Az
ESAB A10
gépcsalad

Uj tagjai ’
Enymutetd® megeolddst EﬁE S ZTE S
lelentensk ——
- IECHNIKA

hegesziéstechnolégiaf,
mine
9/4, v évoyam 4 szim A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesdlés folyoirata
‘w — *“-1 ~ EFE

kernyezeivéeelms
szemPeniHel




BOMLER gy4rtiméanyd hegesztGanyagok,

minden eljdrashoz és minden alapanyaghoz,

L4gy- és keményforrasztishoz sziikséges anyagok,
Szinesfém hegesztGanyagok,

Acé| alapanyagok forgalmazésa.

rromius hegesztégépek

értékesitése és szervize.
Dijtalan szaktanacsadas. ,
Arusités raktarrol, ¢}
illetve megrendelésre rovid hatériddve! I‘ 12

7 J)O

)
FRONIUS MAGIC WAVE 2000 AC/DC hegesztigép

varratlisztito berendezéssel rozsdamentes lemezekhez
200 A hegesztoaram - 220 V halézati csatlakozo!

Konnyii, hordozhaté inverteres hegesztdgépek
lgény szerint hemutato

G

BOHLER SCHWEISSTECHNIK

BGHLER KERESKEDELMI Kft. 1107 Budapest, Ceglédi it 19., =: 1476 Bp., Pt. 44.
Telefon: 260-6482, Telefax: 263-2725

Kod: 01




lTL Hegesztéstechnika
A Magyar Hegesztéstechnikai TARTALOM
Egyesiilés
szakfolydirata Technoldgia
V. évfolyam, 1994/4. szam, november LUDVIG LASZLO

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés tagvallalatai:

ADU Csepel Oktatasi és Szolgaltaté Kft., AGA Géaz
Kft., Andrdssy Gyula Miiszaki Kozépiskola, Anyag-
vizsgal6 és Mindségellendrzd Rt., Apritégépgydr Rt.,
Autogéntechnika Kft., Banki Donat Miiszaki Foiskola,
BFI — Wien — Budapest, Szakmai Tovabbképzé és Ta-
nacsadé Kft, BOHLER Kereskedelmi Kft., Budapesti
Kéolajipari Gépgyarté Rt., Budapesti M{iszaki Eggfg-
tem, MTAI, Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt., CSO-
SZER Berendezéscket Szerelé Rt., CS5UCS '91 Kift,,
DUNAFERR Human Intézet, DUNAGAZ Kft., Elektra
Beckum Nefro Kft., Erémii Javité és Karbantarté Rt.,
Eotvos Lorand Gépipari Szakkozépiskola, EUROQUA
Kft, EMI-TUV BAYERN Kft, FEMA Kft, Ganz
Acélszerkezet Rt., Ganz Danubius Daru- és Gépgyar
Rt, Ganz Hunslet Rt., Gépipari és Automatizalasi
Miiszaki Féiskola, GYAEV Szakképzési és Tovabb-
képzési Kft., ME. Dunadjvarosi Fbiskola Kar, Gép- és
Technolbgiaszerel6 Rt.,, INVENT WELDING Kereske-
delmi Kft., INTERWELD Kft., Ipari Technoldgiai
Centrum Kft., ISAF HegesztGanyaggyarté és Kereske-
do Kft.,, KEVISZ Vas és Elektromos Szdvetkezet, DSS
Nehézacélszerk. gyartd Kft, Kdolajvezetéképits Rt.,
Lang Gépgyar Rt., Métrai Er6mii Rt., MIGATRONIK
Kft, Miskolci Egyetem MTT, MONTEX Gyér- és
Gépszerel6 Vaillalkozdsi Kft, MOL Rt~ Dunai
Finomit6, MOL Rt. Nagykanizsai Banydszati Uzem,
OKTAV Ipari- Kereskedelmi és Tovabbképzé Rt.,
R&M—GYGV Muitiszerviz Kit.,, ROCK ENERGETIC
Vallalkozasi Kft., SLV — Miinchen, Szakmai Tovabb-
képzd és Atképzo Rt., Szell6z6 Mivek és Gépgydr Rt.,
Szily Kalman Miiszaki Szakkozépiskola, TRADE-
PLAST Gép-, Sablon- és Miianyaggyarté Kft., Trans-
elektr6 Gépipari Miivek Kft, TUV Rheinland Hun-
garia Kft., VEGYEPSZER RT., VISZEK Villamosipari
Szolgéltatd és Kisgépgydrt6 Szovetkezet, UNIPRQFIL
Ipari és Kereskedelmi Rt.

AZ MHIE IGAZGATOJA: DR. SZABO BELA
FOSZERKESZTO: HOFFMANN SANDOR

A szerkesztbbizottsdg tagjai: - Czitan Gabor,
dr. Domanovszky Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi
Pél, dr. Komécesin Mihaly, Mag6 Kalman, dr. Petrd
Istvan, dr. Palotds Béla, dr. Romvéri Pal, Szentivanyi
Ede, dr. Visontay Istvan

Szerkeszt§ség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi tt 10-14. Telefon: 183-5268
Fax: 163-3295.

Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas
a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt

Felel8s kiadé: Gollob Jézsefné,

a PLANTIN Kft. tigyvezet igazgatéja

A folyGirat évente négyszer jelenik meg. 1 példany dra:
100,~ Ft + AFA. Evi el6fizetési dij: 400~ Ft + AFA.
El6fizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.

Automatikus hosszvarrathegesztés
a vasuti kocsik alvazanak gydrtisa soran

Kutatas — fejlesztés

KOMOCSIN MIHALY

Anyagatvitel hegesztéskor

CZITAN GABOR — KOMOCSIN MIHALY
Az impulzusives hegesztés

anyagatviteli folyamata

GYURA LASZLO

A fajlagos hdbevitel meghatarozasanak
szempontjai

Szabvadnyositds

HOFFMANN SANDOR
Az acélok 4j, eurdpat
jelolési rendszere

Informacio
Az TIW 47. Eves kozgytilése Kindban

VARGA GEZA

Nagyfrekvencias gyujtast,

egyendaramu, AWI gépek mérése

DR. DULIN LASZLO .
Mindségbiztosité és dokumentild rendszer
hegesztégépbe beépitve

IX. Hegesztési Konferencia

Rendezvények

Lapszemle

G. KILLING — L. ORTH

Egy DVS oktatéhely DIN EN 287
alkalmazasi tapasztalatai
(Zsilavetz Laszl6 forditasa

a Praktiker 4/94 szdma
171—177. oldalargl)

12

27

37

46

50

51

56

57

58

Az ESAB A 10 gépcesalad 4j tagjai iranymutatd me%
mind hegesztéstechnoldgiai, mind kérnyezetvédelmi szempontbél

A CIMLAPON:

oldast jelentenek

V. évfolyam 1994/4



Hegesztéstechnika

Zeitschrift

der Ungarische Vereinigung
flir SchweiBtechnik

INHALT

Technologie

L. LUDVIG

Automatisches Langsnahtschweifien
wahrend der Herstellung

von Drehgestell des Waggons

Forschung — Entwicklung

M. KOMOCSIN

Stoffiibertragung beim Schweifsen
G. CZITAN — M. KOMOCSIN
Prozef der Stoffiibertragung
beim Impulsstromschweifien

L.GYURA

Aspekte der Bestimmung
von der spezifischen
Wairmeeinbringung

Standardisierung

S. HOFFMANN
Das neue Européische System
fiir die Kennzeichnung der Stahle

information
47. Jahreskongress der IIW in China

G. VARGA

Messung der Parameter von WIG-
Gleichstromschweifsanlagen

mit der HF-Lichtbogenziindung
DR. L. DULIN

Eingebautes System in der
Schweifianlage fiir die Sicherung
der Qualitat und Dokumentierung

IX. Konferenz fiir Schweifsen
Veranstaltungen

Presseschau

G. KILLING — L. ORTH

Erfahrungen mit der neuen Schweifser-
priifungsnorm DIN EN 287 aus der
Sicht einer DVS-Kursstatte
(Ubersetzung durch L. Zsilavetz

aus Praktiker 4/94 Seite 171—177)

12

22

27

37

46

50

51

56

57

58

V. évfolyam 1994/4

Periodical

of the Hungarian Association
of Welding Technology

CONTENT

Technology

L. LUDVIG

Automatic welding of longitudinal
welds in production

of railway-truck frames

Research — development

M. KOMOCSIN
Metal transfer in welding

G. CZITAN — M. KOMOCSIN
Metal transfer process
in pulsed arc welding

L. GYURA
Points of view in determination
of specific heat input

Standardization

S. HOFFMANN
A new designation system
of steels according European Standards

Information
47. Annual Assembly of IIW in China

G. VARGA
Testing of DC TIG-welding
machines with high frequency ignition

DR. L. DULIN

Quality assurance and documentation
system implemented in

a welding equipment

IX. Welding Seminar
Programme

Survey

G. KILLING — L. ORTH

Practical experiences of DIN EN 287
in a DVS training establishment
(Translating from Praktiker 4/94,

p. 171—177. by L. Zsilavetz)

12

22

27

37

46

50

51
56

57

58



miiszaki gazok

Cseppfolyds és palackos ipari gazellatas.
Magyarorszagon a legszélesebb gaz és
gazkeverék valasztékot kinaljuk.
Kedvezo tartalytelepitési
feltételek. Lerakatok az orszag

egész teriiletén.

Tiszta, viztelenitett,
szaraz gazpalackok

Napi palackbérlet
Szaktanacsadas
AHazhozszallitas
' Kivalé
. mindéség

LINDE GAZ Magyarorszag Rt.

. 9653 Répcelak, Carl von Linde Gt 1. Telefon/fax: 94/330-705
0d;



HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

e

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET @

!/ Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’soperative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

HEGESZTOIMINOSITESI BIZONYITVANY
Welder Approval Test Certificate

@EE» SchWeiBer-Priifbescheinigung
TUV Rheinland e. V.

HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287-1 szerint:

1. Avéllalkozas altal adott gyartdi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az Allami Energetikai és Energiabiztonséagtechnikai Feliigyelet altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyar-
t6i hegesztési utasftas (WPS) alapjan (iizemalkalmassagi tanusftas soran vagy eti6l figgetlendl);

3. Az Orszégos Atomener?(iai Hivatal Nuklearis Feliigyelet altal jovahagyott gyandi hegesztési utasitas (WPS) alap-
jan, nuklearis ismeretekkel bévitett mindsitéssel;

4. f/lTlIin Rheinland Hungéria Kft. vagy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés altal szervezett és bonyolitott AD

erkblatt

szerinti német-magyar egyiittes mindsités két bizonyftvany (kilén német és kiilén magyar) kiadasaval.

A mindsités alapdija 1-3. esetekben: 8.000,- FUmingsités, a 4. esetben 16.000,- FUmindsités.
A mindsitésekre valé jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés (Budapest) Papp Laszléné Telefon: 183-5268
ADU Csepel Okt. és Szolg. Kft. (Budapest) Czet6 Béla Telefon: 276-3111
Andrassy Gy. Miszaki Kézépiskola (Miskolc) Arndczky LaszIé Telefon: 46/412-444
Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal Telefon: 57/312-355
ARCHI KOMPLEX Kit. (Budapest) Sulyok Jézsef Telefon: 161-1113
ASG Gépgyarté Kit. (Tatabanya) NagK Laszlé Telefon: 34/316-822
BAKONY Mivek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Gabor Telefon: 88/424-022
BAUSTUDIUM Kit. (Szeged) Vér Sandor Telefon: 62/361-483
CSQSZER Rt. (Budapest) Bacskai Istvan Telefon: 262-4290
CSUCS 91 Kift. (Budapest) Deutsch Gyodrgy Telefon: 277-0512
Debreceni Reg. M.erdfejl. Kp. (Debrecen) Vizi Sandor Telefon: 52/311-645
DUNAFERR Human Int. (Dunadjvéaros) Béarkanyi Sandor Telefon: 25/381-679, 382-632
Dunantili Kéolajip. Gépgyar (Nagykanizsa) Lendvai Laszlé Telefon: 93/313-140
EROKAR Rt. (Budapest) Horvath Istvanné Telefon: 252-1222
ERAK(Miskolc) Robotka Rébert Telefon: 46/370-432
EUROSCHULE Kift. (Kazincbarcika) Pongracz Andras Telefon: 48/311-422/89
Ganz Transelektré (Budapest) Fehér Ferenc Telefon: 270-3111
Gépipari és Automatizalasi Mlszaki Foiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Marta Telefon: 76/481-291
Gépeészeti és Szam.tech. Szakkozépisk. (Békéscsaba) - Timar Karoly Telefon: 66/321-146
GYAEV Szakképzési Kft. (Gydr) Szabé Zoltan Telefon: 96/315-864
HAEV Okt. oszt. (Debrecen) Dr. Varga Ferenc Telefon: 52/415-155/80
Ipari Szakkozépiskola (Kaposvar) Huszar Dezsé Telefon: 82/319-246
102, Iparj Szakm. képz§ Int. (Ozd) Vincze Istvan Telefon: 47/373-211
INTERBAZIS Kift. (Tiszaljvaros) Kiss Jozsef Telefon: 49/348-749
Ipari Technoldgiai Centrum Kft. (Budapest) Hoffmann Sandor Telefon: 163-3687

611. sz. Ipari Szakm. képzé Int. (Békéscsaba) Kovacs Marton Telefon: 66/444-511
Jendrassik Gy. MUszaki Szakkdzép (Szolnok) Guth Ferenc Telefon: 56/425-844
Jozsef A. Munkastovabbképzé Kp. (Budapest) Kiss Gusztavné Telefon: 120-8331
Kdolajvezetéképitd Rt. (Sidtok) Dr. Fehér Jézsef Telefon: 84/312-311
Matrai Erémd Rt. (Visonta) Benus Ferenc Telefon: 37/328-001
GATE Mezégazd. Féiskola (Nyiregyhaza) Dr. Rénai Tibor Telefon: 42/313-411
MOL Rt. (Bazakerettye) Végh Gabor Telefon: 92/311-239
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc Telefon: 23/353-323
ME Dunaljv. Féiskolai Kar (Dunadjvaros) Fulop Zsoltné Telefon: 25/310-243
MONTEX GYGV Rt. (Székesfehérvar) Gayer Béla Telefon: 112-7848/306
Pécsi Regionalis Munkaerdfejlesztd es Képzd Kp. (Pécs)  Nagy Mélykuti Karoly Telefon: 72/327-399
RABA Rt.(Gy6r) Varga Gyorgy Telefon: 96/412-111/1991
Salgétarjani Vegyip. Gépgyar Kit. (Salgotarjan) Holecz LaszIo Telefon: 32/317-522/114
Stromfeld A. Miszaki Szakkozép (Salgétarjan) Angyal Laszlo Telefon: 32/311-044
Szily K. Miiszaki Szakkdzép és Szm.képzd Isk. (Budapest) L&dy Elemér Telefon: 147-6524
Szakmai Tov.képzd, Atképzé és Vall.tdm. Rt. (Budapest) ~ Vasarhelyi Béla Telefon: 215-7651
Tancsics M. Ipari Szakkozép (Veszgrémz( Toreki Jozsef Telefon: 88/320-066
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Laszl6 Telefon: 76/341-133
TGM Transelektro Kft. (Kiskunféleiyhéza) Santa Jend Telefon: 76/361-222
TUV Rheinland Hungéria Kft. (Szexszéard) Aranyi Janos Telefon: 74/311-933
TUV Rheinland Hungaria Kft. (Kazincbarcika) Kiraly Balint Telefon: 48/311-422
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér Telefon: 169-6999

Kéd: 02




Technologia

H

Ludvig Ldszl6é (Ganz-Hunslet Rt.)

Automatikus hosszvarrat-
hegesztes alkalmazasa
a vasuti kocsik alvazgyartasaban

Az elmilt évtizedekben vilag-
szerte megnovekedett a kombindlt
fuvarozis szerepe, ma mar hétkoz-
napinak szamito széllitasi médoza-
tok, példaul a kamionszallit6 vas-
uti teherkocsik, a kompjaraton
szallitott vasiti szerelvények, vagy
a folyami uszalyokat befogad6 ten-
geri teherehajok. Hazankban 1992.
nyaratol rendszeresen kozleked-
nek un. RoLa kocsik, amelyek elne-
vezése a német ,Rollende Land-
strasse” kifejezésbdl ered. Lénye-
gében arrdl van sz6, hogy néhany
RoLa teherkocsit egymds utin kap-
csolva, egy hosszi, egybefiiggd
rakfeliiletet nyeriink, amelyekre a
kamionok a szerelvény végén egy
egyszerd rampan felhajthatnak, s
utjuk egy részét vonaton tehetik
meg, csOkkentve ezdltal a kdzutak
terhelését, s az ezzel jar6 kornye-
zetszennyezést.

A MAV 1993-ban palyazatot irt
ki e kiilonleges vastiti kocsik gyar-
tasara. E palyazatot a Ganz-Huns-
let Rt. és a német Waggonfabrik
Talbot cég kdzbsen nyerte meg. Az
1993. decemberében alairt szerzé-
désben a MAV 50 db 8-tengelyes
* Saadkms 690 tipusi, alacsony rak-
feliiletd jarmdvet rendelt meg,
amely kocsik két szerelvény Gssze-
allitasat teszik lehetGvé - két tarta-
lék kocsival. A szerz6dés szerint 30
kocsiszekrény legyartasaraa Ganz-
Hunsletben kertil sor, a Talbottél
megvasarolt licensz alapjan.

A Talbot cég és mds nyugat-eu-
répai vasuti jorm{igyarak tapaszta-
latai szerint, a RoLa teherkocsi oldal-
fal hossztarté hosszvarratait célsze-
ri gépesitett eljarassal hegeszteni,
mivel az oldalfal belsd oldalén ta-
lalhaté hdrom, kb. 18 m hosszd,
parhuzamos hosszvarratot egyide-
jileg, megszakitas nélkiil kell elké-
sziteni, igen j6 mindségben. A prob-

léma elemzése soran kideriilt, hogy
a Ganz-Hunslet szdmdra optimélis
megoldast egy univerzdlis hosszvar-
rathegeszté automata telepitése je-
lentené, amely nem csak a RoLa
oldalfal hossztart6, de szdmos maés
gyartmany hegesztéséhez is fel-
hasznalhato. Egy tj technol6giai el-
jards meghonositdsa azonban nem
val6sithaté meg az azt koriilvevd
gyartasi folyamattdl elszigetelten.
A hosszvarrathegesztd automata
telepitésével parhuzamosan sor ke-
riilt egy teherkocsigydrto acélszerke-
zeti mithely kialakitdsara, megval6-
sitva a hegesztd és Osszedllito ké-
szlilékek és egyéb technoldgiai be-
rendezések soros elrendezését és a
lehet§ legrovidebb anyagaramlasi
utvonalakat. Ugyanakkor a he-
gesztett acélszerkezetek mindségét
dontden befolydsolja a hegesztést
megel6z8 gyartasi folyamatokbdl
kikeriil§ el6gyartmanyok mingsé-
ge. Az elGbbi 1épésekkel parhuza-
mosan kezd6dott meg a lemezelokeé-
szité mithely modernizicidja, amely-
nek eredményeként a hegesztends
lemezalkatrészek alak- és méret-
pontossaga jelentds mértékben ja-
vult.

