767, 157-5122/251 Telefax: 157-0767

szakembereink tapasztalatait
a kulonféle ipari és haztartasi mérett
@ GAZNYOMAS-SZABALYOZOK

gyartasaban, felajitasaban, karbantartasaban

Pietro . L. X . .
&) Fiorentini olasz cég gazipari szerelvényeinek

# FE tipust haztartasi gaznyomas-szabalyozo
6, 10 és 25 Nm’/h atereszt6képességgel,

@ pillangoszelepek minden méret
és nyomastartomanyban,

@ kiilonféle nyomasmutato és regisztralo
muszerek, biztonsagi szerelvények

Varjuk érdeklédésiiket!
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IPARI, ENERGETIKAI £S SZOLGALTATO Kift.
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Groethe, 1.

A hegesztés, vagas
és rokoneljarasai

(Balesetelhdritdsi Eléirds. Der Praktiker, 1990/5. 222-224. oldal)

1990. dprilis 1-én hatdlyba lépett
a "Hegesztés, vagds és rokonelja-
rasai" Balesetelhdritdsi ElGirds
(VBG 15). Ezzel a régi valtozat ha-
talyat veszti, amely 1952. januar 1-
t6l volt érvényes, és a kozben el-
telt id6ben kétszer is kiegészitésre
keriilt.

Az \j balesetelhdritasi el6irds

o figyelembe veszi a hegesztés-
technika mai allasat,

e megfelel a biztonsigtechnika
mai allasanak,

e megfogalmazza az egészség-
védelem legmodernebb iranyzatat,

¢ vildgosan elkiiloniil az dllami
rendeletektdl,

¢ egyértelmiien sz6l mindazok-
hoz, akiket érint (vaillalkozdk és
biztositottak).

Az el8irds paragrafus-szovegei-
ben csak a lényegi kovetelmények
taldlhaték, mégpedig a biztonsdg
mértéke és a feltétleniil betartan-
dé megadllapitasok. Ezektdl nem
lehet eltérni. Ezzel szemben a hoz-
zdjuk rendelt végrehajtasi utasita-
sokban példaszerien probléma-
megoldasok vannak megadva, ese-
tenként a DIN-szabvdnyokra valé
utaldssal. Ezekt6l az eltérés éppen-
séggel megengedett, de csak az
ugyanolyan biztonsag szavatolasa-
val.

Ervényességi teriilet,
fogalommeghatarozasok

Az 4j balesetelhdritasi el6irds a
hegesztésre, vagdsra és rokoneljara-
saira vonatkozik fémes munkada-
rabok megmunkdldsa esetén, vala-
mint a hozzajuk tartozé berendezé-
sekre [1. § (1. bek.)]. Ezaltal ez — el-
lentétben a korabbi valtozattal —,
forraszt6- és égbgazszivolevegss
égOkkel végzett melegitési mun-
kédkra is érvényes. Ezzel szemben a
1ézertechnika specidlis problémadira

vonatkozé Balesetelharitasi El6iras
—"Lézersugarzas" (VBG 93) érvény-
ben maradt. A "Hegesztés, vagas és
rokoneljdrasai” Balesetelhdritasi
El6iras nem érvényes, ha annak tar-
gya allami jogi eldirdsok altal sza-
bélyozva van [1. § (2. bek.)]. Ez az
eset kiilondsen az acetilén- és nyo-
mastarté  edény-rendeleteknél  a
hozzajuk tartozé miszaki szabalyo-
zasokkal: TRAC (Mfszaki szaba-
lyozds acetilénberendezésckre és
kalciumkarbid  tarolékra); TRB
(Nyomastartd edényck miszaki
szabalyozasa); TRG (Nagynyomdsu
gdzok miiszaki szabdlyozdsa) ¢és
TRR (Csévezetékek miszaki sza-
balyozasa), melyek az érintett jog-
tertiletet atfogdan ¢és lezartan tar-
gyaljak. Igy hidnyoznak a Balesetel-
hdéritasi Eléirasokbdl is ezek a meg-
allapitdsok az acetilénberendezé-
sekrol és a gazpalackokrél, ameny-
nyiben a gazpalackok nem kapcso-
l6dnak a fogyasztohoz. Ellentétben
a nevezett rendeletekkel, a veszé-
lyes anyagokrol szolo rendelet teret
hagy kiegészitd rendclkezésekhez
bizonyos részteriileteken. Az cl6-
irds 4. és 24. §-aiban lathatunk erre
gyakorlati példat.

A 2. §-ban az 4j el6iras fontosabb
fogalmait definidltdk. Ennek soran
berendezés alatt értenek minden
késziiléket, gépet, lizemi eszkozt és
azok alkatrészeit, melyek a hegesz-
téshez, vigashoz és rokoneljarasai-
hoz sziikségesek. A berendezések
épitésére és felszerelésére vonatko-
z6 elbirasok betartasaért a vallalko-
z0 a felel6s. Automatikusan jelenti
ez azonban az aldrendelt vezetOk
szamara is a kotelezettségeket min-
denkori felelsségtik keretein beliil.

A szell6z6 berendezésekrol sz6lo
rendelkezéseket (4. §) teljesen tjra-
fogalmaztik, lényegesen tovabbfej-
lesztették. A végrehajtdsi utasitds
két tablazatot tartalmaz, melyeken

a mindenkor sziikséges szell6zési
méd leolvashaté. [gy ésszerten biz-
tosithatd a kdros anyagok elleni vé-
delem anélkiil, hogy minden eset-
ben koltséges méréseket kellene al-
kalmazni. A tablazatokbdl minden-
esetre csak a szokdsos esetek olvas-
hatdk le; eltérések mindkét oldalrdl
lehetségesek és azok példaszeriien
meg vannak adva. Az ivhegesztés-
nél optikai sugdrzas ecllen megko-
vetelt védobfelszerelések (5. §) alta-
laban paravanokbdl, ponyvakbol
vagy fényt at nem ereszt6 erny0k-
b6l dllnak (DIN 32504 1. rész).