Probléma elemzés

A Rola teherkocsi oldalfal
hossztartétaz 1. dbra szemlélteti. A
hosszvarrat hegeszté automataval
készitendd varratok:

- tOmor négyzetes profil és falle-
mez koz6tti varrat a belsé olda-
lon,

- fallemezt és kerékvetd
Osszekotd felsd varrat,

- fallemezt és kerékvets
Osszekotd alsé varrat,

- tomor négyzetes profil és falle-
mez kozotti varrat a kiilsG olda-
lon.

lemezt

lemezt

aS5

418120
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1. dbra RoLa kocsi oldalfal hossztartd

E varratok elkészitése az alabbi
kovetelményeket tAmasztja a gyar-
tasi technolégia szempontjabol:

- a belsé oldalon talalhat6 harom,
18 m hosszu varrat folyamatos,
egyidejii elkészitése,

- az als6 varrat ugyanakkor nem
folytonos, mivel a belsd bordale-
mezek behelyezésére a . hossz-
varrat elkészitése el6tt kertil sor,
igy ezeken a helyeken a hegesz-
tést meg kell szakitani és a he-
gesztofejet fel kell emelni,

- az also varrat elkészitésénél te-
kintettel kell lenni a csdvek atve-
zetésére szolgdl6 lyukakra, a he-
gesztést itt is célszerd megszaki-
tani,

- a hosszvarratok valéjdban nem |,
egyenesek, mivel az oldalfal e
gyartasi fazisban 250 mm viz-
szintes irdanyt és 50 mm fiiggdle-
ges irdnyu eldfeszitéssel van a he-
gesztGkésziilékbe  behelyezve,
amire a hegesztés okozta defor-
maciok és a hegesztési sajétfe-
sziiltségek kiegyenlitése érdeké-
ben van sziikség,

V. évfolyam 1994/4
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- a oldalfalelemek flizévarratainak
dthegesztése sordn is garantalni
kell a megfelel6 hegesztési mi-
ndséget (minimélis szegélykiol-
vadas) és a pontos megvezetést,

- kiilongsen problematikus a he-
gesztOfej megvezetése a tomor,
négyzetes profil és a fallemez ko-

. zOtti varratandl a belsé oldalon,
mivel a fallemez a meguvezetéshez
vékony (6 mm), ugyanakkor se-
gédfeliileten (pl. a masik két
hosszvarrathoz képest vagy a
négyszogprofil felsd oldaldhoz*
képest) eszkdzolt megvezetés
esetén jelentss lehet a palyahiba,

- az_automatinak, s célszerten
ugyanazon hegesztSkésziilék-
nek alkalmasnak kell lennie az
oldalfal kiils§ oldalan taldlhato
hosszvarrat elkészitésére is.
Maér ebben a fazisban vilagossa

vélt, hogy egy olyan berendezés,
amely alkalmas az el6bb emlitett
feladatra, elvégezheti mas alkatré-
szek hosszvarratainak a készrehe-
gesztését is. Elvileg két lehetGség
kindlkozott:

- olyan moduldris felépitésii cél-
gép, amely egyszerien atalakit-
haté mas alkatrészek hegeszté-
séhez,

- univerzilis gép, mely atalakitas
nélkiil képes kiilonféle alkatré-
szeket elkésziteni.

Az el6bbi hatrdnya a hosszabb
atallasiidé a kiilonféle munkadara-
bok gyartasdra, valamint az tjra-
tervezések, illetve atalakitdsok ma-
szaki nehézségei. Az utébbi eset-
ben viszont magasabb a beszerzési
ar, s feltehetSen egyik gyartmany
esetében sincs szlikség a berende-
zés altal kinalt valamennyi lehets-
ség kihaszndalasara.

Univerzdlis felhasznalds esetén
tovabbi problémakat vetnek fel az
alabbiak: :

,halhas” jellegii tartok esetében a
toréspontok kozelében is garan-
talni kell a pontos palyakovetést,
mivel e toréspontok fesziilt-
séggyiijtd helyek, ezért kiilons-
sen fontos a j6 mindségl hegesz-
tett kotés,

- halhas” jellegii tartokon a két
hosszvarrat  szoghelyzetének
valtozasa sziikségessé teszi a he-
gesztési paraméterek menetkoz-
beni valtoztatasat (l. 2. dbra),
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2. dbra ,Halhas” alaki teherkocsi alvdz
hossztarto

- 1" jellegti tartokndl a berendezés-
nek lehetdvé kell tenni a lehetd
legkisebb gerinclemez magassa-
got és a lehets legnagyobb Gvle-
mez szélességet, anélkiil, hogy
litk6zési probléméak 1épnének fel
(1. 3. dbra),
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3. dbra Geometriai korldtok ,1” tartdkndl

- egy ,U” alakira hajlitott lemez-
bdl és egy 6vlemezbdl Osszedlli-
tott szekrényes jellegii tarto eseté-
ben az Ovlemez tilnyuldsa az
,U” alaki ellendarabon csekély,
a pontos péalyakovetést ilyen
esetben is kozvetleniil, nem pe-
dig segédfeliilet alkalmazasaval
kell megoldani.

Megoldasi lehetdségek
feltarasa

A legalkalmasabbnak latszo cé-
gekkel megkezdett targyalasok, il-

.

letve néhany referencidnak tekint-

het6 megoldas megtekintése soran

vildgossa valt, hogy a beruhazasi
projekt jol elhatdrolhatd  részekre
bonthato:

- mozgaté szerkezet és irdnyito
rendszer (hajtott hidszerkezet,
vonszolt hegesztSkocsi, konzo-
los manipulator vagy robot), to-
vabbiakban: manipuldtor egység,

- hegesztéberendezés  (hegesztd-
dramforrasok, huzalelGtol6 egy-
ségek stb.)

- hegesztokésziilék.

A hegesztdberendezés beszerzé-
se ugyanazon szempontok figye-
lembevételével végezhetd, mint
kézi hegesztés esetén, specidlis ko-
vetelményt csak a tdvirdnyithato-
sdg jelent. A hegesztSkésziilék a
RoLa licenszt atad6 Talbot cég raj-
zainak felhasznaldsaval elkészithe-
t6, 1ényeges eltérést csupan az je-
lent, hogy megfelel§ adapterekkel
lehet6vé kell tenni mas munkada-
rabok felfogdsat is.

Ugyanakkor a mozgaté szerke-
zet és az irdnyitorendszer vonatko-
zé&sdban szamos alternativa mertilt
fel, amelyek Osszehasonlitasit az 1.
tablazat szerinti csoportositas segi-
tette.

A B. kategéria latszélag olcso,
azonban a jelentss bels6 raforditas
megdragitja, mivel a Ganz-Hunslet
egy vasuti jarm{gyar, kell§ szamui
célgép épitésben jartas szakember
hidnyaban a berendezés tényleges
Osszkoltsége és elkészitési hatéri-
deje bizonytalan lenne. Az tjabb
munkadarabokhoz sziikséges ké-
sébbi médositdsokndl ugyanez a
probléma ismét felvetédne.

A kiilsg vallalkoz6 altal elkészi-
tett célgép olcsObb, mint egy uni-
verzilis berendezés, ugyanakkor
korlatozottabban hasznalhat6 ki.
Tovéabba ittis fennall a késdbbi eset-

Jel | Megolddsi méd Beszerzési ar

A. | Oldalfalgyartas kooperéaciéban

B. | Célgépgyartas belsd gyartasban, 7 —11 000 000 Ft
tobb alvéllalkozdval egyiittmiikodve

C. | Célgép kiils6 vallalkozo éltal 8 — 12 000 000 Ft

D. Univerzalis gép

13 - 16 000 000 Ft

| E. | Robotcella

20 — 80 000 000 Ft

1. tabldzat A manipuldtor egységre kapott ajdnlatok csoportositdsa
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leges atalakitasok kockdzata, illet-
ve miiszaki nehézségei.

A rtobotos (E. jeld) megoldas
aranytalanul draga, mivel a feladat
specialis jellege szamos koltséges
megoldast tesz sziikségessé (kb. 20
m hosszd munkatér, 3 hegesztofej
egyidejli mozgatasa stb.), amelye-
ket a nagyobb rugalmassdg altal
b6viils hegesztheté munkadarab-
tipus szdm sem tud ellenstilyozni.

A dontés igy alapvetden hdrom
megolddsra (A., C. és D.) korlatoz6-
dott.

Gazdasagossigi kérdések

Célgép vagy univerzdlis berendezés

Egy gazdasagossagi elGkalkula-
ci6 els6 1épése a belsS gyartas on-
koltségének meghatérozasa. Egy
gyartméany elkészitésének Onkolt-
sége leegyszertsitve az alapanyag-
koltségbll, a rezsi kdltségbdl,
amely fix és véltoz6 (idGaranyos)
részre oszthatd, valamint az é16-
munka raforditas koltségébdl all.
Célgépen, illetve univerzalis gépen
végzett termelés esetén kiilonbseg
adddik a vdltozd rezsinek a gépbeszer-
zéssel kapesolatban felmeriil részében.
Ez abbél ered, hogy eltér a két gép
beszerzési koltsége, de ugyanak-
kor a kiilonb6z6 felhasznalhatdsa-
gi flexibilitdsa miatt eltérd a kihasz-
nalhatésag mértéke is. Az 6nkolt-
ség tobbi Osszetevsje kzel azonos.

4. gbra Taktilis varratkovetd szenzor

A Ganz-Hunslet gyartmanyai-
nak dttanulmanyozdsa soran kide-
riilt, hogy az univerzalis gép ki-
hasznalhatésdga a célgéphez ké-
pest 2,35-sz0r0s. A beszerzési kolt-
ségek kozotti kiilonbség ugyanak-
kor mindossze 20-45 %. Ebbdl ad6-
déan, a termelés 6rankénti kdltsége
(anyagkdltség nélkiil) kozel kétsze-
res célgép alkalmazasa esetén, sigy
az univerzilis gép tobbletkoltségének
relativ megtériilési ideje a célgéphez
képest 1,1 évre adodott.

Erdekességképpen ugyanezen
alkatrészek korére hasonlé modon
megvizsgaltuk a hagyomanyos,
kézi hegesztés koltségeit is. A kézi
hegesztés az univerzélis gépen tor-
ténd hegesztéshez képest mind-
dssze 10%-kal olcsobb. (A RoLa ol-
dalfalak esetében a gépi hegesztés
technoldgiai kovetelmény!)

A két megoldas koziil tehat az
univerzdlis berendezés bizonyult ko-
zéptavon gazdasdgosabbnak.

"Make or buy’ analizis

A hegeszt6 automata beruhazas
alapvetd célja a RoLa oldalfalak el-
készitése volt. Ennek megfelelGen
azt vizsgaltuk meg, hany RoLa ko-
csi legyartasa utan tériil meg a be-
ruhazas.

Abelss gyartasban elkészitettol-
dalfal 5sszkoltségét alehetséges al-
vallakozoktdl kapott ajénlati arak-
kal dsszevetve azt kaptuk eredmé-

nyiil, hogy a megtériilési kiiszobot 54
darab RoLa kocsi legyértasaval érjiik
el. Ez az érték a Ganz-Hunslet je-
lenlegi és potencidlis rendelésallo-
manyat figyelembe véve elegendd-
en alacsony a beruhdzas megvalo-
sitasahoz. (Egyéb alternativ fel-
hasznalasokat is beszamitva, a be-
ruhdzas megtériilési ideje rovi-
debbre ad6dna.)

Szallitok kivalasztasa

Ahosszvarrat hegeszté berende-
z6s miszaki kivitele a Ganz-Huns-
let és a harom legjobbnak itélt cég
kozott tartott egyeztetések sordn
tisztazédott. Tekintettel a berende-
zés egyedi jellegére, a konstrukcios
alapelvek kialakitdsa, illetve az
egyes miiszaki részletkérdések
megoldasa részben a Ganz-Huns-
let szakembereire harult. Igy végiil
miuszakilag egyenértékinek te-
kinthetS rendszerekre kérhettiink
be modositott drajanlatokat.

Némi eltérés volt ugyanakkor az
egyes ajanlatok kozott az iranyito-
rendszer kialakitasat illetSen. Az
automatizdltsdg fokdt tekintve a
Ganz-Hunslet arra torekedet, hogy
a berendezés alkalmas legyen em-
beri beavatkozas nélkiil elvégeznia
hegesztést. Ez egyrészt kovetelmé-
nyeket tdmaszt a berendezés ira-
nyitisi rendszerével szemben,
amely a végsG megolddsban hierar-
chikus jellegii lett, a kdzponti ira-
nyitas szerepét egy PLC egység 1at-
ja el. Masrészt 1ényeges kérdés a
megfelel§ érzékelS rendszer kiala-
kitasa, s kiilondsen a varratkovetés
médija. Afeladatjellegéhez a taktilis
koveté szenzor alkalmazdsa bizo-
nyult optimalisnak (1. 4. abra). Egy-
szertibb mechanikus érzékelSk (pl.
segédfeliileteken futd gorgskre ta-
maszkodd pneumatikusan eléfe-
szitett rendszer) ellen szélt, hogy a
megvezetéshez sziikséges segéd-
bazis kialakitasa (pl. tompavarrat
vagy halhas tart6 hajlitott 6vieme-
zének  hegesztéséhez) jelentds
tobbletraforditassal jar, csokkentve
a munkafolyamat termelékenysé-
gét. Ugyanakkor {vszenzorok, op-
tikai érzékelSk esetében ezek be-
szerzési ara tobbszorosen megha-
ladja a taktilis szenzorokét, s az al-
taluk nydtjtott tobbletszolgaltata-
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~A” ajanlat

Jellemz6k értékelése

| Mdszaki jelle

Szallitasi terjedelem

HegesztGeljaras

Manipulétor mozgdastartomany,
maximdlis varrathossz

Hegeszt6fejek szama, mozgastartoménya

Varratkdvetés mddja, szenzortipus

HegesztGgépek, részegységek elhelyezése,
tarolt huzal tomege

Eldgyartmannyal szembeni kdvetelmények
(tdrések)

Gyartasi flexibilitas, alternativ felhasznalasok
lehetSsége

Felhasznalas flexibilitasa, berendezés ill.
részegységek felhasznalhatésaga

ErgonOmia, kezelés egyszerfisége

ban

Alapozas (rezgésmentesitett alap sziikséges-e ?)

Energiaellatas (pl. megengedett fesz. ingado-
zas), egyéb hozzavezetések

Tobb szailito esetén van-e févallalkoz6 ?

Felallitas, lizembehelyezés egyszeriisége,
idGtartama

Munkavédelmi, tizrend. engedélyek
megszerzésének bonyolultsaga

Szavatosséagi, garanciélis kotelezettségek

Tartalék alkatrész ellatas, szervizlehetGségek

Karbantartdsi igények, karbantartasok
gyakorisaga

A gép hazi javithatdsdga, hasonl6 részegysé-
gek el6fordulnak-e a gyarban

Beruhdzds becsiilt teljes koltsége

Szallitasi hataridé

2. tdbldzat. Az ajdnlatok kiertékeléset segitG dontési mdtrix

sok nem hasznalhatdk ki gazdasa-  ajanlatokategy dontésimdtrix segit-

gos mértékben. ségével. hasonlitottuk Gssze (1. 2.
Amanipulator-egység szdllitoja-  tablazat).

nak kivalasztasdhoz a beérkezett

A hosszvarrathegeszt§
automata miszaki leirdsa

Altaldnos funkcid

Az automatikus hosszvarrathe-
gesztS berendezés (l. 5. dbra) alkal-
mas egyidejlileg maximum harom
hosszvarrat véddgdzas ivhegeszté-
sére. Uzemmodjat tekintve a beren-
dezés automatikus, de 1 felligyel§
személy ellendrzése mellett dolgo-
zik. A gép az adott feladat jellege
szerint el6zetesen, mechanikusan
bedllithatd, illetve az irnyitas para-
méterei egy PLC modulon keresztiil
programozhatok.

A berendezés két f6 részegysége
a manipulator és a hegesztGberen-
dezés.

Manipulator (Gydrté: IGM)

Egy 25 890 mm hosszi sinparon
futd, motorral hajtott hegesztdkocsi
hordozza a 3 db hegesztGaramfor-
rast , a hegesztShuzal hordokat és
a vezérlGszekrényt. A kocsira van
raszerelve a 3 db hegesztSfej egysé-
get hordozd manipuldtorkar és a
tobbirdnyu hozzaférhetlség érde-
kében = csuklds-karos mechaniz-
musra felfliggesztett tavirdnyito
doboz. A kezelést végzl személy
utazhat a kocsin, vagy a késziilék-
nek a kocsival ellentétes oldalan
gyalogolhat. A manipulatorkar
magassaga emelGkerékkel beallit-
hat6, majd az adott poziciéban csa-
varral rogzithets. A karnak a kocsi
mozgasaval megegyez$ oldaldra
kettd, a masik oldaldra egy hegesz-
t6fej egység van felszerelve.

A hegesztéfej egységek egy viz-
szintes szanszerkezeten a manipu-
latorkar mentén kézzel eltolhatok,
s a kivant helyzetben rogzitheték.
A hegesztbfej egységek a kovetd-
rendszerbdl és egy gépi hegeszts-
pisztolybdl dllnak. A kévetdrendszer
egy taktilis szenzoron alapul, egy
érzékel6ujj mechanikusan lekveti
a varrat kivant helyét, az esetleges
palyahibakrol elektromos jeleket
szolgaltat, ennek alapjan egy sza-
balyz6 egység a szenzort és a he-
gesztOpisztolyt hordozé fiiggolle-
ges és vizszintes mozgasra képes
motoros szanszerkezetet a kivant
pozicioba hozza.
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Akocsi kiils6 oldalan elhelyezett
hegesztifej egység egy mechani-
kus titkdzésérzékelGvel van ellat-
va, akadalyok esetén (pl. RoLa ol-
dalfal kerékvets lemez alsé részén
a belsd bordalemezeknél) egy pne-
umatikus munkahenger a hegesz-
tGpisztolyt és a varratérzékelSt elo-
re megadhato hosszon felemeli.

A harom hegeszt6pisztoly nor-
mal beallitaskor egy sikba esik, de
a menetirannyal ellentétes oldali
hegesztpisztoly és varratkovets a
pélya irdnyaban 420 mm-rel eldllit-
haté, amely ,,U” illetve fekvo 17
jellegd darabok belsé sarokvarrata-
inak hegesztésekor a két fliggole-
ges lemez kdzotti tavolsdg minima-
lis értékét kb. 250 mm-re csokkenti.

A hegesztGkocsi a balesetek és a
tilfutds megel§zése érdekében 1it-
kizésérzékelbvel van ellatva.

Hegesztdberendezés

Harom Cloos Quinto Profi, tav-
irdnyfthaté dramforrds, négy-gor-
gds huzalelGtol6k és a sziikséges
tartozékok.

Hegesztési tartomany:
40A /15V-500A/39V
Teljesitmény ( 60% bi 10 min ):
500A/39V

Gyartastechnolégiai
kornyezet

Egy 1j berendezés sikeres alkal-
mazasandl meghatarozé az azt ki-

5. dbra Hosszvarrathegesztd automata

riilvevé technikai-technoldogiai kornye-
zet. AlapvetGen két dologra kell
tigyelni, egyrésztaz ij komplexum
optimdlis illeszkedésére a gyartasi
folyamat teljes rendszerébe, mas-
részt az egyes részrendszerek tech-
nolégiai szinvonaldnak homogén
kialakitasara.

Ma a Ganz-Hunslet Rt. a hajdani
Ganz-MAVAG gyartelepnek csak
egy kis hanyadat birtokolja, az an-
nak idején kialakitott gydrtdsi fo-
lyamatok mara egy jéval kisebb te-
riiletre koncentralédnak. Tekintet-
tel az egyes tevékenységek attele-
pitésének magas koltségeire, az el-
mult években nem keriilhetett sor
az egyes miihelyek, raktdrak opti-
malis elrendezésének kialakitasd-
ra. A hosszd anyagdramlasi utak
viszont novelik a gyartas onkoltse-
gét és az atfutdsi idSt. Masrészt az
utébbi években a cég rendelésallo-
ményanak mind nagyobb hanya-
datképezik a teherkocsi megrende-

16sek, s ez elkeriilhetetlenné tette a

megfeleld technoldgiai alkalmaz-
kodast.

Ennek megfelelden ez évben
megkezd3dott  egy  teherkocsikat
quirtd acélszerkezeti mithely leva-
lasztasa a kordbbi vastti kocsi he-
geszt6 és lizembehelyez§ csarnok-
ban, mintegy 2900 m? alapteriile-
ten. A miihelyben az egyes beren-
dezéseknek, valamint a hegesztés-
hez, illetve a szekrény és a szekrény
egyes elemeinek Osszedllitisahoz

alkalmazott késziilékeknek az el-
rendezése soros jellegg lett. Amii-
helyen beliil az anyagmozgatas da-
ruval folyik, a gyartosor két végé-
nél a nagykeresztmetszet( ajtok le-
hetGvé teszik az alapanyagok, illet-
veakész szekrények egyszeri szal-
litasat.

A homogén technoldgiai szinvonal
alapveten azt jelenti, hogy el kell
keriilni a ,technoldgiai szigetek”
kialakitasat. Vagyis egy adott mun-
kafazist megel6zG folyamatoknak
megfeleld minGségben kell a sziik-
séges félkészterméket rendelkezés-
re bocsatani, tovabba az adott fazis
kimenete sem térhet el szinvonala-
ban a késGbbiekben sziikségestol.
A ,megfelels mindség” mindkét
iranyban értendd, mivel a kelleté-
nél rosszabb, nyilvanvalbéan tech-
nolégiai problémat okoz s kihat a
végtermék mindségére, a sziiksé-
gesnél jobb, viszont felesleges kolt-
ségraforditassal jar.

Akocsik hegesztését a lemezels-
készitési munkdk el6zik meg. A
Ganz-Hunsletben a lemezelSkészi-
t6 mtihely kopott, elavult gépei a
miltban is szdmos problémat
okoztak. A lemezvagas és -hajlitas
alak- és méretpontatlansdgai miatt
az el6gyartmanyokon jelentss, kézi
utémegmunkdldsra volt sziikseg.
Ezért sor kertiltegy CNC vezérlést
hidraulikus élhajlitogép és egy NC
hidraulikus lemezoll6 megvasdrla-
sara. A hegesztendd lemezek élels-
készitéséhez pedig a hagyoma-
nyos, univerzalis forgacsologépe-
ken végzett koltséges megmunka-
las kivaltasa érdekében egy Pull-
max élmarogépet szereztiink be.

Tapasztalatok

E cikk megirasakor a hosszvar-
rathegeszt§ automatdn még csak
az elsé kisérleti darabok késziiltek
el. Mar e kisérletek soran is bebizo-
nyosodott, hogy az automatikus
hosszvarrathegesztés alkalmazasa
mingségbeli javuldst eredménye-
zett a korabbi hagyomanyos tech-
nolégidhoz képest a varratok mi-
néségében és a hdbevitel okozta
munkadarab deforméciok kezelhe-
t3ségében. Ugyanakkor a berende-
zés megbizhaté lizemeltetéséhez
elegendethetlen a pontos elégyar-
tas.
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® Hegesztési elszivokarok

@ Elektrosztatikus, mechanikus sziirék, mobil
és telepitett rendszerben

® Radidlventilatorok

@ Energiatakarékos kiegészitok

® Vdagoasztal-elszivas

® Tanmtihelyek elszivérendszerei

Tovabbi szallitasi programunk:

® Kipufogdgaz elszivok

® REMKO meleglevegos fiitGberendezések
| ® LHG Kanalflakt cs6- és légesatornaventilatorok

| @ PYROX légfiliggonyok
® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok
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| :l EU] [Uj 3 Tisztitastechnikai Kft.
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|
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E E E% Telefax: (26) 315-764
Az EMI-TUV BAYERN KFT
(a TUV Bayern Sachsen Vallalatcsoport tagja)

tisztelettel értesiti a magyarorszagi szakembereket, hogy az alabbi
régi és G szolgéltatasaivalvd ltozatlanul a rendelkezésikre all:

.® WMingségbiztositasi rendszerek auditaldsa, certifikaldsa
@ Szaktanacsadas: hegesztk mindsitése, vallalat- és terméktandsitas,
N szakemberképzés stb. teriletén
@ Anyagvizsgalatok és tanusitdsok, reklaméciok kivizsgaldsa, karszemIék

® Hegeszttk mingsitése a DIN EN 287-1 és a DIN EN 287-2 alapjan,
szikség esetén AD-Merkblatt HP3 szerinti kiterjesztésse).
Ezen mindsitések érvényesek Magyarorszdgon (jelenleg az Allaml
Energiafeligyelet, valamint a Nukledris Féfeligyeloség hatalya ala eso
teriilet kivételével), Németorszagban és eifogadhatok az EK-orszagokban is.

@ Villalatok Gzemalkalmasségi vizsgélata és tanusitisa az AD-HPO
és az AD-WO német el6irasok szerint

@ Eljarasvizsgalatok lefolytatésa, ellendrzése és engedélyezése

az MSZ EN 288, valamint az AD-HP2/1 eléirasok szerint
@ Exportra gyartott nyomastarté edények, kazanok, gazpalackok vizsgalata

és mindsitése (TRD, TRB, TRG, TRR el6irasok alapjan)

@ Tiizveszélyes és szennyezd folyadékok tartélyainak vizsgalata

és mingsitése (TRbF eidirasok alapjan)

@ TUV-Akadémia Kiemeltképzések

,Mingségirmnyitasi megbizott” (QMB)
és ,Mindségiranyitasi auditor” (QMA)
tanfolyamok
Helye: Szentendre vagy Budapest
Részvételi dij: 45 700 Ft/fo

,Mingségiranyitds, mint vezetési feladat”
szeminarium
Helye: Szentendre vagy Budapest
Részvételi dij: 7000 FYf6

ADR: ,Veszélyes rut szallitd jarmivezeté”
és ,Veszélyes anyag lgyintéz¢”
tanfolyamok

Atanfolyamok, szemindrium induldsa
folyamatos, a jelentkezésekt6l fuggden.

@ Mutatvényos berendezések ellendrzése,
vizsgalata és tanusitasa

Tovdbbi felvildgositissal szivesen dllunk
személyesen s rendelkezésikre,
és varjuk megltiszteld érdekiéaésiket,
lelentkezéseiket az aldbbi cimen.
2000 Szentendre, Ddzsa Gydrgy it 26. PL.: 170
Telefon: 36-26/311-293, 315-765
Telefax: 36-26/315-764

~ Kéd: 15
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Komdcesin Mihdly (Miskolci Eqyetem)

Anyagatvitel

a hegesztés soran

A gyakorlat dltal felvetett rendkiviil sokrétid he-
gesztési feladat megolddsdra a mérnokok szdmadra
tobb tucat hegesztGeljards dll rendelkezésre. A ho-
zaganyagotis alkalmaz6 6mlesztd hegesztGeljarasok
felhaszndldsi korét, teljesitményét, gazdasdgossigit
alapveten befolydsolja az anyagitvitel jellege. A
cikkvdzolja azokat a folyamatokat, amelyek a hozag-
anyagrol az olvadt anyagot levdlasztjik, egy egy pél-
ddn keresztiil bemutatja a jaratosabb eljardsokndl a
cseppméret szimitdsi metodikajat.

Anyagatvitelnek azt a folyamatot nevezik, amikor a
hozaganyag a hegfiird&be jut.

Az anyagatvitel két alapesete lehetséges. Az egyik
esetben a hozaganyag végén levs olvadék cseppeket
képezve leszakad és a hegfiirdébe jut. Azanyagatvitel-
nek ezt a modjat az angolszdsz terminoldgia ,, free
flight metal transfer”-ként, az fvhegeszt6 eljarasok ese-
tében a magyar szakemberek zirlatmentes anyagétvi-
telként ismerik.

A masik alapesetben az olvadt hozaganyagvég
érintkezésbe keriil a hegfiirdével, ez ,bridging metal
transfer”-ként, illetve az ivhegesztd eljarasoknal zérla-
tos anyagatvitelként ismert.

Az, hogy az anyagatvitel emlitett két alapesete ko-
ziil melyik valésul meg, illetve melyik valik dominans-
sa, alapvetden egy statikai kérdés. Nevezetesen az
anyagatvitel jellege attl fligg, hogy kdzvetleniil a heg-
flirdGvel vald érintkezés elGtti pillanatban a hozag-
anyag végén levd olvadékra hat6 erck hegfiirdé ira-
nyaba mutato ereddje a folyadékrészt képes-e leszaki-
tani. A hozaganyag végére — a hegeszt§ eljarastol fiig-
gben ~ szamos, fizikai és kémiai okra visszavezethetd
er$ hat. Annak érdekében, hogy az anyagatviteli folya-
mat jellegét tisztdzni lehessen, at kell tekinteni a hozag-
anyag végén levl olvadékra hat6 egyes erdket.

Valamennyi hegesztGeljarasnal a hozaganyag végén
levo olvadékra hat
~ anehézségi erGtérbdl szarmazé silyerd,
— afeliileti fesziiltségbdl, pontosabban a szilard-olva-
dék hatarfeliileti fesziiltségbdl szarmazé erd.

Azoknal a hegesztdeljarasokndl, ahol véds- vagy
égOgazok vannak, a hozaganyag végén levg olvadt
cseppre hat
© - azaramlé gazok dramlasi képének megvaltozasabol
és disszociaciéjabol ered6 nyomaskiilénbségekbdl
szarmazo erd.

Az olvadt fémfazisban keletkezd gdzok nyomdsa-

bdl, illetve expanzi6jabol szarmazo erd azon hegeszté-
seknél, ahol

- azolvadt fazis, illetve a csepp hdmérséklete megko-
zeliti a hozaganyag forraspontjat.

Az’'ivhegeszt$ eljardsoknal az el§zbeken til, a ho-
zaganyag végére hat
~ a villamosan toltott részecskék becsapddasabol
szarmazo erd,
— amagneses tér keltette erd.

1. A nehézségi er6térbdl szirmazé erd

A sulyerd, a hegesztés anyagétviteli folyamataban
jelentds szerepet jatszik. Az erG nagysaga jOl becsiilhe-
t3, mert aranyos az olvadt fazis térfogataval és annak
stirliségével, iranya ismert, mert mindig a graviticios
tér irdnyaba mutat.

Ha a hozaganyag viszonylag kis része olvadt meg,
akkor az olvadék térfogata gombszelettel kozelithetd.

Ha a hozaganyagbol egyre t6bb olvad meg, az olva-
dék gorbiileti sugara egyre csokken, mig egyenld nem
lesz a hozaganyag sugaraval, s az olvadék térfogata
félgomb alakkal irhaté le. Tovabbi hozaganyag rész
megolvaddsakor az olvadék gorbiileti sugara néni
kezd és térfogata az 1.1 Osszefliggéssel frhato le:

T 3 2 2 2 2
Volv:§[4rcs "(rdt—"er — Iy )(rm -

2
=7 )J -

ahol:

Vav azolvadék fazis térfogata, mm3,
Tes az olvadék gorbiileti sugara, mm,
Th a hozaganyag sugara, mm.

— T J .rc,

Az olvadékra hatd, nehézségi erGtérbsl szarmazd
erl egyszer(ien szamithatd az 1.2 §sszefliggés szerint:

F av _pVolv 1.2
ahol:

Fgrav @ nehézségi erStérbol szarmazo erd, N,
p az olvadék sirtisége, mg/mm?>.

Kétségtelen, hogy hegesztéskor az olvadék stirisé-
ge fligg ahozaganyag anyagminGségétdl és hGmérsék-
letétdl, de a hozaganyag Osszetétele gyakorlatilag az
alapanyag altal meghatarozott, mig fliggése a hGmér-
séklettdl v1szonylag gyenge, pe]daul az aluminium
surusege 500 °C- -on 2,44 mg/mm?, mig 1500 °C-on is
még 2,19 mg/mm?’. Hasonléan csekely a valtozas avas
esetén is, ahol a suruse%e 1530 °C-on'7 mg/mm?, mig
2100 °C-on 6,1 mg/mm” [1].
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2. Feliileti fesziiltségbdl szarmaz6 eré

Afeiiileti fesziiltség, pontosabban a hozaganyag szi-
lard- és olvadékfazisa kozotti hatarfeliileti fesziiltség
az olvadékot mindig a hozaganyag végén igyekszik
tartani. Nagyon sok esetben ez az egyetlen er§, amelyet
a csepp leszakitasdhoz az Osszes tObbi erének kell
legyGznie.

A hatérfeliileti fesziiltségb6l szdrmazé eré a 2.1
Osszefiiggés alapjan egyszer(ien szamithat6, ha —mint
az &ltalaban feltételezhets — a hozaganyag korszelvé-
nyd:

Fpy = 2ymm,
2.1
ahol:

Y a hatérfeliileti fesziiltség, N/mm

Afeliileti fesziiltség fligg a hozaganyag anyagatol és
hémérsékletétdl, de a hGmérséklet névekedésével csak
kismértékben csGkken. Példdul aluminium esetében a
feliileti fesziiltség 700 °C-on 0,83 mN/mm, mig 1500
°C-on is még 0,75 mN/mm. Hasonl6an csekély a val-
toz4s a vas esetén is, ahol a feliileti fesziiltség 1530
°C-on 1,95 mN/mm, mig 2100 °C-on 1,62 mN/mm [2].

A hatarfeltileti fesziiltség Iényegében a hozaganyag
Osszetételével neghatdrozott, hiszen a szilard-olvadék
fazis hatardn a h6mérséklet az olvadasi hGmérséklettel
jellemezhetd. Példaul gazhegesztéskor, ha eltekintiink
a gazaramlas erGhatasatol, a palca végérdl csepp akkor
valik le, ha a stlyerd eléri a feliileti fesziiltségbdl szar-
maz0 erd nagysagat, vagyis 1.1, 1.2 és 2.1 §sszefuggé-
sekbdl:

F.3 "z 2., 2
Fym:~7-[—gé‘et4rm “(rm—\,!rcs —Tp MUt

+rh2— mvrcsz—rhz)]:F]él'—‘ZWh )

22

Kis karbontartalmd, 6tvdzetlen acél anyagu palcat
fetételezve, a 2.2 egyenletbdl kiszadmithato a leszakado
csepp atmérGie. A kozelitd szamitasok eredményeit a
2.1 tablazat foglalja 0ssze.

nésével érhets el. A cseppméretre lényegesen erétel-
jesebb hatdsa van a hatarréteg fesziiltségnek.

A 2.4 mm atmérdijfi, kis karbontartalmu Stvozetlen
acél anyagu pélcat feltételezve, a 2.2 egyenletbd] kisza-
mithaté a kiilonbozG hatarfeliileti fesziiltségeknél a
leszakad6 csepp atmérdje, amelyeket a 2.2 tdblazatban
foglaltunk Ossze.

Feiﬁtt'infaﬁi:\tség, Tes,mm desopp, MM Fgrav,mN
19 368 735 1430
17 355 7.08 1281
5 L 340 6.78 1126
13 324 | 646 979
11 307 B 6.12 828

2.2. tdbldzat Cseppdtmérdk acélok gdzhegesztésekor kiilonbdzd ha-
tarfeliileti fesziiltségeknél, 2.4 mm-es pdlcadtméronél, desepp, mm

A 2.2 tablazatban kozolt szamitasi eredményekbdl
kittinik, hogy hatdsosan csokkenthets a cseppméret,
ha a hatarfeliileti fesziiltség csokken, amiben a feltilet-
aktiv elemeknek van meghatdrozo szerepe. Néhany
feliiletaktiv anyag hatdsa a vas feliileti feszliltségére a
2.3. tdblazat adataibol 1athaté [2].

:i'::lgl'( oxigén | ken foszfor szén
0.001 1.94 1.92

. 0.005 1.80 _1'73. J 194
0.0f 165 e | 1w 194
0.05 1.35 135 1.90 1.93
0.1 1.09 1.92

Pélcadtmérd
2rn, mm ! fes, MM desepp, MM Fgrav,mN
16 324 646 99
|20 348 6.97 1237
| 24 871t 740 i 14.85
32 4.09 8.14 19.79
40 441 8.78 24.74

2.1. tdbldzat Cseppdtmérdk acélok gdzhegesztésekor a pdlcadtmérd
fiigguényeben, desepp, mm

Aszamitasi eredményekbdlis lathaté aza gyakorlati
tapasztalat, hogy aprobb csepp a palcadatmérd csokke-

2.3. tdbldzat Feliiletaktiv anyagok hatdsa a vas feliileti fesziiltségére
Y, mN/mm

A 2.3 tablazat adatai alapjan jol 1athatd, hogy a he-
gesztés kortilményei kozott elsdsorban az oxigen, pon-
tosabban az oldott vasoxidul (FeO) koncentracié nove-
lésével lehet érdemlegesen csokkenteni a feliileti fe-
sziiltséget, igy a cseppméretet. Ez az egyik indoka
annak a hegesztési gyakorlatnak, hogy argon bazisu
gazkeverékekhez 1-2% oxigént vagy ennek metallur-
giai hatdsaval kozel egyenérték(, 3-5% széndioxidot
kevernek.

A hegesztési gyakorlatban a 2.2 tdblazatban meg-
adott méretii cseppekkel ritkan lehet taldlkozni. Ennek
magyarazatat ket tény adja. Az egyik, hogy a hozag-
anyag végén levs olvadék hdmérsékletmezeje nem
homogén. Vagyis a hozaganyag szilard részétdl tavo-
lodva az olvadék iranydba a hémérséklet monoton
novekszik, s ezzel egyiitt csokken a feliileti fesziiltség
a 2.1 tablazat értékeinek megfeleléen. Ezekbdl ad6do-
an a szilard—folyékony fazis alkotta rendszer legkisebb
keresztmetszete nem a két fazis hataran, hanem attol
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tavolabb — mint azt az 1. abra szemlélteti —
ellenallasu keresztmetszetben talalhato.

a legkisebb

1.dbra A hozaganyag végén
levé olvadék alakja

A feliileti fesziiltségnek az anyagéatvitelben mas vo-
natkozasbanis meghatarozg szerepe van. Az érintéssel
vagy ivhegesztéskor a zarlattal megvaldsitott anyagat-
vitel sordn a hozaganyag végén megomlitt anyag koz-
vetlen kapcsolatba keriil a hegfiird6vel, vele k6z0s
olvadékfazist képezve. Az igy kialakult 4j, k6z0s felii-
let szintén az energia minimumra térekedve, segiti az
olvadék egy részének levalasztasat a hozaganyagrol.

3. A hozaganyag vége koriili
gazaramlasbdl szarmazo erd

Az el6z8ekben bemutatott példanal feltételeztiik,
hogy gazhegesztéskor a langban aramld gazok elha-
nyagolhat6 erdt fejtenek ki a hozaganyag végén levs
olvadékra. E feltétel ellendrzésére, valamint a véddga-
zas, fogyoelektrédas {vhegesztésnél az olvadékra hat6
er( becsléséhez vizsgaljuk meg a gdzdramlasbol szar-
mazo erd nagysagat.