A gazellatas
berendezései

A gazellitds  berendezéscivel
szembeni kovetelményck nemcsak
az autogéntechnikdra, hanem a vé-
dbgazas- ¢és a plazmaberendezések
gaztechnikai oldalara is vonatkoz-
nak. A nyomdscsokkent6knek (6. §)
dltaldban a DIN 8545 vagy a DIN
8546 szabvanyoknak kell megfelel-
niiik. Csak a folyékony gazzal tap-
1alt szivolevegds égdkhoz elegendo
a DIN 4811 1. része szerinti nyo-
masszabalyozé. Az oxigénpalackok
nyomascsokkentdin most mar kivé-
tel nélkil egy BG vizsgalati jelnek
kell lennie; a manométercknek (7.
§) meg kell felelniiik a DIN 8549
biztonsagi kdvetelményeinek.

Az el6irasnak megfeleld gaztom-
16knek (8. §) minimum 20 bar meg-
engedett iizemi nyomadsra alkal-
masnak kell lennitik (illetve 10 bar-
nak nem éghetd védbgazok tom-
16iknél). A palack nyomaéscsokken-
toje és az autogénégd kozotti mini-
malis tdvolsagnak 3 méternek kell
lennie. Téml6csatlakozdkat csupan
azonos gazfajtdk esetén lehet alkal-
mazni; 6nallé gazzarral kell ellatni
és nem szandékos oldas ellen bizto-
sitani kell azokat, hogy a gdz ne
aramolhasson ki.
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Az autogéntechnika
berendezései

A 9. § szabdlyozza a gdzvissza-
aramlds és a langvisszacsapas biz-
tonsigi berendezéseit. Az églgaz
elosztd vezetékek minden elvételi
helyén — a DIN 8521-nek megfelels-
en — visszacsap6 szelepeket kell ki-
alakitani, amennyiben az égési fo-
lyamat oxigénnel vagy siritett leve-
govel torténik. A biztonsag javitdsa
érdekében gazvisszadramldsra ér-
zékeny égbknél — tehdt az azonos
nyomds elvén mtkoéds eégoknél
vagy a gazkever6 fuvokaknal — a
hozzavezetd tomidket kilon-kilon
egyedi palackbiztositassal kell fel-
szerelni a DIN 8521-nek megfelel6-
en. Ez megfelel a régi rendelkezé-
seknek a TRAC 208 és a DIN 8543
1. része szerint.

Uj a hegesztéstechnikdban a fo-
lyékony gazkidramlas elleni bizton-
sagi berendezés iranti kovetelmény
tomlbsériilés esetén szerelési mun-
kahelyeken (10. §). Erre egy sulyos
baleset adott okot. A fold felszine
felett toml&szakadas elleni biztosi-
téberendezést (DIN 30693) kell al-
kalmazni; a f6ld alatt szivargd gaz
elleni biztositékként kettds falu
toml6t vagy nyomdsszabalyozot —
dgynevezett integralt tomorség-
vizsgdlattal és tomldszakadas elleni
biztositoberendezéssel. -

Az égbgaz/oxigén és az &go-
géz/sritett levegds autogénégdkre
vonaikozé rendelkezések (11. §) 1é-
nyegében a DIN 8543-ra’ utalnak.
Ezen égOknek vagy visszadramlds-

biztosnak kell lenniiik a szabvény:

szerint, vagy egyedi-palackbiztosi-

tadssal kell felszerelve: lenniik: a-

hozzdvezetd tomlokén. Az onallo
gazzarral rendelkezd égltartd be-
rendezéseknek nem szabad. megen-
gednitik a nem szandékos " gaz-
aramlas ichet6vé tételét..

A szivdlevegds égbkre (12. §) —
mint minden autogénégbre:~ érvé-
nyes-a- hosszi: idétartami szelep-
tomitettség (még 5000 nyitdsi-zdrasi

mozdulat utdn is). A langvagd be-

rendezéscket (13. §) viszonylag r6-
viden targvaljak, mivel a megfeleld
rendelkezések a "Hegesztés, vagas
és rokoneljardsai” mas paragrafusa-
ibol, az "Er6géppel -mikodtetett
munkaeszkozok" (VBG 5) Balesetel-
haritdsi- - El6irasbol, -valamint a
DIN-VDE-, illetleg a DIN-szab-

vanybol kovetkeznek. Ujdlag lettek
felvéve a talnyomoan a diszmf-, és
fogdszati technikdban hasznélatos
sajit hidrogén—oxigén elddllitasra
képes. mikroforraszt6- és hegesztd-
berendezésckkel szembeni kovetel-
mények (14. §). A DIN 32508 rogziti
a technikai részleteket.

Az ivhegesztés berendezései

A kozéppontban itt az dramfor-
rasok (15. §) allnak, melyek megen-
gedett legnagyobb tresjardsi fe-
szultsége az eurdpai és a nemzetko-
zi egyezményeknek megfelelden 1j
értékekben lett meghatarozva. Osz-
szehasonlitva az eddigi rendelkezeé-
sckkel, valtozdsck vannak az tres-
jarasi fesziiltségeknek mind a felso,
mind az alsé értékeinél. A jovébeni
DIN-VDE 0544 szabvény 1. része
az 1j Balesctelhdritasi Eloirdssal
van Osszhangban. A kordbbi kis-
transzformatorok helyett most a
"Hegesztodramforrasok korlatozott
uzemre" lettek bevezetve.. A plaz-
maeljarasok aramforrdsainak a hoz-
zdjuk tartozdé plazmaégokkel biz-
tonsagtechnikailag egy egységet
kell. képeznitik, de “alulrdl” na-
gyobb veszélyeztetettségnek is ki
lehet tenni azokat. Minden hegesz-
toaramforrast, melyek alkalmazésa
fokozoit elektromos veszélyezte--
tettség mellett is megengedett ivhe-
gesztési munkdkra; cgységesen a
nemzetkozileg - szabvanyositott [s]
jellel kell ellatni.

A huzalel6told berendezések
(16. §), az elektrodatartdk (17. §) ¢s
az. ivhegesztdfejek/égdk (18. §) —

beleértve a plazmacdgoket is —, az .

eddigieknél részletesebben vannak.
targyalva. A hegesztOkdbelek csat-
lakozdsdra és osszekotésére (19. §),
valamint a hegesztddramkorokre
(20. §) vonatkozdé kovetelmények
Osszességében tartalmilag nagyja-
bdl megfelelnek az eddigirendelke-
zéseknek. Ezek kozott fontos célki-
tizést jelentenek az érintésvédelem
és a kéboraramok elkertilése. A he-
geszt§' - aramkoroket: nem' szabad
foldelni; foleg akkor nem, ha a fold-
del kényszerkapcsolattal 6ssze van-
nak kotve.

Egvéb hegeszto-
és vagoberendezések

Az ellendlids - hegesztogépek
(21. 8§ megkovetelik a védelmet az

H

elektromosan aktiv részek érintése
ellen, az elektréda- és szoritd moz-
gésok véletlenszeri kioldasa ellen,
valamint kézsériilés veszélye esetén
burkolatok vagy véddberendezések
felszerelését a berendezés megko-
zelitése ellen vagy kétkaros kapcso-
las kiépitését. A dorzshegesztogé-
pek (22. §) véddburkolatot igényel-
nek a személyek védelmére forgd
darabokkal szemben. A 23. §-ban
taldlhatok a vizalatti hegesztd- és
vagoberendezésekre (dramforrasok,
elektrodatartdk, hegeszt6égdk,
elektrédak) vonatkozd alapkovetel-
mények.

Altalanos
iizemi rendelkezések

Minden  iizemi  rendelkezésnél
egyértelmten felismerhetd, hogy az
a vallalkozé (és az O vezetd kade-
rei) vagy a biztositottak (tehat a
munkavallalok): kotelessége-e. Az
eljards és a munka- (hegesztési) po-
zicié megvalasztasanal (24. §) a val-
lalkozénak tgy kell eljarnia, hogy
az egészségre karos anyagok kelet-
kezése és hatdsa alacsony marad-
jon, amennyiben kényszerito mi-
szaki okok (pl. a hegesztett kotés
mindsége, a rendelkezésre 4ll6 eljd-
rasok, a munkadarab hozziférhet6-
sége, a hegesztési feladat fajtdja)
nem allnak fenn: Itt tehat idejében
torténd megfontolasok és: intézke-
désck sziikségesek. A fiatalokra vo-
natkozé dltalanos foglalkoztatdsi ti-
lalmak (25. §) mellett a munkavég-
z6s 'szik -térben, tiiz- -és robbands-
veszélyes teriileten, illetve veszé-
lyes anyagokat tartalmazé tartdlyo- -
kon fiatalok szdmdra nem megen-
gedett. Uzemi elGirasok (26. §)
sziikségesek irdsos formdban stabil
berendezésekre, valamint olyan he-
gesztési munkakra, melyek kilono-
sen veszélyesek, példaal: siritett le-
vegdben' vagy - viz. alatt végzett.
munkdk. .

Személyi védbeszkozok (27. §)
vannak megkovetelve és részlete~
sen targyalva, amennyiben azt a he-
gesztés specidlis szempontjai meg-
kovetelik. A tablazatos attekintés a
személyi védbeszkozoknek az elja-
rasokhoz valé hozzarendelésérdl a
mindenkori‘szabvanyokra val6 uta-
ldssal és egy felsoroldssal van teljes-
sé téve, amely a poétldlag sziiksé-
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Biztonsagtechnika
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ges védofelszereléseket tartalmazza
meghatarozott munkakoriilmények
esetén. Ezaltal a hegesztéstechnika
minden szokdsos esetére a sziiksé-
ges személyi védofelszerelés koz-
vetleniil leolvashaté. A munkaru-
hanak (28. §) a testet megfeleléen
fednie kell. Nem szabad gyulékony
vagy konnyen gyulladé anyagok-
kal szennyezettnek lennie. A ruha-
zatot nem szabad oxigénnel lefajni.

A sziik terek (29. §) kiildondsen
veszélyes teriiletek. Itt a véllalkozo6-
nak elegendé szell6zésrdl — egyes
esetekben potldlag  1égzdkésziilé-
kekrdl — és nehezen gyulladé védo-
ruhdzatrol kell gondoskodnia. Fele-
16s azért is, hogy gazpalack szlik
térbe ne keriiljon. A foglalkoztatot-
tak a maguk részérél hosszabb

megszakitds esetén a tomlok és az._.

égOk eltavolitisaért felelosek. A
szlik tereket sohasem szabad oxi-
génnel szelloztetni. A tiz- és robba-
nasveszélyes teriiletekrol (30. §),
valamint a veszélyes anyagokat tar-
talmazo tartalyokrol (31. §) szolo
paragrafusokat djra fogalmaztdk.
Az eddigi biztonsagi szint mégis
nagyjabol meg lett tartva. A tlz- ¢s
robbandsveszély megsziintetéséért
valé felelésség ugyantigy a villal-
kozé kotelezettségei kozé ‘tartozik,
mint az ismételt kornyezetvizsgalat
a hegesztési munkakhoz kapcsold-
déan. A szellozéberendezéseket
rendeltetésszertien kell hasznalni
(32. §). A hegesztéstechnikai beren-
dezések karbantartisanak (33. §)
szakemberek éltal és megfelel6 al-
katrészek alkalmazdsaval kell tor-
ténnie.