A gézaramlasbol szarmazd erd nagysaga a 3.1
Osszefliggéssel irhato le [3]:

oy

. 2 2
I'd r= 0.567!7”(” pgdzvgéz ' 31
ahol:
C ellendllasi tényezd,
pgiz az draml6 gaz stirdisége, g/mm°,
Vgaz a gazaramlas sebessége, mm/s.

Visszatérve a gazhegesztésre bemutatott példara,
feltételezhet, hogy a kozegellenallds szempontjabol
az olvadékot a palca végén gomb alakiinak kozelithet-
juk. Ekkor az ellenallasi tényezd értéke ¢ = 0,4. Ha az
olvadék gorbiileti sugara res = 3 mm, akkor néhdny
gazsebességnél a szamitott, gadzaramlasbol.szarmazo
erd, az Fy értékei a 3.1 tdblazatban talalhatok:

iy

Gazhegesztéskor a pdlcat a pillangdba, a langmag
kozvetlen kozelébe kell helyezni. Itt a gdzaramlas se-
bessége jol definidlhatd, mert kozelitSleg megegyezik
a gazkeverék égési sebességével, ami oxi-acetilén he-
gesztéskor 7 m/s.

Lényegesen nehezebben becstilhetd meg a gaz stird-
sége. Szobahdmérsékleten, atmoszferlkus nyomason
az acetllen stirisége 1,17 kg/m’, az oxigéné 143
kg/m®. A szokésos semleges langot feltételezve a gaz-
keverek sdrdsége kdrnyezeti kortilmények kozott 1,30

"kg/m®. A langmag csticsanal a gazosszetétel megval-

tozik és kétszer annyi szénmonoxidot, mint hidrogént
tartalmaz. Ennek a gazkeveréknek a stir(isége normal
koriiimények kdzott természetesen azonos az oxi-ace-
tilén hegesztésnél alkalmazott gazkeverékével. Alang-
mag hémérsékletén a siir(iségben van némi eltérés, de
kozelitGleg érvényes az egyesitett gaztorvény. Igy a
gaz strlisége hozzavetSlegesen 0,1 kg/ m’,

A 3.1 tdblazat adataibol levonhat6 az a kovetkezte-
tés, hogy a még viszonylag nagy sebességgel dramlo
gazoknak, mintamilyen az oxi-acetilén hegesztéslang-
jaban el6fordul, a hozaganyag végén levs olvadékra
kifejtett hatasa csekély. Alényegesen kisebb sebesség,
de ugyanakkor kisebb hdmérsékletti és ezért nagyobb
strdségl véddgazoknak, mint amilyenek a védéga-
zok, a hatasuk hasonl6an csekély.

4. A hozaganyag vége koriili gizexpanzio
okozta nyomasvaltozasbdl szarmazé erd
Ahegesztéshez véddgazként gyakran alkalmaznak

széndioxidot. ACO, molekula viszonylag kis stabilita-
sd. A stab111t351 gorbe a 2. dbran lathato [4].

2000
hémérséklel *C
2.dbra Széndioxid stabilitdsi diagranija atmoszferikus koriilmények
kozott, a hémérséklet fiigguényeben

o] 1000

3000 4000

A CO; disszociacidja soran két molekula széndio-
xidbdl harom molekula, nevezetesen két szénmonoxid

sﬁfe";':ésg' Pyir, kgin’ Poiz, kgim® pyir, kgim’ pozkgm® | pgir kg Potz, kgim*
' 0.1 0.4 | 07 1 | 13 16
m/s | |
T 0.001 | 0.002 | 0,004 0.006 0.008 001
2 0,002 ' 0,009 | 0016 0.023 0.03 0.037
3 0,005 002 0.04 0.051 0.066 0,082
5 0.014 0.06 0 0.141 0.183 0.226
7 0.028 0.11 02 0277 0.36 0443

3.1. tdbldzat Az res = 3 mm-es sugaru gonibnek feltételezett olvadékra a gazdramldsbol szarmazd erd Far mN néhdny dramldsi sebességnél és

suriségu gdzndl
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és egy oxigén molekula képzddik. A molekulaszam
novekedésével aranyosan ez térfogat novekedésben,
vagy ha ez akar csak kis mértékben is akadalyozott,
nyoméas novekedésben nyilvanul meg. Ennek kovet-
keztében a disszociacié pillanatdban lokalisan nyo-
masnovekedés kdvetkezik be.

Tekintettel arra, hoy a disszociacié a hGmérséklet-
nek, nyomasnak és a reakciétermék koncentraciénak a
fiiggvénye, nagyon kicsiny a valdszintisége, hogy a
hegeszt6 hozaganyag koriili izokoncentracios tér pon-
tosan hengerszimmetrikus lesz. Az iv kdrnyezetébena
hémérséklet-eloszlasa nem tokéletesen szimmetrikus
az iv tengelyére, mert az iv vezetése és egyéb korilmé-
nyek némi torzulast okoznak. Ebbdl kovetkezden a
széndioxid bomlésa révén l1étrejott nyomasnovekedés
nem egyenlitGdik ki, ami az olvadék radialis elmozdu-
lasat, gyakran forgasat okozza a huzal végén és a
leszakadé cseppek egy része eltériil a tengelyiranytol.
Aszéndioxidban végzett hegesztés ezen sajatossiga az
fvtengelytdl eltéré anyagétvitelben nyilvanul meg.

Ez a jelenség jol megfigyelhetd a CO, védbgazas
hegesztéskor és egyben lehetetlenné teszi ennek a vé-
ddgaznak az alkalmazasat a szabalyozott cseppatvite-
14 hegesztSeljarasokhoz.

5. Az olvadt fémfazisban keletkezd gazok
nyomasabdl, illetve expanziéjabol
szarmazo erd

Azokndl a hegesztSeljarasoknal, ahol a hékozlés
nem kizardlag hddtadassal valosul meg, hanem forra-
sok is jelen vannak, mint amilyen a villamos energiat
hasznosito eljarasoknal a Joule hé, az olvadt fazis bel-
sejében nagyobb a hdmérséklet, mint a feltiletén. Pél-
daul védbgazas fogyodelektrodas ivhegesztéseknél, ha
az iv nem miikddik, de aram folyik, — mint ami jellem-
z0 a zarlatok pillanatdban — az d&raml6 védGgaz hiiti a
feltiletet, mig az ellenallason keletkezd hd a teljes tér-
fogatot fti.

Ilyen esetekben fordul el6, hogy a fémfazis belsejé-.

ben a hémérséklet eléri a forraspontot és fémgdz bu-
borékok keletkeznek az idegen, szilard- vagy géazfazi-
sok kornyezetében.

Gazbuborék azonban nemcsak fémg6zikbdl képzs-
dik, hanem az olvadt fémben lev$ oldott anyagok
gazfazisu reakcidtermékeibdl is.

Acélok hegesztésekor az oxigént tartalmazo6 gazko-
zeg reakcioba 1ép a nagy hdmérsékletre heviilt vassal:

]+ 0, & 2(Fe0) és (Pe0) e [FeO]

A vas oxidacidja a hOmérséklet novekedésével gyor-
sul, ebben kozrejatszik, hogy a vas vasoxidul oldoké-
pessége nd, vagyis az 5.1 egyenlet szerinti oldodas
egyre intenzivebben megy végbe balrdl jobbra. Kiilo-
nosen felgyorsul, ha a keletkez$ reakciGterméket, a
vasoxidult nemcsak a szilard fazist anyagokban kiza-
rolagos diffizid, hanem az olvadt fazisban felléps ke-
veredés is képes elszdllitani a gaz-fémfazis hatararol.
EbbdGl kovetkezGen az oxidacid leginkabb a legna-
gyobb homérsékleti cseppfeliileten megy végbe.

A dezoxidalo elemek oxigén iranti affinitdsa a hé-
mérséklet novekedésével rohamosan csokken. A ho-
zaganyag végén levs olvadt fém hémérsékletén sem a
mangdn, sem a sziliclum mar nem képes érdemben
csOkkenteni a vasoxidul tartalmat. Az emlitett dezoxi-
dal6 elemekkel ellentétben a karbon oxigén iranti affi-
nitdsa csak kis mértékben valtozik a hdmérséklet no-
vekedésével. A szokdsos hegesztési koriilmények ko-
zott 2000 °C feletti hdmérsékleten a karbon oxidécidja
valik meghatarozova:

[FeO]+[C] e [Fe]+ CO, .y

Az oxidaci6 sordn keletkezd szénmonoxid a vasban
oldhatatlan, igy 6nall6 gazfazisként jelenik meg. A fém
keveredése, a gazrészecskék stiriségkiilonbség okozta
mozgasa a mikrobuborékok egyesiilését és igy egyre
nagyobb buborékok képzGdéséhez vezet. A buboré-
kokban a gaz nyomasa a hdmérséklet novekedésével a
fém viszkozitasdnak nvekedésével csokken. Ezen bu-
borékokban jelentds tilnyomads alakul ki, amivel a bu-
borék feliileti fesziiltsége, a folyadék hidrosztatikus
nyomdsa és a kornyezeti nyomas tart egyensulyt, illet-
ve a buborékok novekedésekor tovébbi tilnyomast
igényel a folyadék belsé strlodasanak legy6zése.

Az egyenstlyban levé buborék nyomasa:

9y
+ patm + phidr'
Tbub

Pyup =

ahol:

Poub buborékban uralkod6 nyomads, Pa,

Pam fémolvadékot koriilvevs nyomas, Pa,

Prd  hidrosztatikus nyoméas a buborék
kornyezetében, Pa,

b buborék sugara, mm.

P Iy

A buborékban levs- gaz nyomasét, atmérdjét és az
expanzidkor fellépd reaktiv erG nagysagat 2100 °C-os
acélolvadékot feltételezve, az 5.1 tablazatban foglaltuk
Ossze.

Buborék sugara,mm Nyomas, bar Reaktiverd, mN
0.005 1396 0.102
001 _ 748 02
0.05 23 1.02
0.1 175 203
05 113 10.17

5.1. tdbldzat A gdz nyomdsa, a reaktiv erd nagysdga 2100 °C-os acé-
lolvadeék kiilonbozd sugari buborékaiban

Az 5.1 tablazat adataibdl lathats, hogy a buborék
felszakadasakor a cseppekre hat6 egyéb er6khoz ké-
pest 0sszehasonlithaté nagysagi erdk 1épnek fel.

A csepp levalasakor a szakadasi feliilet a lehetd
legtobb buborékon athalad, amit a buborékokban levg
nyomas és az j feliilet minimumra torekvése magya-
raz. A buborékokbdl felszabadul$é gaz reaktiv ereje
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képes eltériteni a cseppet az fvtengely irdnyd mozga-
satol.

Aleirt jelenség adja az aktiv védGgézas fogyoelekt-
r0dés ivhegesztéskor megfigyelhets frocskolés egyik
tipusanak az okét, a szénmonoxid képzGdés révén. A
fémg6z buborékokkal magyarazhatd zarlatos ivhe-
gesztésnél fémhid szétrobbandsa altal kisért frocsko-
1és.

6. Arészecskék becsapddasibél szarmazé erd

Ahozaganyag végére az ivhegeszts eljarasoknal az
eléz6ekben targyaltakon kiviil villamosan toltott ré-
szecskék becsap6dasabol szarmazo erd is hat. Ezeknél
az eljarasoknal a villamosan toltott részecskék, az io-
nok és elektronok az fvfesziiltség hatasara viszonylag
nagy sebességre képesek felgyorsulni és a toltésiikkel
ellentétes poluson becsapédni.

Az ivhegeszt§ eljarasok altalaban forditott polari-
tassal dolgoznak. Ilyenkor a hozaganyag a pozitiv po-
luson van és a hozaganyag olvadt részébe elektronok
csapOdnak be. Az elektron becsap6dasabodl szarmazd
erd a 6.1 Osszefliggéssel frhato le [5]:

Fe =nm,v, = JZIZmeUa /e,

6.1
ahol:
Fe  az elektronok becsapddasabdl szarmazo erd, N,
n az idGegység alatt becsapddo elektronszam, 1/,

m. az elektron tOmege, g,
ve  azelektron sebessége, m/s,

I az dramer(sség, A,
U. azanoddesés,V,
e az elektron toltése, C,

me/e 5,68*10° g/C.

Egy, a véddgazas fogyoelektrodas ivhegesztésnél
jellemzének mondhaté villamos paraméter-csoport-
nél, ahol U, =4V, az elektronok becsapddasabol szar-
mazoé szamitott erket a 6.1 tdblazat tartalmazza. Ez az
er§ hasonlban a feliileti fesziiltségb8l szarmazo erd-
hoz, a csepp leszakadasat akadalyozza.

Aramerésség, A Fesziiltség, V Fe mN
100 16 067
150 18 N ot |

200 20 125

250 22 169

300 24 2.02
350 26 2%

400 28 270
450 30 | 303 B

500 : 2 3.37

6.1. tdbldzat Az elektronok becsapdddsdbdl szdrmazo erd, Fe mN

A nagyobb villamos teljesitmények alkalmazasakor
a villamosan toltott részecskék becsapodasabdl szar-

"

maz6 nyomas jelentGs erShatast képes kifejteni az ol-
vadékra. Ezt a kozelitd szamitdst timasztja ald az a
gyakorlati tapasztalat is, hogy a teljesitmény noveke-
désével a huzal vége egyre inkabb kihegyesedik.

7. A magneses tér generalta erd

A villamos ivhegesztések anyagatvitelét meghata-
roz6 alapvet$ jelentGségl hatds, az aramjarta vezets
Kkoriil kialakult magneses térbdl szarmazoé erd.

A Lorentz térvénybdl szdrmazé er6 a 7.1 Osszeflig-
gés alapjan szamithato ki:

F, =qE+qVxB, -

o
=3
=3

Lorentz erd, mN/m°,
elektrosztatikus mezs, amelyet a q toltés
generdlt, V/m,
a toltés sebesség vektora, m/s,

P . . 2 . 4
magneses indukcié mezeje, Vs/m",
toltés, C.

ch

mm

02 Wic

A 7.1 Osszefliggésben szerepld elektrosztatikus tér-
bdl szarmazo erd tébb nagysagrenddel kisebb a szoka-
sos ivhegesztési kdriilmények kozott, mint a magneses
indukciébdl szdrmazé. Ezzel az elhanyagolassal élve,
valamint feltételezve, hogy a hozaganyag végén levl
olvadék gomb alakd, a tengelyiranyu erd becstilt nagy-
saga a 7.2 Gsszefliggéssel szamithato [6]:

poo A T sin® 11
4 T 4 1—cos®
2 2
* 72

—In ,
ahol: (1-cos®)’  1+cos® |

Fn  amadgneses térbdl szarmazo, tengely iranyu
erd, N,

Lo magneses permeabilitas vdkuumban, Vs/Am,

©  azaktiv folthoz tartozo fél nyilasszog, °.

A L, magneses permeabilitas értéke vakuumban
4m*10” H/m. A védGgazas fogyoelektrédas fvhegesz-
tésnél a leggyakrabban alkalmazott ¢ 1,2 mm atmérdji
huzalt feltételezve, néhdny jaratos dramerdsségnél a
7.2 Osszefiiggéssel becsiilt magneses térbol szarmazé
erdnagysagata?7.1 tablazat tartalmazza. A szdmitasndl
az aktiv folt sugarat, illetve az ehhez tartozo fél nyi-
lasszdget annak alapjan becsiiltiik, hogy amig az aktiv
folt sugara nem éri el az olvadék gombszelet sugarété
az arams(rlség az aktiv foltban dllandé, 100 A/mm
marad.

A tablazat adatai taldn szemléletesebben mutatjik
be a 7.2 fliggvénynél, hogy a magneses térbdll szarma-
zder§igenjelentGsen fligg az dramer@sségtol. Azadott
huzalnal a 100 A-es aramerdsség az alkalmazhat6
dramtartomany alsé értékének, mig az 500 A a fels
értékének felel meg. A kis d&ramerdsségeknél a magne-
ses térbdl szarmazo erd elhanyagolhatd nagysagi, mig
a nagyobbaknal meghatarozdva vilik.
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i

Aramerésség,A ' Olvadék sugara, mm Fm,mN
| 100 06 0.01
100 08 029 B |
| _ 100 10 052
1o 12 070
| 7)0 14 085 o
| 300 | . 06 087
300 08 348
300 10 547 |
_300 _1.2_ 7.1
| ?300 14 850
500 06 341 .
s 500 08 10.59 |
_500 10 16‘18_ —_
| 500 12 20.74
500 14 2459

7.1. tabldzat A mdgneses térbil szdrmazd er6, 6 1.2 mm-es huzal-
ndl, kiilonbozo sugarii olvadékokndl, Fm, mN

8. Az erdk egyenstlya

A cikk els6 részében megvizsgaltuk, hogy gazhe-
gesztéskor milyen cseppméretek alakulhatnak ki. Te-
kintsiik at most az erdegyenstily szempontjabol talan
legGsszetettebb helyzetet, a védGgazas fogydelektro-
das fvhegesztés esetét.

Ahozaganyag végérl az olvadék csepp forméjaban
akkor valik le, ha az olvadékra hato, a cseppetlevalasz-
tani igyekvs er6k tengelyiranyd eredGje egyenld, vagy
nagyobb lesz, mint az olvadékot ottartani igyekvikeé,
vagyis védlgazas fogyoelektrodas ivhegesztéskor viz-
szintes hegesztési helyzetben:

F,

grav

_F'fel +};‘ér_];‘e+‘F’m 20
8.1

A cseppképzddés és leszakadds folyamatat szemlél-
teti a 3. abra.

AB8.1 egyenlet alapjan a korabbi adatok felhasznala-
saval, 8 1,2mm atmérdjd acél huzallal, Ar védbgazban,
forditott polaritassal végzett hegesztéskor szamitott,
olvadékra hato erdket, illetve a leszakad6 csepp mére-

3. dbra A csepp képzddése és leszakaddsa

tei a 8.1 tablazatban foglaltuk dssze a szokdsos dram-
erGsségtartomanyban.

A tablazat adatainak elemzésébdl lathatd, hogy az
aramer{sség novelésével a csepplevalasban csaknem
kizarblag a magneses ergtértdl az elektronok becsap6-
dasébdl, valamint a feliileti fesziiltségbGl szdrmazé
er0k valnak meghataroz6va a cseppméret csokkenése
miatt. Az adatok alapjan teljesen nyilvanvald, hogy kis
aramoknal a csepp levalasaban — hasonléan mint gaz-
hegesztéskor — az érdemi szerepet a stlyerG jatssza.
Ebbél adddik, hogy kis dramerdsségeknél fejfeletti po-
zicioban kizardlag zdrlatos anyagatvitellel lehet he-
geszteni. Abemutatott esetben csak 300 A-nél nagyobb
aramoknal vélik elvileg lehet6vé, hogy zarlatmentesen
lehessen fejfeletti helyzetben hegeszteni. A szamitott
adatokat a 8.2 tablazat tartalmazza.