A gazellatas lizemeltetése

Osszhangban a TRG 280-nal (Al-
talanos kovetelmények nagynyo-
mast gaztartalyokra; Nagynyoma-
si gaztartalyok kezelése), a TRAC
206-tal (Acetilénpalack-telepek) és
a TRAC 208-cal (Egyedi acetilén pa-
lackok), a kovetelmények az egyedi
palackok és a palack-telepek felalli-
tasdval kapcsolatban az aldbbiak
lettek (34. §): felallitisi tilalom kriti-
kus pontokon (kivétel dtmeneti al-
kalmazas esetén), a palackok gytj-
tésének tilalma a munkahelyen, a
veszélyes hohatds tiltasa, biztonsag
baleset ellen. A napsugérzas ezzel
szemben nem szamit tobbé veszé-

lyes hohatasnak. Az egyedi palac-
kokbdl és a telepekbdl vald gazel-
vétel esetén a meghatdrozott elja-
rasmodot kell biztositani, melyek
most a 35. és a 36. §-okban, vala-
mint a hozzajuk tartozé végrehajta-
si utasitisokban lettek Osszefoglal-
va. A kend- és tomitdanyagok oxi-
génre, valamint az oxigénre vonat-
kozé olaj- és zsirtilalom a 37. §-ban
vannak targyalva. A gaztomlokkel
vald biztonsagos banasméd (38. §)
magdban foglalja a napi szemrevé-
telezéses vizsgalatot, a mechanikai
sériilések, beégésck, tisztatalansa-
gok elleni védelmet, a testrészek
koriili mozgatas tilalmat, valamint
az iddbeni kicserélés és kijavitas
kotelezettségét.

Az eddigi kovetelmények to-
vabbfejlesztéseként a kareseteket a
szakszervezetnek azonnal jelenteni
kell (39. §). Ez vonatkozik példaul
az acetilénfejlesztOknél, gaztarta-
lyoknal, gézpalackokndl, raktaraik-
ban és felallitdsi helyeiken, vala-
mint a nyomascsokkentokon és cs6-
vezetékeken bekovetkezett robba-
nasokra és thzre.

Az autogenberendezesek
kezelése, tizemi rendelkezések
az ivhegesztd eljardsokhoz

Az autogénberendezésckkel valo
banasmodndl (40. §) a biztonsdgos
gyujtds, az ¢gok biztonsagos lehe-
lyezése vagy fdfuggesztgsc vala-
mint a zavarok esetén valé viselke-
dés van targyalva. A vallalkozénak
potldlag - kell gondoskodnia arrol,
hogy olyan melegitési (hevitési)
munkdknal, melyek naponta f¢l
éranal tovabb tartanak, a hevit¢go
tobblyuku favékaval vagy szivole-
vegds égovel legyen ellatva, mivel
ezek lényegesen konnyebbek. A
vizzarak. ellendrzését a 41. § tar-
gyalja.

A hegesztéaramforrasok kezelé-
se (42. §) a haldzati oldalrdl elektro-
mos  szakember  alkalmazdsat
igényli. El6irja tovabba a vezetckek
védelmét sériilések ellen és megko-
veteli a hegesztéaramforrdsoknak
fokozott elektromos veszélyezte-
tettség nélkiili feldllitdsit a munka-
teriileten. A hegesztési aramkor 1¢é-
tesitésekor és bontdsakor (43. §) a
kébor aramkoroket kerulni kell,
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melyek révén kiilonosen a védove-
zetékek ¢és a vezetképes felftig-
gesztoelemek vannak veszélyeztet-
ve. Az ivhegesztési munkak végzé-
sénél (44. §) szamos szabdly van
dsszefoglalva. Igy utalds torténik a
sériilt alkatrész azonnali potldsara,
a hegesztéekktrédatarték és a he-
geszt6égok hdyes tartasara, vala-
mint a hegeszt6 iv hizasanak tilta-
sara arra nem alkalmas helyeken,
tehat példaul gazpalackon. Nagyon
fontos a védelem a fokozott elektro-
mos veszélyeztetettség ellen (45. §).
A veszély elharitasa szempontjabol
dontd marad itt a megfelel6en meg-
jelolt aramforrdsok és a szigetelt
kozbetétek alkalmazasa.

Tovabbi iizemi
rendelkezések,
rendszeres vizsgalatok

Az 6ntohegesztés az eddigi szak-
mai kozlemények messzemend fi-
gyclembevételével a 46. §-ban tjra
lett fogalmazva. Hasonlé vonatko-
zik a vizalatti hegesztésre ¢s vagas-
ra (47. §), valamint a nyomasalatti
térben végzett hegesztési munkak-
ra (48. §) is.

A 49. § el6irja a visszacsapd sze-
lepek szakérté altali vizsgdlatat leg-
alabb évente ‘egy alkalommal. A
végrehajtdsi utasitisokban utalas
torténik a hegesztéstechnika elekt-
romos . berendezései . rendszeres
vizsgélaténak sziikségességére,
amdy az "Elektromos berendezé-

sek és tizemi eszkozok" (VBG 4)

balesctelharitasi el6irds 5. §abol
adédik. Az eldirt vizsgdlati- idok
meg vannak hatdrozva.

Az 1j balesetelhdritdsi eldirasnak:
hozza kell jérulnia a dolgoz6 embe-
rek baleset- és egészségkdrosodas
elleni védelmének a megjavitasa-
hoz. A balesctelhdritasi intézked¢-
seknek mértékaddknak és végre-
hajthatoknak, a rendelkezéseknek
érthetoknek kell lennitk. Az illeté-
kes "Vas ¢és fém" szakszervezet
szakbizottsaga remdli, hogy a "He-
gesztés, vagas ¢és rokoneljarasai”
Balesetelhdritasi Elgirds dj kiadasd-
val czeket a célokat sikeriilt elérni.

Forditotta: Ersek Ldszld-
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lgény felmérés

uj szakkonyv kiadasara

A hazai termékek versenyképessége érdekében nem
szabad figyelmen kiviil hagynunk azt a vilagszerte
megfigyelhet6 tendenciat, hogy a mindség, illetve élet-
tartam fokozasa az anyagmegvalasztdst a jobb mindsé-
gl acélfajtak — koztiik a korrozidallé acélok valasztisa
— irdnydba tolja el. Ilyen acélokbo6l megfelelé mindségi
szerkezetek el6allitisa magas szintd ipari kultira, spe-
cidlis elméleti és gyakorlati felkésziiltség és az ezekhez
sziikséges szakirodalom bazisan lehet eredményes.

A korr6zi6allo acélokra vonatkozé magyar szakiro-
dalom meglehetdsen széttagolt és hézagos. Az anyagok
tervezéskor, gyartaskor és ellendrzéskor figyelembe
veendé tulajdonsagainak, a tulajdonsdgokat befolyaso-
16 tényez0k hatasainak, a feldolgozasi technoldgia opti-
mdlis feltételeinek és az ellendrzés sajatossagainak te-
riiletét egyarant atfogo, részletes magyar nyelvii szak-
konyv, sajnos, nem all rendelkezésre. Lapunk 1992. 4.
és 1993. 1. szamaban megjelent "Ausztenites korr6zié

all6 acélok tulajdonsidgai és hegesztése" cimii szakcik-
kek, valamint részben az azok eredetéiil szolgald
"Szempontok az ausztenites korr6zidall acél szerkeze-
tek gyartdsdhoz" cim@i (mintegy 230 gépelt oldal, 35
tabldzat és 120 dbra terjedelmii) lektordlt GTE tanul-
many, valamint a legijabb kutatdsi eredmények és
publikdciok megfelel6 alapot adnak az ezen acélok tu-
lajdonsdgait, feldolgozasi (forgdcsoldsi, képlékenyala-
kitdsi, hokezelési, hegesztési) technolégiajat, az anya-
gok és a szerkezetek ellendrzését taglald, atfogd és
részletes magyar nyelvii szakkonyv rovid idon beliili
megijelentetéséhez.

Keressiik az ilyen szakkonyv irant érdeklodo valla-
latokat, szakintézményeket, szakembereket és kérjiik
érdeklodés esetén visszajelzésiiket a varhat6an sziiksé-
ges példanyszam megjelolésével.

Megfeleld mennyiségii példanyszam elGzetes jelzése
esetén megszervezziik a konyv kiadasat.

Kéd: 04
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Tisztelt Ugyfeliink!

Kedves Olvasonk!

Ertesitjiik Onoket, hogy szakfolydiratunk IV. évfolyama (1993. évi) a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.
gondozdsaban jelenik meg. Kérjiik ezért Ondket, hogy a tovdbbiakban az el6fizetési és hirdetési dijakat a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyestilés MHB 202—14205 bankszamldjara utaljdk 4t vagy postai utalvanyon kiildjék meg,
esetleg személyesen telephelyiinkon (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.) a pénztarba sziveskedjenek befizetni
(Pénztéri 6rék: kedd és csiitortok 10—13 6ra).

Kérjiik tovabba, hogy Szerkesztoségiink részére jelezzék irasban, ha a korabbi kiado, a MONTEDITIO Kft. részére
* 1993. évre mar eldfizetdi dijat, esetleg hirdetdi koltséget folydsitottak,
* ha 1992. évi szerz6i honorariuimmal az al6z6 kiado tartozik.

Csak irasban benytGjtott panaszok iigyében jarunk el a MONTEDITIO Kft.-nal.

A bejelentéseket 1993. szeptember 30-ig varjuk.

Készonjiik faradozasukat és reméljiik, hogy intézkedéstinkkel a kordbban tapasztalt hidnyossagok megsziinnek.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Kérijiik Onoket,

» terjesszék szakfolydiratunkat,

e ajanljanak benntinket a hirdetni kivané vallalatok részére,
o irjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdekl6désre szdmot tarto cikkeket.

Az el6fizetdi és hirdetési dijak az aldbbiak:

Méret
A/4 A/5 A/6
Szines hirdetés borité kiilson 45 eFt 24 eFt 13 eFt
Szines hirdetés boritd 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 dra az egy kiséroszint is magdban foglalja. A dijak AFA nélkiil értenddk.

KEDVEZMENYEK

A folyéirat minden szaméban hirdetSk részére 17% engedmeény. .
Az egyes példanyok dra 100, Ft + AFA; az eldfizetési dij évi 400,— Ft + AFA

Hirdetési index EUROAQUA Kit. 4 MHE 9,15, 60

AGA Géz Kit. 31 EXPOLYGON Kft. 50  Messer Griesheim Hungaria BIV.
Autogéntechnika Kft. 42 lpari Technolégiai Centrum Kft. 30,46 Messer Griesheim Poljsoude 32-33
BOHLER Schweisstechnik Kt BIl. INVENTWELDING - KEMPPI 34 Migatronic 54
Co@optim Kit. 64, B 1l ISAF 36  THYSSEN STAHLUNION GmbH 61
ESAB Kit. 16,49  Linde Géaz BI,3  Uniprofil & Miller 10
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Dr. Visontay Istvdn

A Hegesztés Munkavédelme
Szakbizottsag munkajarol

Tobb mint masfél évtizede valt szervezett
tevékenységgé — a GTE keretein beliil ~ a hegesztés
biztonsagénak és munkavédelmének iigye.

A szervezettséget tobboldalrdl indulé kezdeménye-
zés: a nemzetkozi tapasztalatok feldolgozasa, a gyakor-
lati igények és a nem megfelel6 szabdlyozéds egyarant
sziikségessé tette.

Mar a kezdeti id6kben évente tobbszor taldlkoztak a
szakbizottsdg tagjai, és a hegesztési munka humani-
zaladsa irant érdekléddk, s6t az évenként tartott Oszi
ankétok résztvevdinek szama rendszeresen meghalad-
ta a szaz fot és ezek a taldlkozdsok hagyomanyossa
valtak.