Aramerésség, A 350 400 450 500
Fesziiltség, V 26 28 30 32
Silyerd, Fgray, mN 020 - 0.14 0.10 0.09
Felfesz. er8, Fret, mN 415 415 415 415
Gazaram. erb, Far, mN 0.00 0.00 0.00 0.00
Részecsk. er§, Fe, mN 2.36 2.70 3.03 337
Magneses erd, Fry, mN 6.77 6.98 127 762
Cseppatmérg, mm 179 1.58 145 1.35

8.2. tabldzat Az olvadékra hatd erk és a leszakadd csepp mérete o
1.2 mm-es-huzalndl, kiiloinbozd dramerdsségeknél fejfeletti helyzetben

Zarlatmentes anyagétvitel esetében az dramergsség
novelésével a nagycseppes, a hozaganyag atmérst

Aram_erésség,A 100 __| 150 | 200 I 250 300 350 400 450 500
Fesziiltség, v 16 18 20 . 22 24 26 28 30 32
Stlyerd, Fgray, mN 489 483 435 3.30 166 0.18 0.13 0.10 008
 Felfesz. er6, Fro), mN 415 415 4.15 415 415 415 415 415 415
Gazaram. erd, F4, mN 004 0.03 0.03 0.02 001 0.06 0.00 0.00 000
Részecsk. er6, Fe, mN 067 1.01 135 168 202 2.36 2.70 3.03 337
Magneses er6, Fm, mN 006 0.32 116 2.52 451 6.36 6.78 7.01 726
Cseppatméré, mm 522 520 502 458 364 173 156 142 133

8.1. tdbldzat Az olvadékra hatd erdk és a leszakado csepp merete g 1.2 mm-es huzalndl, kiilonboz6 dramerdssegeknél vizszintes helyzetben
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tobbszorosen meghaladé méretli cseppek formajaban
torténd anyagatvitel hirtelen megvaltozik.

Azt az aramerGsséget, ahol ez a mindségi valtozas
bekovetkezik, kritikus d&ramerGsségnek nevezik. A be-
mutatott példan, mint az a 8.3 tablazat adataibdl kitd-
nik, ez a 310-339 A tartomanybaesik vizszintes hegesz-
tési helyzetnél. Ebben a szlik dramtartomanyban a
cseppek térfogata majd tizedére csokken és az anyag-
atvitel aprocseppessé valik.

Gézéaram. erd, F5, mN 0.00 000 | 000 000 0.00

Részecsk. erd, Fe, mN & 209 2.16 222 2.29

Magneses er§, Fm, mN 451 502 | 568 613 6.26_
Esepptérfogat,mm3 2519 | 1841 | 933 313 292 |
Cseppatméré, mm 363 327 | 281 181 | 177

8.3. tdbldzat Az olvadékra hatd erdk és a leszakadd csepp mérete
7 1.2 mm-es huzalndl, a kritikus dramerGsség tartomdnydban viz-
szintes helyzetben

Néhany hozaganyag és védSgdz kombindaciora
meghatarozott kritikus dramerdsséget (Iiit) a 8.4 tabla-
zat foglalja Gssze [7].

Huzalatmérd, mm 08 : 0 15
Huzal anyaga Véddgaz
dtvdzetlen Ar 180 200 250 | 310 |
acél 80%Ar20%C0, | 150 | 170 | 210 | 260
ausztenites At 140 | 160 | 190 | 240
Celiace! 9%AN2H0; | 130 | 15 | 170 | 220
aluminium Ar B 90 - 100 120 170
réz i At 180 200 20 | 320
szilicon bronz Ar 165 190 210 280

8.4. tabldzat Kritikus dramerisségek védogdzas fogydelektrddds iv-
hegesztéskor, Ixrit, A

Az dramer@sség tovabbi novelésével, az egyre ki-
sebb gorbiileti sugari (rs) olvadék mar nem képes
felfogni a nagyobb aramnak megfelel§, nagyobb sza-
mu elektront. Ezért az aktiv foltnemcsak a hozaganyag
végén levs gombszelet alaki olvadékra terjed ki, ha-
nem felkiszik a hozaganyag palastjdra is. Itt az elekt-
ronsugar elnyel6dve, termikus, mozgasi és emisszios
munkdja hGvé alakul és rendkiviil intenziven hevitve
ezt a feliiletet, egy részét elgdzologteti, valamint a
becsap6dasokbol szarmazé erd (Fe) a huzal végét mint-
egy kihegyezi.

Az dramerGsség tovabbi novelésével azanyagatvitel
az elektronsugar altal egyre jobban szétaprozott csep-
pek és fémgoz formdjaban valdsul meg. Ezt az anyag-
atviteli format a szakemberek permetes anyagatvitel-
ként ismerik.

Aramergsség, A | w0 | 310 | 320 | 30 | 340

Fesziiltség, V 24 24 | 25 25 25

Slyerd, Fgrav, mN 166 | 121 | 081 | 020 | 018 N 4 gbra Zdriatmentes anyagdtviteli formdk fvhegesztéskor

Felfesz. er6, Frel, mN 415 | 415 | 415 | 415 | 415 | Tovabbi aramndvelés sordn az aktiv folt a hozag-

anyag paldstjan egyre nagyobb feliileteket foglal el, a
hozaganyag végén kialakult kip csucsszoge egyre
csokken és kialakul egy tobb mm hosszii fémszal, amit
a magneses tér, a villamos tér instabilitdsai képesek
megforgatni, s kialakul a forgdives anyagatvitelként
ismert jelenség.

A zarlatmentes anyagétviteli formak véltozasit az
aramerdsség ndvelésekor a 4. dbra szemlélteti.

9. Az anyagatvitel instabilitasai

A kozolt szamitdsokkal meghatdrozott cseppmére-
tek és a hegesztési gyakorlat sordn megfigyelt csepp-
méretek kozott némi eltérés mutatkozik. A szamitott
értékek nagyobbra adédtak, mint a tényleges értékek.

Kiilsnosen szembetding a kiilonbség a szamitissal
meghatdrozott kritikus dramerd@sség (8.3 tablazat) és a
kisérletekkel meghatarozott érték (8.4 tablazat) kozott.

A szamitott és a valdsagos érték eltérésének magya-
rdzata a magneses tér kivaltotta instabilitasra az ugy-
nevezett pinch effektusra vezethet$ vissza (8], [9]. A
pinch-effektus Iényege egyszer(ien abban fogalmazha-
t6 meg, hogy a 7.1 Osszefliggés szeriti, magneses- és
villamostérbdl szarmazo erShatdsnak radidlis és axia-
lis dsszetevdje is van. A hozaganyag végén lev olva-
dékban ezzel az erGvel szemben alapvetGen a feliileti
fesziiltségbdl szarmazd erd tart egyensulyt, aminek
ebbdl kovetkezben szintén van axidlis és radialis 0sz-
szetevdje.

A folyamatosan névekvé mennyiségi olvadék, az
ennek megfelelGen az olvadék koriil folyamatosan val-
toz6 mégneses erdtér keltette erGvaltozas egy nyomas-
hullamot indukal a hozaganyagban, amelynek érdem-
leges hatdsa érthetden csak olvadt fazisban van. Ennek
a nyomashullaimnak a kovetkeztében az olvadék az
aramjarta hozaganyag végén tengelyirdnyban rezgés-
be kezd. A folyamat matematikai lefrasa meglehetGsen
Osszetett, de az a [10] forrasban megtalalhato.

A kordbban targyalt statikus eréhatdsok révén az
olvadékot gombfeliilettel lehet kizeliteni. A magneses
instabilitds révén rezgd olvadék megnyult, illetve
dsszenyomott gomb, vagyis cseppalakot vesz fel, mint
az az 5. abrén lathato.

Amikor az olvadék tengely irdnydban megnyulik,
az olvadt-szilard fazis kérnyezetében tobb olyanfolya-
mat jatszodik le, amely egyarant az olvadek leszaka-
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5.dbra A hozaganyag végén levs
olvadék rezgése

dasat segiti el6. Amegnynlas kovetkeztében némiképp
csOkken az olvadt fazis keresztmetszete. Az olvadék
nyakanal csekély besziikiilés ki vetkezik be, mint az a
4. abran megfigyelhetd. A jelenség angol eredet( elne-
vezését is e besziikiilésrol kapta. A kisebb villamosan
vezetl keresztmetszeten a villamos ellenallds és a ben-
ne képz4dd Joule hé megnd. A helyi hGforrds nagyobb
teljesitménye révén nagyobb hémérsékletre heviilt
fém fajlagos villamos ellenalldsa megnd [11], feliileti
fesziiltsége lecsokken. A nagyobb hémérsékletd folya-
dék dinamikus viszkozitdsa megné és ezzel egyide-
jileg felléps nagyobb tengelyiranyd erd hatasara a
cseppnyak tovabb nytlik.

A besziikiilés révén megvaltozik a korabban hen-
gerszimmetrikus mégneses tér, megnd a magneses eré
tengelyirdnyt komponense, az Fn.

Kiiléndsen a nagyobb aramerdsségeknél és a csepp-
levélas pillanatahoz koézeledve a beszdkiilt kereszt-
metszet kérnyezetében kivald egyre nagyobb Joule hG
hatdsara egyre intenzivebbé valik a parolgas, aminek
reaktiv ereje szintén a nyak besztkiilését segiti elG.

A leirt, azonos hatasi folyamatok eredGjeként a
cseppképzddés folyamata egyre gyorsul, s a kritikus-
hoz kozeli daramerdsségek tartomanyéaban a beszikii-
lés pillatahoz képest 1-2 ms alatt bekovetkezik [12].

Mind a Joule h§, mind a magneses Maxwell nyomas
az aramer@sség négyzetével aranyos, igy hatdsa a na-
gyobb villamos teljesitményeknél valik domindnssa.

A hozaganyag végén levs olvadékon fellépd dina-
mikus hatdsok adnak megfelel6 magyarazatot a stati-
kus elemzések soran feltart anomaliakra.

10. Osszegzés

Az Omleszt hegesztGeljarasoknal az anyagétvitel
jellege alapvetGen meghatarozza azt az alkalmazasi
tertiletet, ahol el6nyei a leginkdbb kihasznélhatok. Az
anyagatviteli folyamatok alapvet§ fizikai, statikai és
dinamikai folyamatai napjainkra matematikai forma-
ban leirasra keriiltek. A korrekt szamitasi médszerek
azonban szdmos, nehezen mérhet§ vagy szamithat6
fizikai-, anyagjellemzg ismeretét feltételezik. Ezek hia-
nyaban a korszerG numerikus maédszerek, fejlett sza-
mitastechnikai apparatus mellett is csak durva kozeli-
t6 becslését adhatjak a folyamatoknak. Az elméleti
megkozelités, a kisérletek és a gyakorlati tapasztalatok
egymasra €pulG, harmonizalt szimbidzisa adhatja azt
az egységet, amellyel napjaink ismereteinek megfelel
leirasat adhatjuk a hozaganyagot alkalmazé omlesztd
hegeszts eljarasainak anyagatviteli folyamatairol.
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Kutatds-fejlesztés

Czitdn Gdbor (TUV Rheinland Hungdria Rt.)-Komdcsin Mihdly (Miskolci Egyetem)

Az impulzusives hegesztés
anyagatviteli folyamata

Az dmleszt§ hegesztd eljardso-
kon beliil az elmult évtizedben a
véddgdzas fogyodelektrédas ivhe-
gesztés impozinsan novelte a
részarinyat. Napjainkban az ipa-
rilag fejlett orszdgok hozaganyag-
felhaszndldsanak kozel 20 %-it a
véddgdzas huzalok teszik ki. Eb-
ben a nagyardnyu elterjedésben
nem kis szerepe van annak a tény-
nek, hogy a hegesztés fejlesztésé-
vel foglalkoz6é szakemberek fi-
gyelme egyre inkdbb erre az elja-
risra 6szpontosult. A fejlesztések
eredményeként el§szor, Gj védo-
gézok ill. gdzkeverékek keriiltek
piacra. Az eljdras kordbbi korlat-
jat, hogy csak azon anyagok he-
gesztésére lehetett alkalmazni,
amelyek kell§ alakviéltozé képes-
séggel rendelkeztek ahhoz, hogy
beldlitk tomor hegesztd huzalt le-
hessen el@illitani, a porbeles
elektr6dahuzalok  kidolgozdsa
feloldotta. Az utébbi évek e terii-
leten végzett fejlesztéseinek taldn
legfontosabb eredménye az im-
pulzusives tdpegységek kifejlesz-
tése s ipari bevezetése volt. Ezzel
az j eljdrdsvaltozattal kény-
szerhelyzetd hegesztés sordn is ki
lehet akndzni az eljirds nytGjtotta
elényoket. A cikk egy rovid atte-
kintést ad az impulzusives he-
gesztéskor az anyagdtvitel folya-
matarél.

A védbgazas fogydelektrodas
ivhegesztés szamos el6nyt kindl
azokon az alkalmazasi teriileteken,
ahol korabban kizarélag a bevont
elektr6déas kézi {vhegesztést lehe-
tett hasznalni.

Az el6nyok mellett mindenkép-
pen hatranyt jelent, hogy a kény-
szerhelyzetben végzett védGgazas
fogydelektrodas ivhegesztéskor a
tulzottan nagy tomegd, nagy visz-
kozitasi hegfiirdt elkertilendo,
korlatozni kell az dramerdsséget.

Mint az jol ismert, az aram-
erdsség csokkenésével csokken a
hozaganyag koriili magneses tér

erdssége s négyzetesen csokken az
ebbdl szdrmazo erd. Ezaltal novek-
szik a leszakad6 cseppek mérete,
illetve fejfeletti hegesztéskor az ol-
vadt hozaganyag kizarélag a heg-
flird6be martassal, praktikusan ro-
vidzérlattal valdsithaté meg. A
nagy cseppméret megnoveli a
frocskolés mértékét, rovidzarlatok-
hoz, ezaltal tovabbi frocskolés no-
vekedéshez vezet.

Annak érdekében, hogy kény-
szerhelyzetd hegesztéskor is ki le-
hessen hasznélni a zarlatmentes,
aprocseppes anyagatvitel nyajtotta
elényoket, fejlesztették ki az impul-
zusives hegesztést.

Az impulzusives hegesztés

Az impulzusives véddgazas fo-
gyodelektrodas hegesztéskor, szem-
ben a hagyomdanyos egyendramu
eljarassal, a hegesztSaram, polari-
tas valtas nélkiil, egy viszonylag kis
alap- s egy nagy csticsdram kozott
valtozik szabélyos ismétlddéssel. A
periédikusan ismétl6dd aramval-
tozast az 1. dbra szemlélteti.

A szabdlyozott, id6kozonkénti
valtozdsi arammal el lehet érni,
hogy a kis alapdramu szakaszban
az iv stabilan fennmaradjon, némi
hozaganyag megolvadas mellett,
mig a nagyaramu szakaszban az
olvadas hirtelen felgyorsuljon és a
felerGs6dott magneses térbdl szar-

maz0 er6 leszakitsa akar méga gra-

vitacits erd ellenében is a cseppet a

hozaganyag végérdl s azt a hegfiir-

ddbe juttassa.

Azimpulzusives véltozat el6nye
a hagyomdanyos eljarassal szem-
ben:

* kis atlagdramokndl, vagyis kis
fiirdG térfogatoknal is el lehet ér-
ni az aprécseppes anyagatvitelt
arovididejd, nagy csicsaramok-
kal, ezaltal kihaszndlhat6 az
aprocseppes, zarlatmentes a-
nyagatvitel el6nye kényszer-
helyzett hegesztésekkor is,

* feltételezve az ,egy impulzus
egy csepp” feltétel teljestilést, az
impulzus frekvencidjaval szaba-
lyozni lehet a csepp méretét,

* az apricseppes anyagatvitelhez
nem sziikséges kis a4tmérdji hu-
zalt alkalmazni, igy a kis atmérs-
jd huzalok el6tolasa okozta ne-
hézségek elmaradhatnak.

Az impulzusives hegesztés els-
nyei azonban csak akkor aknazha-
tok ki, a koltségesebb hegesztd be-
rendezés alkalmazasa akkor valik
gazdasagossd, ha a hegesztési pa-
raméterek, a huzalelGtolas sebessé-
ge (Viuz), az alapdram nagysaga (Io-
lap) és idGtartama (tesics), valamint a
ctiscsdaram nagysaga (Iesics) €s az
impulzus frekvencia (f) 0ssze van
hangolva, a paraméterek a hegesz-
tési feldathoz optimdlva vannak.

aram, A

az impulzusfves hegesztés dram-id6 diagramja

0 5 W 15 20 25 30

35 40 45
idd, ms

50 55 60 65 70

1.dbra Az impulzusiv dramdnak vdltozdsa
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Ennek alapvets feltétele, hogy az
anyagatvitel sordn teljesiiljon az
~egy impulzus egy csepp” feltétel.

Az anyagatviteli folyamatok
alapvetd fizikai, statikai és dinami-
kai folyamatai napjainkra matema-
tikai formaban leirasra kertiltek. A
korrekt szamitdsi modszerek azon-
ban szdamos, nehezen mérhets,
vagy szamithato fizikai-, anyagjel-
lemzs ismeretét feltételezik. Ezek
hidnyaban a korszer(i numerikus
modszerek, fejlett szamitdstechni-
kai apparatus mellett is csak durva
kozelits becslését adhatjak a folya-
matoknak. Az elméleti megkdozeli-
tés, a kisérletek s a gyakorlati ta-
pasztalatok egymasra épiils, har-
monizéltszimbidzisaadhatjaaztaz
egységet, amellyel napjaink isme-
reteinek megfelels lefrasat kaphat-
juk a hozaganyagot alkalmaz6 6m-
leszt hegeszt§ eljarasok anyagat-
viteli folyamatairol.

Az anyagatvitel
kisérleti vizsgalata

Az impulzusives hegesztés
anyagatviteli folyamatait kisérleti
dton kivantuk vizsgélni. Az anyag-
atvitel kozvetlen megfigyelését
szdmos tényezs neheziti. Ezek ko-
ziil kiemelésre mélto, hogy a csepp
képzidése, leszakadasa dthaladasa
az iven és a hegfiirdSbe jutdsa na-
gyon gyors folyamat, a teljes ido-
tartama altalaban nem haladja meg
az 50 ms értéket[1]. Tovabbi nehéz-
séget jelent, hogy a huzal, illetve a
csepp mérete viszonylag csekély, 1-
2 mm. A kozvetlen megfigyelést
akadalyozza, hogy az iv kdrnyeze-
tében a fényintenzitds valtozasa
nagyon nagy.

Az anyagétviteli folyamatok ki-
sérleti vizsgdlatara tobb modszert
alkalmaznak. Ezek koziil id6ben az
els6k azok az egyszer(i eszkozigé-
nyd technikdk voltak, amelyek so-
ran igyekeztek az egyes leszakad6
cseppeket gyorsan lehiteni, ezt ko-
vetGen Osszegytijteni s méretiiket,
esetleg alakjukat meghatdrozni
21,[13]1. E kozvetett informacidk
alapjan lehetett informacidkhoz
jutni az anyagatvitel jellegérdl. A
cseppek gyors hiitését nagy hiitd-
kapacitasu, nagy hévezets képes-
ség, gyorsan forg0 tarcsaval, vagy
a cseppek vizbe juttatasaval oldot-
tak meg. E médszerek egyszeriisé-
giik ellenére két lényeges hat-

rannyal rendelkeznek. Nevezete-
sen a cseppek gyors hiitése soran
szinte elkeriilhetetlen, hogy egy ré-
sziik ne robbanjon szét, illetve ne
hegedjen Ossze. A mésik hianyos-
sag, hogy épp azintenziv hiitésigé-
nye miatt nagyon nehéz a valés he-
gesztési koriilményeket biztosi-
tani.