Azonban a valtozdsok ezen a teriileten is Gj formakat
igényeltek, igy a szokdsos értekezleti—el6adéds forma
kiegésziilt a gyakorlat kdzvetlen megismerésével és a
Technika Hazabdl az lizembe vald koltozkodéssel.

Messer Griesheim Hungaria
a hegesztés biztonsagaért

A helyszin a Messer Griesheim Hungéaria Kft. 4jpesti
(volt Oxigéngyar) kozpontja volt, ahol jelentés szam-
ban megjelentek az érdekldddk mind a hegesztés,
mind a munkavédelem tertiletérol..

A vendégeket Gerd Stieber ur, az MGH tgyvezetd
igazgatoja iidvozolte, majd dr. Visontay Istvin "Az
autogéntechnika miiltja, jelene, jovoje" cimmel tartott
bevezetd el6adast.

Dr. Hiittner Jend (MGH) a vegyész szemszogébsl
nagy részletességgel ismertette a "Kiilonféle gazok és
gazkeverékek a lang- és védogazas hegesztéshez. A
gazfajtdk tisztasdganak jelentosége a mindség és a biz-
tonsag szempontjabdl" cim tanulményat.

"Nagy teljesitmény( hegeszto- és vagéberendezések
biztonsagos gazellitisa" régen esedékes kérdéskorét
ismertette Kdddr Imre (Autogéntechnika).

A megjelentek egynttal felhasznaldk is, tehat nagy
érdeklodés kovette Pdsztor Janos (MGH) "Szerviztevé-
kenység a biztonsdgért (palackok hitelesitése, tartalyok
telepitése, szervizelés, kotegelt palackok, stb.)" cimii
eldadasat, amelyet két rendkiviil magas szinvonali -
Messer Griesheim altal készitett német nyelvii — video-
anyag vetitése kovetett a védogazas hegesztésnél alkal-
mazott gdzok hatdsarl. A szdveget magyar nyelven
Pauli Ferenc egészitette ki.

Az elbadassorozat vendégeit pihendként kavéval és
iditd itallal kindlta meg a hdzigazda, majd Binki Tamds
(MSZH) tartotta meg beszdmol6jat "A szakteriilet hazai
és nemzetkodzi szabvanyositisinak kapcsolata a biz-
tonsaggal".

Zémann Gyorgy (MGH) a "Az egyes hegesztési
eljarasok gdzellatasi feladatai, az MGH eréfeszitése a
hegesztés biztonsigos gazellatasaért; palackszelepek,

szerelvények, kétegelt oxigén és dissousgdz palackok"
tevékenységét ismertette a hallgatésdggal, majd Bak
Lajos (MG-Hungarogaz) "cseppfoly6s oxigén és argon
gazellatdsi rendszerének gazdasdgossaga és bizton-
saga" eldadasa keltette fel a jelenlévok élénk figyelmét.

Az Allami Energetikai és Energiabiztonsagtechnikai
Feliigyelet miiszaki igazgatdjanak, Somogyi Sdndornak
"Mindségbiztositds - = biztonsadg" cimi eldaddsat
Madarassy Zoltdn f6osztalyvezet tartotta meg, amelyet
azonnal tobb hozzdszolds és heves vita kovetett.
Kiemelésre tart szamot Albert Miklds (Orszdgos
Munkatigyi és Munkavédelmi Fofeliigyel6ség), Sallay
Andrisné (igazsagigyi miiszaki szakértd) és Trizna
Dezsé (MMG Automatika Mivek) véleménye. )

Dr. Visontay Istvdn, a GTE  Hegesztés
Munkavédelme - Szakbizottsdg elndke, zirszavaban
hangstlyozta mind a szakma, mind a vendéglato és
jogelédje, mind az Egyesiilet évtizedes kifogastalan
egyuttm(kodését és javasolta, hogy az elhangzott
eléaddsok tomoritvényként és onallo cikkek  for-
mdjaban is jelenjenek meg az egyesiileti vagy mas
szakmai folydiratokban, amit a jelenlévok egyhangulag
tamogattak. ;

Néhany szendvics és uditd ital elfogyasztisa utan
kertilt sor a vdrva vart gyarlatogatasra (2. dbra).

A latottakrol valamennyi vendég felsdfokokban nyi-
latkozott. Hely hianydban részletes miszaki is-
mertetésre nincs méd, de Osszefoglald — egyonteti -
allaspontként kialakult, hogy Magyarorszdgon a jelen-
leg torténd ipari gyarmatositis kozepette orom és
feludilés olyan korszeri technoldgiaval taldlkozni,
amelyet a Messer Griesheim beruhdzas valdsit meg
vilagszinvonalon.

A munkakorilmények javitdsa, a biztonsagos
munkavégzés megteremtése nem csak a kozelmult
igyckezete, hanem hosszu, faradsdgos és folyamatos
tevékenység.

1. dbra SPEEDGLAS fényre sitétedd hegesztdpajzsok
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2. dbra Az 1ij, egyenként 1.000.000 m3-es oxigén és nitrogén tartdlyok az MGH ujpesti telepén

A jelenlegi rossz altalanos kozérzetben a munka
humanizilasinak igénye, a fokozott iitem még sziik-
ségesebbé valt, kiilonds tekintettel a deregulacios
irdnyzat kovetkeztében mind jobban elhatalmasodé fe-
gyelmezetlenségekre, aprébb-nagyobb szabélytalansa-
gokra, nemtor6domségekre, melyek mind-mind a
balesetek veszélyforrasai.

Ezen beliil is kiilon, egyedi és egységes feladatkorrel
jelentkezik a hegesztés, szakteriiletének altalanos- és
kiilonleges biztonsigtechnikai igényeivel.

A gyakorlati élettel valé szoros kapcsolattartds in-
dokolta egy tjabb — termékismertetd — taldlkozds
lebonyolitasat, de ezt mar a szokdsos helyen tu-
domanyos egyesiiletek kdzpontjaban rendezte a Szak-
bizottsag.

NICRO Kft.
a hegesztGk egészségéért

Ennek a tdjékoztatdsi tevékenységnek keretében
hivta meg bemutatéval egybekotott elGadasra a
NICRO Altalénos Kereskedelmi Kft.-t, hogy az érdek-
16d6  szakemberek ismereteket szerezzenek a
"SPEEDGLAS" ivfény hatdsira automatikusan elsotéte-
dd pajzsrdl.

A NICRO Kft. meghivasit jelentds mértékben elGse-
gitette, hogy a szakbizottsig évtizeddel korabban
kezdte meg babaskoddasat a fényre elsotéteds hegesztd-

pajzsok elterjesztése érdekében, kezdve a magyar
taldilmany felkaroldsaval. Sajnos, a kordbbi deviza- és
import szabdlyozasok megakaddlyoztdk a nemzetkozi
fejlesztést évekkel megel6z6 talalmény
sorozatgyartasat és exportjdt; azonban a Szakbizottsag
nem tévesztette szem el6l a hegesztok szemének és
tiidejének védelmével kapcsolatos céljait és feladatait.
Igy keriilt sorra a "SPEEDGLAS" bemutatdsa, annal is
inkdbb, mivel az Orszdgos Munkavédelmi és Munka-
ligyi Fofeliigyeloség vizsgalatdval és a 2/36/92. szimu
engedélyével a termék rendelkezik.

A "SPEEDGLAS" véddpajzs (1. dbra) egyediilalldan
biztositja a fény sziirését.

A maszk a koncepciondlis ergondmia igényeit fi-
gyelembe véve keriilt kialakitisra, konnyt; tehdt
csokkenti a nyaki- és hatcsigolyak terhelését.

A NICRO Kft. altal forgalmazott termékek munka-
és egészségvédelmi egyéb eldnyei mellett nem szabad
megfeledkezni a magasabb hegesztési teljesitmény
elérésének lehetdségérol sem.

Fejpajzs esetén — mivel az majdnem mindig az arc
elott marad — a hegesztd mindkét keze felszabadul, s
igy kisegitore csak kiilonleges esetekben van sziikség.

Nem kell a pajzsot le-, illetbleg felvenni, mert az
ivfény kioltdsakor a latétér megvildgosodik, és mds
jellegli munkavégzés is folytathatd, mikdzben a szem
mechanikus védelme is folyamatos.

A "SPEEDGLAS fresh air" hegeszt6 sisakok remekiil
egyesitik a fény sziirését és a friss levego ellatasat.
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A levegbellstis  segitségével a  kényszerii Szervezet (ISO) és az EurGpai K6zosség ide vonatkozo

munkamegszakitasok nagy mértékben csokkenthetok,
és kizdrhat6 a kdros gézok, g6zok és fiistok belégzése.
Mindezek egyiittes elénye, hogy az ilyen
egészségkarosodasokbdl bekovetkezett betegségek mi-
att 1étrejové munkaidSkiesés jelentGsen csokkent.

A Gépipari Tudomanyos Egyesiilet Munkavédelmi
Kozponti Szakosztalyan beliil mikodé Hegesztés
Munkavédelme Szakbizottsag széles korti — onmaguk
altal vallalt — tarsadalmi munka keretében a hegesztés
szinte valamennyi biztonsagi kérdésével foglalkozik, és
a jovében is ez a szindék hatarozza meg a
Szakbizottsag céljat.

Ezek sordban taldn a legjelentdsebb az 1987-ben
készitett tanulmdny, amely a Hegesztési Biztonsagi
Szabélyzat koncepcibjat vazolta fel, azonban meg-
valdsitisa késlekedett, és csupan napjainkban kertilt
ismét elGtérbe — de most sem megnyugtaté moédon. A
szakma igényli és varja egy szabalyzat kiadasit, de
csak azt fogadja majd el, amely a technolégidaval szoros
kapcsolatban elGsegiti a hegesztést, és nem akadalyat
képezi annak. Figyelembe véve a napjainkban foly6 és
élénkiilé nemzetkozi (ISO) és eurdpai (CEN) szab-
vanyositasi tevékenységet, a Nemzetkozi Munkatigyi

ajanldsait; lehetdség nyilik egy magas szinvonalu sza-
balyozas kidolgozasara, azonban csak széles korii
egyeztetéssel és folyamatos koordindcioval jarhat
sikerrel az alkofdmunka.

A Szakbizottsdg rendszeresen figyeli és nyomon
koveti a hegesztés biztonsdgdval, a hegesztok
egészségével és a hegesztési munka humanizalasaval
kapcsolatos nemzetkozi tevékenységet. A Szakbizott-
sag képviselteti magat a Nemzetkozi Szabvéanyligyi
Szervezet (ISO) és a Nemzetkozi Hegesztési Intézet
(ITW) "Egészség és Biztonsag" fobizottsigaiban is.

Az ott torténtekrdl rendszeresen tdjékoztatja a GTE
tagsagan kiviil valamennyi érdekl6dot és érintett szak-
embert.

A Szakbizottsdg célkitiizései kozott szerepel még
olyan vallalat vagy képviselet meghivasa, amely a
Messer Griesheim és a NICRO Kft.-hez hasonl6an je-
lentésen képes elGsegiteni a hegesztok biztonsdganak
védelmét, egészségiik megovasit, azaz a hegesztési
tevékenység humanizalasat.

Szivesen latja és orommel megszervezi barmelyik
szakcég ilyen iranyd elbaddssorozatit és termékbe-
mutatojat.

Hegesztoképzés munkanélkiiliek szamara!

fv és lang, vagy védégazas hegeszt6 szakmunkas tanfolyam (4 hénapos)

20 f6s csoportok részére.