Viszonylag hosszi multra tekint
vissza az fv villamos jeleinek, mint
az aramerdsségnek s a fesziiltség-
nek az oszcillografos rogzitése
[4],[5]. Ennek a megfigyelésnek
elénye, hogy nagy mennyiségi in-
formaciohoz lehet hozzéjutni, amit
napjainkban mar szamitogépes
adatgyfjtd rendszerekkel fel is le-
het egyszertien dolgozni. F6 hia-
nyossaga, hogy az anyagatvitelrél
csak kozvetett informécidkat szol-
galtat, elsGsorban a zarlatok gyako-
risagarol, idétartaméarol. Ez a mod-
szer nem nyujt semmilyen infor-
maéciét sem a cseppek méretérdl,
sem alakjarol.

A cseppek alakja, mérete viszont
fényképfelvételekkel jol dokumen-
talhato [6]. Hatrdnya viszont, hogy
maga a folyamat nem vizsgalhato,
nagyszamu felvétel esetén is a
cseppatvitel fazisainak rogzitése
véletlenszerii.

Nagysebességii  filmfelvétellel
ez a hétrany is kikiiszobGlhets
[71,18], de maga a kamera s a nyers-
anyag, valamint a film laboraldsa
igen kdltséges.

Az ut6bbi években az anyagatvi-
tel magnesszallagon val6 rogzitése
tinik a legjobb megoldasnak[9].
Vizsgélataink sordan mi is nagy zar-
sebességi video kameraval felvé-
teleket készitettiink. A tobb mint
szaz kisérleti beallitasrol késziilt
felvételeket kozvetleniil a kisérlet
utdn, minden laboralas nélkiil meg
tudtuk tekinteni, az egyes pillana-
toknak megfelels felvételeket szi-
nes video-copy berendezéssel el
tudtuk készittetni, illetve szken-
nerrel szamitégépi fajlla tudtuk
alakitani.

Anyagatvitel az impulzus-
ives hegesztés soran

Az impulzusives hegesztéskor a
kis alaparamu szakaszban - termé-
szetesen folyamatos huzalelGtolas
mellett - egy gyenge, kis ionkon-
centracioju, a huzalkeresztmetszet-
nél is szlikebb fvoszlop létestil. Ek-

kor az aktiv folt a huzal olvadt felii-
letnek csak egy kis részére terjed ki.
Ekkor az olvadékra gyakorlatilag
csak a sulyerd, a feliileti fesziiltség-
bél szarmazod er$ hat. Az ,egy im-
pulzus egy csepp feltétel” teljesiilé-
se esetén, amely alapvets kovetel-
mény a szabdlyozott anyagatvitel-
hez, az alaparamu szakaszban nem
vélik le csepp.Egy ilyen tipust ivet
mutat be a 2. dbra.

2. dbra Az impulzusiv az alapdrami sza-
kaszban

A csticsdram ideje alatt az ivosz-
lop kiszélesedik, mint az a 3. dbrdn
lathat6. Az iv hételjesitménye meg-
nd s a nagy dram hatdséra az elekt-
romagneses erd legalabb egy nagy-
sagrenddel nagyobba valik, akdr
tobbszdrdsen is meghaladja a felii-
leti fesziiltségbdl szdrmazoé erdt. A
csicsaramu  szakaszban  olyan
nagynak kell lennie az olvadékra
hato, azt leszakitani igyekvé erd-
nek, hogy a csepp levalasa biztosan
bekovetkezzen.

3.dbra Az impulzustv a csiicsdram sza-
kaszban

A csticsaramnak a csepp biztos
leszakitasa érdekében el kell érnie
a hagyomanyos véd6gazas fogyoe-
lektrodas ivhegesztésnél értelme-
zett kritikus dramot (Ikit), aminél a
nagycseppes anyagatvitel apro-
cseppessé valik.

Néhany hozaganyag és védGgaz
kombinaciéra meghatarozott kriti-
kus dramerGsséget (Iir) a 3.1 tabla-
zat foglal dssze [7].
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Huzalatmérd, mm

0.8 1 1.2 1.6

Huzal anyaga Véddgaz
Otvozetlen acé! Ar 180 200 250 310
80%Ar + 20%CO2. 150 170 210 260
ausztenites Cr-Ni acél Ar 140 160 190 240
98%Ar + 2%0; 130 145 170 220

3.1 tdbldzat Kritikus dramerdsségek védogdzas fogydelektrddds ivhegesztéskor, Ixrit A

Anagy daram hatdsara nemcsak a
magneses térbdl szarmazo eré né
meg, hanem kialakul a pinch effek-
tusként ismert jelenség is, vagyis a
huzal-olvadék atmenetnél a nyak
beszikiilése. A pinch effektus, az
onmagat erlsitd folyamatok Osz-
szességeként gyors, édltalaban 1-2
ms alatt bekOvetkezs csepplevalast
eredményez. Ezt a jelenséget mu-
tatja be a 4. abra.

4.dbra A pinch effektus okozta nyakbeszii-
kiilés

Szabalyozott  anyagatvitelnél
impulzusonként egy csepp, zarlat
mentesen halad at az iven. A gya-
korlati tapasztalatok azt mutattdk,
hogy legjobb fvstabilitas, a legked-
vez$bb varratprofil akkor érhetS el,
ha a csepp dtmérdje kdzel azonos a
huzal atmérdjével. Erre mutat be
példat az 5. bra.

5.dbra A csepp dthaladdsa az ivkozon

Ilyen, szabalyozott esetekben a
cseppméret az 3.1. Osszefliggéssel
szamithatg, illetve a frekvencia és a
huzalelGtolds  Osszehangolasaval
tag tartomanyban jOl szabdlyozha-

t6. 1.2 mm-es huzalndl abbdl a fel-
tételbdl kiindulva, hogy a csepp ét-
mérdje 1.2 mm legyen, a 3.1 Ossze-
fliggéssel szamitott értkeket a 3.2
tablazatban foglaltuk Ossze.

Anyagétvitel zavarai

Abban az esetben, ha az alapa-
ram értéke til nagy, az alapdramu
szakaszban is olyan nagytOmeg(
olvadék képzddik a huzal végén,
amely vizszintes hegesztési hely-
zetben a sulyerd hatdsara spontan,
nagymeéreti csepp forméjaban le-
szakadhat. Ilyenkor a cstcsdram
idGtartama alatt a csekély olvadék-
tOmeg miatt vagy egyaltalan nem
valik le csepp, vagy annak mérete
Iényegesen kisebb, mintazalapéra-
mu szakaszban képz&dotté. Ezzel
viszont elvész az impulzus ivhe-
gesztés azon eldnye, hogy szaba-

- i

f= 3r}§ VY huz
4r
31

Huzalel8tolas vhuz Frekvencia, f,
sebessége, m/perc 1/s

3 62.5

4 83

6 125

8 166

10 208

12 250

14 292

3.2. tdblazat Az #1.2 mm-es huzalndl 1.2
mn-es cseppet eredményezo huzaleltolds-
frekvencia értékek

lyozott cseppatvitelt tesz lehetGvé.
Egy ilyen szabalytalan cseppleva-
last szemléltet a 6. dbra

A sziikségesnél hosszabb alapa-
ramu szakasz zérlatok kialakuldsa-
hoz vezethet. Feltételezve, hogy
kozvetlentil csepplevélds utdn az
alaparamu szakasz kezdetén az iv-
hossz ly, akkor a 4.1. Osszefliggés

_ 3 I 3 2 2 L2 2 2
fazap"[4’”a ~(r, Vs 7 )(rm +F = m\/zm -1 )J/3rhv,w

L rf
Voo = oy k.
2 liv
4.1
ahol: tasp az alapdram idGtartama, s
rs  azolvadék gorbiileti sugara, mm
Th a hozaganyag sugara, mm
vhuz @ huzalelStolas sebessége, mm/s
Iy az {vhosstisdg, mm
Huzaleltolas ivhosszlsag | Alaparam | ivhosszisag | Alapéram
sebessége, miperc mm idé, ms mm idé, ms
8 2 120 1.5 70
4 2 89 1.5 52
6 2 60 15 L
8 2 | 4 1.5 26
10 2 35 i 1.5 21 ]
12 2 30 L 1.5 17
14 2 26 1.5 15 ]

4.1. tabldzat Az #1.2 mm-es huzalndl a zdrlatot okozd alapdramidék, ms
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6. dbra Tiilzottan nagy alapdram miatti
szabdlytalan cseppdtvitel

szerinti szamitdssal meghataroz-
hat6é az a maximalis alaparam idg,

amely utan éppen zérlat kovetke-

zik be, vagyis amikor a gombszelet
alaku olvadék éppen athidalja az
ivkozt. A szamitds eredményeit a
4.1. tAblazatban foglaltuk Ossze.

A tdlzottan nagy alaparam iddk
okozta zarlatramutat példata 7. dbra.

7.dbra A tiilzottan nagy alapdramiddk mi-
att bekovetkezd zdrlat

Ha az alaparamui szakasz lénye-
gesen rovidebb, mint a csicsdramu
szakasz, akkor az alapdramu sza-
kaszban nem alakul ki olvadék a
hozaganyag végén, sa csticsaramu
szakaszban. ha annak 4ram-
erbssége kellGen nagy, akkor akar
kisebb huzalszakaszokat is képes a
magneses erd leszakitani. Ilyen ese-
tet mutat be a 8. abra.

8.dbra A tiilzottan rovid alapdram idd mi-
att szakaszokban levdld huzal

Ahozaganyag végére villamosan
toltott részecskék, elektronok becsa-
pOdasabol szarmazo erd is hat.

Kutatas-reflesztes
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Az aramer{sség novelésével, az
egyre kisebb gorbiileti sugari (rcs)
olvadék mar nem képes felfogni a
nagyobb dramnak megfelel§, na-
gyobb szamu elektront. Ezért az
aktiv folt nemcsak a hozaganyag
végén 1évs gombszelet alaki olva-
dékra terjed ki, hanem felkiszik a
hozaganyag palastjara is. Itt az
elektronsugar elnyelédve, termi-
kus, mozgési és emissziés munkéja
hévé alakul és rendkiviil intenzi-
ven hevitve ezt a feliiletet, egy ré-
szét elgb6zologteti és a becsapdda-
sokbdl szarmazd er$ a huzal végét
mintegy kihegyezi. Ilyen huzalvég
kihegyesedést mutat be a 9. abra.

9.dbra A tilzottan nagy csticsdram miatti
huzal kihegyesedés

Az impulzusos ivhegesztéskor a
huzalvég kihegyesedés kedvezGt-
len hatdsud, mert zarlatok kialakul-
sahoz, és mint az a 9. abran lathaté
a fémhid szétrobbandsa miatt
frocskoléshez vezethet.

Tovabbi aramndovelés soran az
aktiv folt a hozaganyag paléstjan
egyre nagyobb fellileteket foglal el,
a hozaganyag végén kialakult kip
csticsszOge egyre csokken és kiala-
kul egy tobb mm hosszui fémszal,
amit a magneses tér, a villamos tér
instabilitdsai képesek megforgatni,
s kialakul a forgéives anyagétvitel-
ként ismert jelenség. Ezt a nagy &-
ramer(@sségli anyagatvitelt az egy-
re ismertebbé valo TI.M.E,, illetve
Lrapid melt” eljarasnal alkalmaz-
z4k.

Osszegzés

Az impulzusives hegesztésnél a
szabalyozott anyagatvitel adja az
alapvet0 el6nyt, amely mind tech-
nikailag, mind gazdaségilag indo-
kolja ennek a korszerfi eljarasvalto-
zatnak az alkalmazasat. Az anyag-
atvitel pontos, el6zetes lefrasa és a
f6 hegesztési paramétereknek sza-

mitassal vald meghatdrozasa ma
még nem megoldott.

Pusztdn a hegesztési folyamat
eredményének, a varratgeometria-
nak, az ivstabilitasnak, a frocsko-
lésnek a megfigyelése és pusztin
ezen tapasztalatokra épitett para-
méter optimalizalas egy olyan sok
véltozos eljarasnél, mint az impul-
zusives hegesztés, gazdasagtalan,
ésszertitlen, majdhogy értelmetlen
véllalkozadsnak tinik.

Az elméleti alapokra tdmaszko-
do kisérletekkel feltarhatonak itél-
jiuk azokat a hatdsokat, amiket az
eljaras f6 valtoz6i hoznak létre.
Ezek ismeretében az egyes felada-
tokhoz viszonylag csekély id6 és
anyagraforditassal optimalizélha-
tok a munkarendi adatok. E munka
elsd 1épéseit kiséreltiik meg bemu-
tatni a cikk keretében.
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A fajlagos hobevitel
meghatarozasanak szempontjai

E tanulmainy célja, hogy 0ssze-
foglalja a fajlagos hdbevitel meg-
hatdrozdsinak szempontjait, és a
héfolyamatelméletekre épiilé
technolégiai tervezés gondolat-
menetét, rimutatva ezen elméle-
tekbdl szirmaz6 kiilonb6zé méd-
szerekbgl meghatdrozhaté ered-
mények jelent§s eltéréseire, vala-
mint bemutassa az e témdban ké-
szitett szimitégépes program le-
hetdségeit.

Az Omlesztd hegesztéseknél, a
technologia jellegébdl adddodan, a
hegesztend$ alapanyag egyes ré-
szei rovid idS alatt a szobahSmér-
sékletrdl igen nagy hdmérsékletre
heviilnek, megolvadnak, kozben
kristalyszerkezeti  atalakulasok,
majd metallurgiai reakciok jatszod-
nak le. A hébevitel kovetkeztében
ezért az anyag tulajdonsagai jelen-
t6sen megvaltoznak. A hegesztett
kotés tulajdonsagaira donts befo-
lyassal van a hegesztéskor megva-
16sul6 hOmérséklet-ids lefutds (ho-
ciklus) jellege, amely a hegesztéssel
bevitt hOmennyiséggel (fajlagos
hébevitel, eldmelegitési hdmérsék-
let) szabalyozhat6. A hdéciklusok
modellezésére és a hegeszthetdség
elérejelzésére régota hasznalnak
szamitasi mddszereket. Ezen sza-
mitdsok alapja a hegesztés hatasara
kialakul héfolyamat matematikai
lefrasa. Igy példaul kiilonbozs ta-
nulmanyok foglalkoznak a hveze-
tés differencidl egyenletének meg-
oldasaval [1]. A legtobb megoldas
kozos jellemzdije, hogy feltételezik
az ugynevezett hifizikai jellemzok
(pl. fajhd, hovezetési tényezg, stb.)
hémérséklettdl vald fliggetlenségét
és a h6forras allando sebességi ha-
ladasat. A fazisatalakuldasokbol
szarmazd rejtetthd, a feltleti sugar-
zas altalaban ethanyagoldsra kertil,
vagy jobb esetben a megoldasokat
- példaul mérési eredmények alap-
jan - korrigaljdk [1]. Ezen korrekci-

Ok, illetve egyéb tényezdk (pl. a hé-
fizikai jellemz6k kilonbozo értéké-
nek hasznalata) miatt az egyes
modszerek eredményei kozott je-
lentds eltérések lehetnek.
Amennyiben a hegeszthet§ség
jellemzésére szamitasokat haszna-
lunk, hasznos lehet, ha t6bb mod-
szer eredményét Osszehasonlithat-
juk. Ebben az esetben az adott
anyag hegesztéséhez tobb valtozat
koziil kereshetjiik ki a legjobb meg-
oldast. A szamitasok altalaban nem
tal egyszeriek, és az egyes jellem-
z0k (peremfeltételek, anyagjellem-
z3k, stb.) valtoztatasanak lehetdsé-
ge afeladatot meglehetSsen sok pa-
raméteressé teszi, ezért célszeril
olyan algoritmusokat létrehozni,
amelyek segitségével az emlitett
megoldasi valtozatok gyorsan és
egyszerten egymassal 0sszevethe-
ték. Kézenfekvd megoldasként ki-
nalkozik a szamitdstechnika lehe-
téségeinek  kihaszndlasa, azaz
olyan szoftverek készitése, ame-
lyek a matematikai alapokra épit-
kezve nagyon rugalmasan, tetszs-
leges médszer szerint, adott anyag-
nal mérési eredményeket is fel-
hasznalva, képesek a munkarend
egyes elemeinek meghatarozdsara.

Alapfogalmak

A fajlagos hébevitel

Fajlagos hdbevitel alatt az iv hé-
teljesitményének egységnyi he-
gesztési hosszra vonatkozo értékét
értjiilk. A bevezet6ben emlitett sza-
mitasok alapeseténél az iv villamos
teljesitménye megegyezik az iv ho-
teljesitményével, azaz az effektiv
hatasfok értéke 1 (pl. fedettiv he-
gesztés). Mas eljarasok esetén a vil-
lamos teljesitményt az effektiv ha-
tasfokkal modositva hasznaljuk fel
a fajlagos hébevitel meghataroza-
sandl (lasd. pl. {2]).

27

A kritikus lehillési id6

A hegesztéstechnologia tervezé-
se sordn a hegesztés kovetkeztében
felheviilt anyag-szerkezetének jel-
lemzésére az tgynevezett hilési
id6t hasznaljuk. Ez az id6 a mate-
matikai modellek szerint — a varrat
kozepén (a hoforras haladasi ten-
gelye) elhelyezkedd anyagi pontok
hilése sordn — a vizsgalt pont egy
bizonyos hdmérséklet intervallum-
ban (dltalaban 800-500 °C, illetve
850-500 °C) eltoltott idejét (ts/s) je-
lenti. A htilési idS kritikus értékérdl
akkor beszélhetiink, ha olyan hiilé-
si viszony alakul ki a hegesztett ko-
tés valamely pontjan, amely nem
megengedhetd mechanikai tulaj-
donsagot eredményez. A cél tehat
az, hogy a technol6giabol ad6do
tényleges lehfilési idd a kritikus ér-
téket meghaladja.

Akritikus htilési id6 meghataro-
zasahoz a kis karbontartalmd,
gyengén 0tvozott, hegeszthetd acé-
lok hegesztési hdbevitelének meg-
hatdrozésakor a hidegrepedés el-
keriilésének érdekében a megenge-
dett keménységértéket vessziik
alapul. Az alapanyagon elvégzett
torésmechanikai vizsgalatok ered-
ményei alapjan el§irhat6 az a maxi-
malis keménység, amely a hGhatas-
Gvezetben még megengedhetd [1].
Igy példaul az 52C jeld alapanyag-
ra jellemz4 keménység — lehiilési
id6 kapcsolatdnak ismerete révén

Keménység HY 10
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1. dbra. Osszeftiggés a hiilési id6 és a héha-

tdsivezetben kialakulo keménység kozott
(52C tipusii anyag esetén)
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(1. &bra) alehilési id6 kritikus érté-
ke meghatarozhaté minden meg-
adott megengedett keménységhez.
Ezt a kritikus lehiilési id6t kell ha-
sonlitani az el6z6 gondolatmenet
alapjan a technolégidb6l ad6do
tényleges hiilési id6hoz (2. abra).
Az Osszehasonlitas utan eldonthe-
t6, hogy a tervezett hegesztési
munkarend hidegrepedésmentes
kotést garantdl-e, vagy elomelegi-
tésre, illetve nagyobb fajlagos hé-
bevitelre van-e sziikség.

Ebben a gondolatmenetben a
hilési idé minimuma szerepelt el5-
irt kritériumként. Mas mechanikai
tulajdonsagot, példdul iitdmunka,
vagy elSirt atmeneti hdmérséklet
stb. vizsgélva el6fordulhat, hogy a
hilési id6nek az értékét nem mini-
malizalni, hanem maximalni kell
(pl. a tdl nagy hébevitelnél 1étrejo-

v6 szemcsedurvulds miatt) [2].
Ilyen esetben természetesen sziik-
ség van egy Ujabb fliggvénykap-
csolat ismeretére, amely az adott
mechanikai jellemzé és a hiilésiido
kozotti kapesolatot teremti meg.