Feltétel: 8 &ltalanos iskolai végzettség; betanitott vagy alapfoka hegesztSi bizonyitvany;

felvételkor tesztvizsga.

fv és 1ang, vagy védbgazas hegeszté alapfoki tanfolyam (2 hénapos)

20 fés csoportok részére.
Feltétel: 8 altaldnos iskolai végzettség.

A févérosi és megyei Munkaiigyi Kézpontokhoz beadott és elfogadott pélyazatban szerepld
intenziv tanfolyamok a vizsgéhoz sziikséges felkésziiltséget biztositjék, ezaltal a tanfolyamok

utén orszégos érvényti bizonyitvényok illetve a nemzetkozi érvény’ minésitések keriilnek

kiadésra.

A tanfolyamokat, a vizsgékat &s a mindsitéseket altaldban a munkatigyi kézpontok

finanszirozzak.

A tanfolyamok az orszdg 36 képzd- és képesit6 helyén folynak, a minSsitések pedig

32 mindsitd bazison torténnek.

Segitjiik a vizsgézott hallgaték bel- és kiilfoldi elhelyezkedését.

Jelentkezni lehet: személyesen vagy levélben

a Magyar Hegesztéstechnikal Egyesiilésnél

(1148 Budapest, Fogarasi it 10-14., IV. em. 408.)
Bévebb informécié: Telefon: 183-5268; Telefon/Fax: 163-3295

Regisztralt munkanélkiiliek jelentkezését varjuk!
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Budapesti iroda 2% N 4
O 1052 Budapest V. Vaci u. 19-21, -

W 251 -4095, 118-7059 118-7084 Fax: 251-4090 Telex:20-2648 \

RAKTARUZLETUNK

RaK Raktarozasi Kft'
1139 Budapest XIil. Frangepan u. 7-11. Tdh.m 0514

-ir~%i]

A Thyssen koto- és felrakohegesztGanyagaival,
forrasztéanyagaival készséggel allunk rendelkezésre,
ezenkiviil a Thyssen alapanyagok is beszerezhet&k
képviseletiink segitségével.
Kéd: 05
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Tevékenységﬁﬁk, termékeink

1.) Alexander BINZEL termékek forgalmazasa .

® MIG-MAG védSgazas hegesztépisztolyok Eg‘;:{‘;’bz&,’g ';;’gf,‘,’;;" és

® WIG-TIG (AWI) véd6gézas hegesztOpisztolyok

@ MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok

@ tolé-hizo (push pull) MIG-MAG pisztolyok

® flistgazelszivd hegesztbpisztolyok

@ plazmavagd hegeszt6pisztolyok
® MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kézponti csatlakozok
@® vizh(it6 berendezések P
® hegesztd kabelek gyorscsatlakozoval (aljizat és dugo)
@
®
)
@&

o A — = / x/ x
hegesztéberendezések, eszkdzok _% N 1(( Q::/

testeld és elektrokabelek

‘frocskolésgatlo spray és paszta 1 . ,.._«ﬁ"-‘\\
huzaladagolé berendezések és tartozékok HL =

SN

TR | ')\.\\ 1 _/73.
2.) Robothoz val6 kiegészité egységek, tartozékok 0 NS =

WIG-TIG (AWI)

3.) Hegesztégépek és berendezesek, segédanyagok hegesztépisztolyok L

forgglqués? . . - géz- vagy vizhitéses

® kézi- és védSgazas hegesztégépek -merev vagy flexibilis

Ty % nyakka

. e,llenallasheg”e§ztol,( . ; . -kchsoI()val vagy

® langhegesztd és vago berendezések, alkatrészek iZé‘e!eppe' .

® elektrodak .

® CO, minGsitett hegesztShuzalok

@ hegeszt6 segédeszkbzok
4.) Hegesztoberendezések javitasa

® kiildnféle 6tvozeti WOLFRAM elektrodak \
5) Szaktanacsadas

plazmavagé pisztoly PSB 60 S/121S Minden pisztolytipushoz
robotpisztolytartd

- minden hagesztépont.
ra bedllithaté tarté

- frocskdléstd! védett

- minden Gtkozésnél
véazkapcsolé

« orle iitkbzés ssetén a
tarté kloldodik

- beklifthaté kioldhsi eré

piazmavagé pisztoly PSB 31 -pontos visszadllithato-

N = -;" =
I

A BINZEL és a BIKOX markanév C ® t gn ?
valamint a BINZEL-pont @ 0’”—

E a Foéld majd minden orszégéban COOPTIM Ipari Kit. 2049 Disd, Petsfi S. utca 21.
P e Telefon: (1) 226-1335 Raditelefon: -

jegyzett védjegyek T(leg;:&gzzrseae SR %28%315.813

— (60) 312-045

Kod:27
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¢ Cseppfolyds és
palackozott ipari gazok
teljes valasztéka

® Egészséglgyi gadzok

» (Gazok és gazkeverékek
élelmiszer ipari és
hegesztéstechnikai fel-
hasznalasra

¢ Nagytisztasagu gazok
és gazkeverékek
laboratériumi célokra

e Specidlis gazkeverékek

* Cseppfolyds tartalyok
és palackok bérletezése

s |parigaz felhasznaloi
rendszerek tervezése,
kivitelezése, karban-
tartdsa és szervizelése

_ MGO

MESSER GRIESHEIM

MINOSEG & MEGBIZHATOSAG = MESSER GRIESHEIM O

MG Hungarogéaz Kft

Budapest IV., Vaci ut 117.

1325 Budapest, P.O.B. 162

Telefon: (00361) 160-1405, 160-2936
Telefax: (00361) 160-0510

Telex: 224933

Messer Griesheim Hungaria Kft
Budapest IV., Véaci Ut 117.

1325 Budapest, P.O.B. 80
Telefon: {00361)-169-7911
Telefax: (00361) 169-0107
Telex: 224933

= MGO

MESSER GRIESHEM HUNGARIA
MG HUNGAROGAZ

Kéd: 07