Visszatérve a keménységkritéri-
umra, szamos — altalaban matema-
tikai — Osszefliggés létezik, mely a
keménység és a hiilési idd kapcso-
latat teremti meg [4]. A bevezets-
ben emlitett modszerbeli kiilonbsé-
gek szemléletésére az 1. tablazat
350 HV10 megengedhets kemény-
séget figyelembe véve néhany
Osszefliggés eredményét foglalja
Ossze két acél (52C, QStE 690 TM)
esetére.

A jelent§s eltérések abbol addd-
hatnak, hogy az egyes médszerek
mas-mas kisérletek eredményeit

-anyagosszetétel

-megengedett
keménység

Kritikus hiilési id6

(tais)krie.

Vita

< ; =: hidegrepedésmentes munkarend
> : elémelegitésre, vagy nagyobb
fajlagos hébevitelre van szitkség

-héfizikai jellemzék
-fajlagos hobevitel

-kornyezeti homérséklet
-lemezvastagsag
-kotesalak

Technologiabol adodo
valdsagos hiilési ido

tgs

2. dbra. Hidegrepedésmentes munkarend meghatdrozdsdnak elve a keménységkritérium alapjan

350 HV keménységhez tartoz¢ kritikus hilési iddk (tss) s-ban

. Seyffarth s - Satoh-
Mdodszer | MSZ 6280 3) Suzuki Yuno_ka | Terasaki
520 1,1 2,3 72|93 85 |
QStE 690 TM 26,5 103,0 10,9 7.0 15,6

Osszetétel: 52C:C=0,17%, S$i=0,25%, Mn=1,39%, Cr=0,04%, Ni=0,02%, Cu=0,07%,

(Cekv.=0,415%)

QStE 690 TM: C=0,08%, Si=0,29%, Mn=1,75%, Al=0,041%, Cr=0,037%, Ni=0,52%,
Mo0=0,32%, Cu=0,33%, V=0,061%, Ti=0,024%, Nb=0,04%, (Ce.=0,511%)

(A Cekp. meghatdrozdsa 1IW szerint tortént)

*A mddszer pontos leirdsa az [4] irodalomban taldlhatd

1. tabldzat

by

hasznaltdk fel az altalanos Ossze-
fliggések megdllapitasdhoz.

A technoldgidbol adodd
tényleges hiilési id6

Egy hernyOvarrat hegesztése so-
ran a ténylegesen kialakuld hilési
sebességet adott anyag esetén a he-
gesztés paraméterei [fajlagos hébe-
vitel (E), el6melegitési hdmérséklet
(To)], valamint az alapanyag vas-
tagsaga (s) hatdrozza meg. Ahtlési
id§ mérése nem egyszer( feladat,
ezért meghatdrozdsa a gyakorlat-
ban matematikai moddszerekkel
torténik.

Ezen médszerek 1ényege a hGbe-
vitel — elémelegitési hdmérséklet -
lemezvastagsag —hilésiid6 kozotti
kapcsolat megteremtése, majd a
hernyévarratra vonatkozé szami-
tdsok eredményeinek kiterjesztése
a hegesztett kotésre. Hegesztett ko-
tés esetén a hdelvezetés ugyanis
megvaltozik a hernydvarrathoz ké-
pest. A véltozast kétféleképpen ve-
szik figyelembe:

a) Kozvetlentiil a lehdlési id6t mo-
dositjak:

(ts/5)vizsgalt ktés = F . (t8/5)hemys (1)

ahol: ,,F” a kétés alakjatdl figgd

érték;

b) Atényleges hdbevitel helyettegy
olyan korrigélt hébevitellel sza-
molnak, amely hernyQvarrat ese-
tén is ugyanazt a hatast eredmé-
nyezné, mint az adott kotésnél:
Evizsgé]t kittés = (l /B) . Ehemyé ()
melyben 7 a kotés alakjatol
fliggd hétorlodasi tényezd.

A Mechanikai Technologia Tan-
széken elvégzett vizsgdlatok iga-
zoltdk a hétorlodasi tényezd ismert
értékeinek helyességét (pl. gyok-
varrat esetén: 3/2, tompavarrat
esetén: 1, , T”-kOtés esetén: 2/3,
stb.). Az 52C mindségi, s=20 mm
vastagsaga anyagon végzett méré-
sek azonban néhany dolograramu-
tattak. Gyokvarrat hegesztése ese-
tén csak akkor 1€p fel jelentSs hétor-
l6das (B=3/2), ha a darab nem
érintkezik olyan feliilettel, ahol in-
tenziv héelvonas alakulhat ki. El-
lenkezd esetben példaul fémaszta-
lon torténd hegesztéskor akédr f < 1
eset is elGallhat, amely a vartndl
lényegesen nagyobb felkeménye-
dést okozhat. Tompavarrat feltolté-
se soran pedig csak akkor szamol-
hatunk =1 értékkel, ha a varratva-
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lyd mér gyakorlatilag teljesen fel-
toltott. Ellenkezd esetben a gyok-
varrat jelleg a meghatarozo. A ko-
tésalak hatdsat a keménységre a
fent emlitett mérések eredményei
alapjan a 3. dbra szemlélteti.

HV
450 -
[0]1 8 S— —
N \\
350 e
300 —N
5\\ \\_ \\\H

250 = N e e
200 ‘ l o

0 3 2 3 [ 5 E

kJ/mm

3. dbra. A keménység — fajlagos hibevitel
kapcsolata hernyodvarrat (a), , T"-kotés (b)
és gyokvarrat (c) esetén (anyag: 52C, alap-
anyag keménysége: 160 HV, s = 20 mm)

Példak a hébevitel, valamint
az elémelegitési hémérsék- -
let meghatarozasara

A fajlagos hébevitel meghatéro-

zasahoz alkalmazott kritikus lehd-
1ési idG, valamint a tényleges lehii-

Hilésiid6k atszamitasa 850-500 °C illetve 700-300 °C hémérséklet intervallumra
~ (tsoo-s00=105)

1ési idG Osszehasonlitdsanak két
alapesete van.

Amennyiben egy meglevd tech-
nolégia helyességét kivanjuk ellen-
Orizni a hghatds szempontjabol,
ugy a technoldgiai adatokbol meg-
hatdrozzuk a varratban kialakulo
hilési idGt, és Gsszehasonlitjuk az
acélra érvényes kritikus értékkel (2.
abra).

Az Osszehasonlitas masodik ese-
tét, a minimalis hdbevitel meghata-
rozasat, egy 4j technologia megha-
tarozdsahoz hasznaljuk. Ilyenkor a
kritikus lehtlési id6t a tervezés ki-
induld paramétereként kezeljiik.
Olyan hdbevitelt kell ezen kiindulé
adat segitségével meghatarozni,
amelynek alkalmazasa sordn a hii-
1ési viszonyok éppen a megenged-
het§  lehdlést  eredményezik.
Amennyiben ez a hébevitel a va-
lasztott eljarassal nem érhet§ el,
Ugy a tervezést az eldmelegitési ho-
mérséklet szamitdsanak iranyaba
kell folytatni.

A fent leirtak szemléltetésére té-
telezziik fel, hogy egy adott acélndl
a keménységkritérium alapjan a
kritikus lehlési idS értéke a 800-
500 °C kozotti intervallumban 10 s.
A hegesztési eljaras effektiv hatas-

tsso-soo[S] | troo-aoo [8]
$=10mm
(kétdimenzids héelvonas) 107 392
§=30mm
{(h&romdimenzids hfelvonas) M | B _26’2
2. tabldzat
! A minimélisan szkséges fajlagos hébevitel értéke kd/mm-ben
~ (alehilésiidd 800-500 °C k8z6tt 10 5)
MSZ BME" | ,Oberh.” JHrivnjak" | ,Inagaki" | ,IRSID™*
6280* ] | 6] 7] B | 8]
s=10mm| 057 097 0,94 15 09 1
s=30mm | 172 | 295 | 3,2 1.9 2,7
Az eldmelegitési homérséklet °C-ban, ha a fajlagos hdbevitel:
E=172kd/mm {tgo0-500 = 105} |
s=30mm|  (20) | 120" | 10 | 80 | 50

*lehiilési id6 850-500 °C-ra értendd
leldlést id6 700-300 °C-ra értendd
**hidrogendiffzid miatti korrigalt érték

3. tabldzat
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foka legyen 1, a hegesztési feladat
pedig egy tompavarrat elkészitése
(B=1). Az Osszehasonlitasra keriilo
mobdszerek nem mindegyike hasz-
nalja a 800-500 °C-os intervallu-
mot. Ezért néhdny esetben a hilési
id6t més intervallumra kell atsza-
molni. Az dtszamitas Iényegét az
[5], eredményét a 2. tdblazat tartal-
mazza.

1. példa

Hatarozzuk meg kiilonboz6
modszerekkel azt a minimalis fajla-
gos hébevitelt a fent lefrt feltételek
figyelembevételével, amely elome-
legités nélkiil biztositja a hidegre-
pedésmentes varrat 1étrehozasat. A
lemezvastagsag értéke s=30 mm
(haromdimenziés hdelvezetés), il-
letve s=10 mm (kétdimenzids héel-
vezetés).

2. példa

Legyen az adott hegesztési elja-
rassal bevihet$ fajlagos hébevitel
értéke 1,72 kJ/mm, mekkora a
sziikséges el6melegitési hOmérsék-
let =30 mm lemezvastagsag ese-
tén?

A két feladat megoldasanak kii-
16nb6z6 moédszerek szerinti ered-
ményeit a 3. tablazat tartalmazza.

A tablazat adataibdl lathato,
hogy mind a hébevitelben, mind az
elémelegitési homérsékletben a
saihoz hasonldan jelentGs eltérések
vannak. Az eltérések elsdsorban a
bevezetésben emlitett peremfelté-
telek kiilonboz6ségébdl adédnak.
Mindenképpen célszer néhany el-
len6rz3 kisérlettel elddnteni azt,
hogy a szamos megoldasi variacié
koziil melyik az a modszer, ame-
lyik az adott anyaghoz, feladathoz
a legjobban alkalmazhat6. A meg-
lehetdsen nagy bizonytalansagok
miatt, ma egyre tobb olyan mdd-
szert dolgoznak ki, amely csak
egyetlenegy anyag hegesztése ese-
tén érvényes (lasd. pl. [2]-ben).
Ugyanakkor a szamitégépes tech-
noldgiatervezés lehet§vé tesziakii-
10nb6z6 modszerek egymas mel-
letti feldolgozasat, és a kiugréan el-
térd megoldasok kiszdrését.

Egy ilyen a Mechanikai Techno-
16gia Tanszéken kidolgzott algorit-
mus (szoftver) alapfelépitése latha-
t6 a 4. abran a ,klasszikusan” jol
hegeszthetd kis karbontartalmd,
gyengén 0tvozott acélok hegesztési
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Fajlagos h6bevitel
E

Kdrnyezeti (elbmele-
gltési) hdmérséklet [J_ . . ...

T, (20°C)

"Munkarend” meghatarozas elve

- hofizikai joll. || __“h’"ec"a"‘ka'
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A szerkezetben megengedhetd
maximalis hilési sebesség
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Hegesztési "munkarend”

Sziikségos elomelegitdsi
hémérséklet ( T )

Szikséges minimalis fajlagos
hébevitel (E) -

4. dbra. A fajlagos hébevitel, valamint az elémelegitési homérséklet meghatdrozdsdnak felépi-

tése keménységkritérium alapjdn

munkarendjének meghatarozasa-
ra, a hidegrepedésmentességgel
Osszefliggd keménységkritérium
alapjan.

Végezetiil meg kell emliteni,
hogy a sziikséges el6melegitési hG-
mérséklet meghatarozdsanak még
szamos, nem a hdfolyamat elméle-
tekre épiils, mdodszere 1étezik (pl.
Ito-Bessyo, stb.), ahol néhany para-
méter: Osszetétel, lemezvastagsag,
hidrogéntartalom, stb. alapjan a

V. éviolyam 1994/4

hémérséklet szamithato [10]. Ezek
a modszerek azonban, kevés eset-
tél eltekintve, szdmos paramétert
(pl. kotésalak, hébevitel, stb.) nem
vesznek figyelembe, igy az ered-
ményeiket is ennek alapjan kell ér-
tékelni. Természetesen ezen maod-
szerek is feldolgozhatOk az emlitett
szoftverekben, hiszen mindenképp
hasznos lehet eredményeiket Gsz-
szevetni - az egyéb megoldasok
eredményeivel.

Szamitogépes program
a hegesztési munkarend
meghatarozasara

A 4. adbran bemutatott algorit-
mus alapjan elkésziilt a tanszéken
a hidegrepedésmentes hegesztési
munkarend meghatarozasara szol-
gal6 szoftver, amely a kis karbon-
tartalmu, gyengén 6tvozott acélok
hegesztési technologiadjanak terve-
zéséhez alkalmazhat6. A program
készitése soran a6 cél az volt, hogy
egy adott hegesztett kotés esetén
informadcidkat kapjunk a sziikséges
minimadlis hébevitel értékérdl, va-
lamint adott hgbevitelnél az eléme-
legitési hGmérséklet nagysagarol a
hidegrepedési veszély elkertilésé-
nek figyelembevételével. A prog-
ramban a peremfeltételek valtoz-
tathatosaga igen széles kord, igy
gyakorlatilag barmely, a héfolya-
matelméletre épiil6, médszer alap-
jan képes a munkarend egyes ele-
meit szamitani. A nagyobb 6tvozs-
tartalmd melegszilard acélok ese-
tén is lehetdséget nyuijt az eldmele-
gitési hdmérséklet mas tuton torté-
né (Ito-Bessyo) meghatarozasara.
A szoftver segitségével a leggyako-
ribb 6mlesztd hegesztési eljarasok-
ra: bevontelektrédas kézi ivhegesz-
tés, fogyoelektrodds hegesztések,
fedettivid hegesztés, argon védoga-
zas volfrdmelektrodas ivhegesztés
stb. meghatarozhat6 az 0sszes he-
gesztési paraméter. A program fel-
épitését az 5. abran lathato blokk-
diagram szemléleti.

Osszefoglalas -

A repedésmentes technoldgia
tervezéshez a fajlagos hdébevitel
meghatarozéasara sokféle modszer
all rendelkezésre, melyek alkalma-
zasakor koriiltekintSen kell eljarni.
Ahegesztési hGfolyamat vizsgélata
alapjan a fajlagos hébevitel és az
eldmelegitési hOmérséklet megha-
tarozasanal a kovetkez6 szempon-
tokra kell figelemmel lenni:

* a hegesztett kotés tulajdonségai-
nak ellenirzésére iranyulé me-
chanikai vizsgédlatok eredmé-
nyei alapjan meg kell hatdrozni
azt a mechanikai tulajdonsagot
(esetleg tulajdonsagokat), a-
mely(ek) a technoldgiai tervezés
kiindulo  pontjaként szolgal-

hat(nak); ’
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SZEKSZARD

7100 Szekszard, Tartsay V. u. 74/311-329

SZEKESFEHERVAR

8000 Székesfehérvér, Takarodé u. 22/312-820

TATABANYA

2890 Tatabanya ll. Buzavirdg u. 8. 34/311-672

PAPA

8500 Pépa, Kiisé Veszprémi Ut, Tangazdaség 89/324-908

GYONGYOS

3200 Gyéngyds, Egri vt 30. 37/312-437

KAPOSVAR

7400 Kaposvar, Zalka M. u. 24, 82/321-824

KECSKEMET 76/485-585

6000 Kecskemét, lzsaki ut 2-6. 311-070

SZENTES

6600 Szentes, Berekhat u. 11. 63/314-244/285

KESZTHELY

8360 Keszthely, Lévai O. u. 4. 83/314-256

TISZAUJVAROS

3581 Tiszaljvaros 49/321-471

TOMPA

6422 Tompa, Dézsa Gyérgy ut 50. 38

NYERGESUJFALU

2537 Nyergesijfalu 33/355-244/17-64

AJKA

8400 Ajka, Szent Istvan Ut 73 88/311-155/12

KISVARDA

4600 Kisvarda, Vasar tér 4. 626

HAJDUNANAS

4080 Hajdtinanas, Polgdri it 141. 52/381-825

MATESZALKA :

4700 Matészalka, Jarmi 0t 2. 44/311-413

HATVAN

3000 Hatvan, Bercsényi ut 82. 38/341-333

DOMBOVAR

7200 Dombévar, Murikas tér 1. 74/365-644

GYOMAENDRGOD

5502 Gyomaendrdd, F6 u. 140. 67/386-322

DUNAUJVAROS 25/312-033

2400 Dunatijvaros, Papirgyar at 17/a. 312-830

vAC

2600 Vac, Dedkvari fasor 8. 27/315-211

NAGYKANIZSA

8800 Nagykanizsa, Csengety u. 84. 93/312-004

SZENTENDRE

2000 Szentendre, Kéziz6 u. 18. 26/310-926

KARCAG

5300 Karcag, Villamos u. 109. 59/311-411

HODMEZOVASARHELY

6800 Hodmezévasarhely, Szanté K. J. u. 180, 62/345-666

TISZAVASVAR

4440 Tiszavasvar, Vasutu. 13 42/372-744

CEGLED

2700 Cegléd, Budai u. 15. 53/315-170

SZIGETVAR

7900 Szigetvér, Dencshézai u. 4. 73/310-114

BATONYTERENYE

3070 Batonyterenye, Bolydki u. 3. 32/353-274

LABOD

7551 Labod, Hossztifalvi Ut 143. 82/385-130

SIOFOK

8600 Sisfok, Ipartelep 84/311-121

PUSPOKLADANY

4150 Pispokladany, Arpad u. 64. 52/351-554

TISZAFURED

5350 Tiszaflired, Orvényi dt 59/352-333

KOMLO

7301 Altard u. 10. 72/482-285

MEZONYARAD

3421 Mezényarad, Keresztesi u, 2. 49/311-598
49/335-118

GODOLLO

2100 God61I8, Blaha Lujza u. 110. 27/310-527

- ,e— — — e _—_—_——— e e ————————————-——e————————
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INVERTERES HEGESZTOBERENDEZESEK

Tipusjel: 400 SEK /W

Hegeszt&aram: 5...400A 60% bi/ 111 (E)
5...400 A 100% bi/ 141 (TIG)
<400 A 70% bi/ 131 (MIG), 135 (MAG)

Huzalatméré: 0,6...1,6mm
TapfeszUultség: 3x380V +10%
TapfeszUltség biztositék: 25 A
Toémeg: 185 kg
Ar: 842 864 Ft + AFA
Tipusjel: 130 DCi
HegesztGaram: —5 ...130 A80% bi/ 111
5...130 A 100% bi/ 141
Uresjarasi feszUltség: 75V
Alkalmazasi terllet: t>2mm(111)
t>0,3mm (141)
Tapfesziltség: 1x230V+5...-15%
TapfeszUltség biztositék: 16 A
Méret: 286 x 157 x 206 mm
Témeg: 7,7 kg
Ar: 95 304 Ft + AFA
Tipusjel: WIG 250 AC/DC
IMPULZUS TECHNIKA
Hegesztaram: 5...250A 70% bi/ 111, 141
Hegesztéaram impulzus: 01...2s !
Uresjarasi fesziiltség: 57V \
Tapfeszlltség: 3x400V +5...-10%
Tapfeszlltség biztositék: 16 A
Meéret: 530 x 330 x 380 mm
Témeg: 33 kg ¢
Ar: 501 000 Ft + AFA

ELEKTRA BECKUM (E

ELEKTRA BECKUM NEFRO KFT. 3508 Miskolc, Futé u. 70. Telefon: (46) 366-363, 362-264 Fax: (46) 362-761

Kad: 09
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~ HEGESZTES!
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—_ SZABVANYOS KOTES-ES |
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I
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1TO-BESSYOQ SZERINT

R~
\ ADATKIVITEL GEMENG ADATOK ES SZAMITOTT
ADATOK

5. dbra. Blokkdiagram a hidegrepedésmentes munkarendet meghatdrozo programrendszer fel-
épitésérdl

o meg kell teremteni a kivalasztott
mechanikai tulajdonsag, vala-
mint a hegesztés hatasara kiala-
kul6 héciklus (hiilésiidd) kozott
fiiggvénykapcsolatot, hogy a va-
lasztott tulajdonsag kiiszObérté-
Kkéhez tartoz6 kritikus lehdlési
idG szamithato legyen;

o adott technologiai paraméterek
ellengrzéséhez a peremfeltételek
(anyagjellemz3k, hegesztési elja-
ras jellemzdk, stb.) figyelembe-
vételével meghatdrozott tényle-
ges hilési id6 (L fliggvénykap-
csolat) Gsszevetése a kritikus er-
tékkel a hobevitel helyességét
igazolhatja;

e a sziikséges hdbevitel meghata-
rozasahoz abbdl kell kiindulni,
hogy a hilési sebesség éppen a
kritikus lehdlési idonek megfe-
lelden alakuljon.

A meglehetGsen sok bizonyta-
lansag miatt olyan megolddsi mo-
dokat kell elényben részesiteni,
amely a fent leirt szempontok
mindegyikére javaslatot tesz. Min-
denképpen keriilni kell az-olyan
egyszerisitett megoldasokat, ahol
csak bizonyds részfeladatokat (pl.
Kkritikus hiilési id6 stb.) hatdroznak
meg, majd ennek eredményét fel-
hasznalva egy ujabb, az el6z0t0l
fiiggetlen modon hatarozzdk meg
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a kovetkezd adatot. A szamitas-
technika elonyeit kihaszndlva a
fentiekben vazolt szoftverrel az itt
pemutatott elvek meglehetdsen
nagy rugalmassaggal végig kovet-
het8k, és alegkiilonbozSbb hegesz-

tend6 anyagokhoz €s technologi-
dkhoz adaptalhatok.
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KOZLEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

értesiti az érdekelteket az

UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint

HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és eur6pai érvényt)
KOORDINALT LEFOLYTATASANAK

Uj lehetGségeirdl

AMagyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, az SLV-Miinchen, illetve a TUV Rheinland k6z5tt megko-
tott kétoldald, megéllapodasok lehetsvé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés bonyolitdsadban a magyar gazdasagi tarsasdgok a HEGESZTES-
TECHNIKA cimi folydiratban megjelent hirdetéseknek megfelelSen, feliigyeletkiteles, Németor-
szdgban feldllitand6 termékek gyartasdhoz sziikséges hegesztGiizem alkalmassagi tantsitasokat
rendeljenek meg az MHtE-nél. ’

Lehet6vé valt tovabba, hogy az MHLE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német vizsgabi-
zonyitvany kibocsatasaval, kozos vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD Merkblatt
HP3 vizsgarendszernek megfelelGen bonyolitsa a hegeszték eurépai mindsitését.

Tovabbi lehetGség nyilott arra, hogy a magyar hatésagatvétel koteles, a NYEBSZ, illetve a KBSZ
hatalya ald tartoz6 termékeket hegesztSk mindsitése, illetve a technol6 giai vizsgélatok lebonyolitasa
egyiddben folyjon a TUV Rheinland &ltal végzett AD Merkblatt HP2/1, illetve HP3 szerinti vizs ga-
latokkal (Iasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszadgon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatdlya ala esG hegesztett termékek, éghetd folya-
dékokat tarol6 tartdlyok gyartasahoz, szereléséhez, karbantartisihoz és javitdséhoz sziikséges

P

tanusitasi okiratok kiadasara az AEEF M

Uj lehetdségek
a.) Avevd, a szerzdés és a szabvany el6irhatja a nem hatésagatvétel koteles hegesztett acélszerke-
zetek gyartasdhoz, szereléséhez sziikséges lizemalkalmassagi engedélyek meglétét.

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES vallalja, hogy lefolytatja és tantsittatja a
gazdasagi tarsasagok hegesztGiizemi alkalmassdgat az MSZ 4362 és az MSZ EN 29000 sorozat
szerint.

b.) Az MHIE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordindlja a tantsitasi eljaras lefoly-
tatdsat. Ebben az esetben AEEF Mingsitési Osztalya kiadja a NYEBSZ, KBSZ - MSZ 4362 szerinti
uzemalkalmasségi tantsitasi okiratot és MHLE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442 szabvanynak
megfelel tanusitasi okiratot.

c) Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 18800/ 7, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tandsittatni
kivédnja tevékenységét és a Ma gyarorszagon érvényes magyar jogszabalyok altal el6irt tantsitasi
kotelezettségeknek is meg kivan felelni, a hegesztGiizemi tanusitasi eljaras u.n. koordinalt el jaras
keretében lefolytathato.

Keresse fel i
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYES{JLES-t.
Telefon: 183-5268
Fax: 163-3295
Ugyintézo: Gayer Béla
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Hoffmann Sdndor (ITC Kft., Budapest)

Az acélok uj,

europai jelolési rendszere

Az Eurépéba vezets kissé rogos Gt jarhatoségat a
szabvéanyaink sziikségszerd megvaltozasa is befolya-
solja. A valtozas azonban nem csak a szabvanyok alko-
t6it, hanem a szabvanyok alkalmazéit is érinti.

A szabvanyalkotokat azéltal érinti, hogy valamely
eurépai szabvanyt (EN) nemzeti szabvannyad (MSZ
EN) tenni csak tgy lehet, ha annak tartalma, szvege
_betd szerint” megegyezik az egyeztetett, angol, né-
met és francia nyelven rogzitett eurdpai szab-
vanyokkal (pontosabban csak egyenértéki szinoni-
mak hasznalataval). Az eur6pai szabvany hazai alkal-
mazésat megkdnnyits tobblet informaciok, magyara-
zatok, megjegyzések is csak az un. ,Nemzeti el6s26”-
ba helyezhetdk és ezek a kovetelményeket nem érint-
hetik, nem enyhithetik.

Az acélok jelolési rendszerére vonatkoz6 szab-
vanyok alkalmazoiban a szabvanyvaltozasok csak
megjelenésiik, bevezetésiik, megismerésiik id0szaka-
ban okoznak problémakat. Ezt kvetSen azonban 1é-
nyegesen egyszerdsiteni fogjik ,€életiinket”, hiszen
Eurépa minden orszagédban ezt a rendszert, ezeket a

jeloléseket alkalmazzédk, vagy fogjak elsbb-utébb al-
kalmazni.

Az 1ij szabvéanyaink kozé tartozik az azonos szamu
(mint mindig) eur6pai szabvany honositaséaval sziile-
tett MSZ EN 10027-1 és MSZ EN-10027-2. Ezek a szab-
vanyok alapjaiban véltoztatjak meg acéljaink mindsé-
gének jelolését, illetve ennek rendszerét.

Ezzel a kézleménnyel a szélesebbkord és gyorsabb

elterjedést és (fel merem tételezni) a rendszer és eleme-
inek konnyebb megismerését fogom segiteni.

Ez a gyorsitas feltétlen sziikséges. Ez belathato, ha
meggondoljak, hogy pl. az immar 5. éve érvényben
levs, az , Altalanos rendeltetésii szerkezeti acélok”
MSZ 500 szerinti mindségjelei ma sem tekinthetSk
altaldnosan ismertnek.

A részletek ismertetése elott azonban még egyetlen
gondolat az ismertetett szabvanyok sziiletésével, al-
kalmazasaval kapcsolatosan. Az e szabvanyok szerinti
jelolési rendszer nem csak Magyarorszagon, hanem
Eurépa tobb orszagdban is problémakat okoz, hiszen
ez a rendszer csaknem mindeniitt Gj. Meg kell azonban
jegyezni, hogy az MSZ EN 10027-2-ben talalhato ,acél
szamijel” (tovabbiakban: acélszam) rendszere csaknem
teljesen azonos a Németorszagban mér tobb évtizede
hasznalatos, a DIN 17007 szerinti ,J,-AWerkstoffnummer”
rendszerrel. Ebbdl kovetkezik, hogy ezen szabvany
vonatkozasaban a németek el6nydsebb helyzetben
vannak.

A, Werkstoffnummer” megjelenése a mi szab-
vanyainkban, illetve ennek megismerése azonban sok
szakember munkajat konnyiti majd meg.

MSZ EN 10027-1:1994

Ez a szabvany olyanacéljelolési szabélyokat hataroz
meg, amelyek betfi- és szamijelekkel az adott acél fel-
hasznalasi lehetGségeit és alapveto jellemzGit (pl. me-
chanikai, fizikai és vegyi tulajdonségait) fejezik ki az
acélok egyértelmi azonosithatosaga céljabol.

Minden acélmindségnek csak egy egyedi jele lehet.

Az acélmindség jelének szerkezete
A minGségjelolés felépitésétaz 1. 4bra szemlélteti.

Acélmindség jeldlése az eurdpai szabvany szerint

Ravid jel
EN 10027-1 szerint

| |

F6 jel Kiegészitd jel
EN 10027-1 IC10
szerint szerint

|
= |
Acél anyag Felhaszndlds,
kodja termékforma
kédja
(2. csoport)

Szam jel
EN 10027-2 szerint

(1. csoport)

1. dbra

Afé6jel

A jeloleés hasznalhatésaganak fokozasa érdekében
az acélmindségi ,fG jelek”-et két csoportra osztottak.

1. csoport esetében a jelotés a felhasznalasi teriiletre
és a mechanikai vagy fizikai tulajdonségokra,

2. csoport esetében a jelolés a vegyi Osszetételre utal.

1. csoport

A mechanikai tulajdonsdgok és felhaszndldsi terii-
let szerint kédolt acélok

Akédnak a kovetkezd f6 jeleket kell tartalmaznia (az
alabbi felsorolas nem teljes, helykimélés miatt csak a
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38

Szabvidnyositds

hegesztett szerkezetek szempontjabdl legfontosabb-
nak vélt informécitkat tartalmazza):

a betdijelet egy szam koveti,

amely az el§irt legkisebb fo-

lyashatar érteke N/mmZ-ben

a legkisebb vastagsagra vo-
| natkoztatva;

S - szerkezeti acélok

P - acélok nyomastarto fel-
haszndlasara

L- acélok csdvezetékekhez

- gépacélok

m

- betonacélok

- acélok eldfeszitett betonszerkezetekhez

- sinacélok

- hidegen hengerelt lapos termékek nagy szilardsagl acél-
bé! hideghlizasra

- lapos termékek hidegalakitasara (kivéve a H szerintieket)

- 0nozott termékek (acél csomagolétermékek)

M - elektrotechnikai acélok

I T < wo

— O

Ha az acélminGség acélontvény forméjaban van el-
irva, a csoport szerint meghatarozott (pl. S) jelet G
bettnek kell megel&znie.

A félreérthetSség elkertilése érdekében sziikséges
lehet az e szabvéany szerint meghatarozott 5 jelek ki-
egészitése tovabbi jelekkel, az acél vagy az acéltermék
egyéb jellemzGinek (pl. nagy vagy kis hémérsékletd
felhasznaldsara vald alkalmassag, feltileti allapot, hé-
kezelési dllapot, dezoxidacié) megallapitdsara. Ezeket
a kiegészits jeleket a Vas- és Acélszabvanyositasi Eu-
répai Bizottsag, az ECISS jelenleg még tervezet stadi-
umban lévé IC 10 Informaéciés korézvénye acélcsopor-
tonként tartalmazza.

Akiegészitd jel is kétrészbdl tevSdhet Sssze. Az elsd,
az acélanyagot jellemzé része, az tin. 1. csoport kédjele
betti(ke)t és jelzGszamo(ka)t tartalmaz. Az acéltermék
kiilonleges kdvetelményeit (a bevonatfajtat, a kezeltsé-
gi allapotot stb.) viszont a kiegészitSjel masodik része,
az un. 2. csoport jelei fejezik ki.

AkiegészitG jeleket teljes részletességgel a jelen kéz-
lemény - korlatozott terjedelme miatt - szintén nem
ismertetheti. Ezek kozl csak a hegesztett szerkezetek-
nél leggyakoribb acélfajtiaknal el6forduls kiegészits
jeleket mutatom be az 1. ... 3. tdblazatban.

Az 1. tablazat (pl. az elGkésziiletben 1évé MSZ EN
10025 szerinti) 6tvozetlen szerkezeti acélok f6- és ki-
egészits jeleit tartalmazza. A J, K és L kiegészits jel
ebben az esetben a meghatarozott vizsgélati hGmér-
sékleten szavatolt itbmunka értékére utal. A G kiegé-
szit6 jel, tobbnyire egy szdmjeggyel, a dezoxidaciérél
ad felvilagositast (G1 csillapitott, G2 csillapitatlan nem
lehet), vagy a minGségcsoport kiilonbségeket jeloli.
(J2G3 és J2G4 vagy K2G3 és K2G4)

AzM, N, Qjel csak a finomszemcsés (pl.azMSZEN
10113 vagy MSZ EN 10028-3 szerinti) szerkezeti acélok
esetében hasznélatos. Ez érvényes a 2. és 3. tdblazat
vonatkozasaban is.

A 2. csoport jelei a kiilonleges felhasznélasra valé
alkalmassagot, vagy a termékformat jelolik.

H

Az szerkezeti acélok 1j, eurdpai jelolése

Fé jelek
G Acéléntvény
S Szerkezeti acél
nnn (haromjegyd sz&mjel) minimalis Ry N/mm?
a legkisebb falvastagsagra
Kiegészit6 jelek
1.csoport
Utémunka Vizsgalati hGmérséklet
274 40J 60J °C
JR KR LR + 20
Jo KO Lo 0
J2 K2 L2 -20
J3 K3 L3 - 30
J4 K4 L4 - 40
J5 K5 L5 - 50
Jé K86 L6 - 60
M termomechanikusan hengerelt
N normalizalt vagy szabalyozott hGmérsékleten
hengerelt
Q nemesitet

ha sziikséges

G

a

2. csoport

=E1 0O vVOoOZET~rTTMoOO

egyéb jellemzGk egy vagy két kiegészitd
szamjeggysl

killonleges hidegalakithatdsag
tizi-mart6 eljardssal bevont
zomancozott

kovécsolt

ireges szelvények

kis hGmérsékletre
termomechanikusan hengerelt
normalizalt vagy hengerelt
tengeri firétornyokhoz
szadlemez

nemesitett

hajéépitéshez

csévekhez

idgjarasalld

ha sziikséges

an

1. tabldzat

(alfanumerikus jel) valamely el§irt elem vegyjele,
pl. Cu, amelyet adott esetben az elemtartalom tiz-
szeresét jelentd egyjegyl szam kovet
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KOPASALLO PLATIROZOTT LEMEZEK

ABRADUR

e e R |

Szénacél (St 37, A 38) alaplemez kopaséllé, keményfém felhegesztéssel.
Alkalmazis: az ipar legkiilonbdzobb teriletein. Leggyakoribb alkalmazasi

tertiletek: a cement- és acélipar, kébanyak, épitéipari gépek,
brikettprések, stb.

A kivetkezé minéségjelii lemezek szallithatok:
ABRADUR A Interweld A 661-0O* bevonattal,
ABRADUR B Interweld A 663-O bevonattal,
ABRADUR C Interweld A 665-O bevonattal.

*Az Interweld a xxx-O porbeles énveds huzalt jelsl, tovabbi informécio a hegeszto-
anyag adatlapon , illetve katalogusban talalhato.

ABRADUR A A felrakott kopasallo réteg keménysége cca. 60 HRg, asvanyi
jellemzéi: anyagokkal torténé koptatasnak kivaloan ellenall. Utésre
mérsékelten ellenallo.

ABRADUR B A felrakott kopasallo réteg keménysége cca. 62 HRc, asvanyi
jellemzc’ii: anyagokkal torténo koptatasnak kivaléan ellenall. Magasabb
hémeérsékleten (450 °C-ig) is kopasallo. Utve koptat6 igénybe-
vételre kozepesen ellenallo.

ABRADUR C A felrakott réteg keménysege cca. 63 HRc, tizemi hémérsék-
jellemzéi: let max. 650 °C-ig. Alkalmazasa elsésorban fém-fém koptata-
si igénybevétel esetén nagy feltileti nyomasnal indokolt.

Szallithatd A lemezek 2000 x 1000 mm-es méretben készulnek,
méret: de kivansag szerinti méretben is gyarthatok.
Lemez + pancélréteg vastagsaga (mm): 6 + 4, 8+ 5, 10+ 5,
10 + 10, 20 + 10,22 + 8,42 + 8,40 + 10. Megrendelésre

-

mas méretben is késziilhet. Meéretreszabasa plazmavagoval

lehetseges.
t u u B \NTER\N AR e
I \'\99%1\6\90\\2?\%%%\\3 e d.
ydapest 5
— \T\ :ﬁ‘ ;,_ s L0 ey

Ezzel a jelzéssel nikkelborid vagy wolframkarbid bevonatil lemezek késziilnek.

Alkalmazas: sok tertleten lehetséges, pl. szallitocsigak valyujanak
kibélelése cukorgyarban, gabonaiparban, stb.

Szallithatd Az alaplemez vastagsaga 2 mm, a felrakott réteg vastagsaga
meéret: 0.9, vagy 1,0 mm. Legnagyobb meérete 2000 x 500 mm.

Kod: 27
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Fé jel Kiegészitd jel
MSZ EN 10027-1 szerint priC 10 szerint
S 355 J2 G3
minimalis {itémunka
Szerkezeti Re 355 min. 27 J normalizalt
acél N/mm? -20 °C-on
2. dbra

Két acélfajta megkiilonboztetésére szolgalhat vala-
mely 6tvoz6 kémiai vegyijele is, egy vagy két szdm-
jeggyel.

Példaként az MSZ 6280 szerinti 52 D jeld, min. Re 355
N/mm? folyashatary, -20 °C-on KV 27 ] szavatolt {itG-
munkaji, normalizalt szerkezeti acél MSZ EN 10027-1
szerinti S355]2G3 mindségjelének 2. dbra szerinti leve-
zetése szolgalhat.

A nyomdstart6 szerkezetek acéljainak jelei a 2. tab-
lazatban taldlhatok. A kiegészit§ jelek 1. csoportbeli
betdi a szdllitasi allapotra (M, N, Q), vagy a meghata-
rozott célra val6 alkalmassédgra (B, S, T) utalnak. A 2.
csoportjelei az acélok meghatarozott hémérséklet- tar-

Nyomastart6 szerkezetek acéljainak j,
eurépai jelolése

Fé jelek

G Acélontvény

) Szerkezeti acél

nnn (haromjegy( szdmjel) mininalis Ro N/mm?
a legkisebb falvastagsagra

Kiegészitd jelek

1. csoport

M termomechanikusan hengerelt

N normalizélt vagy szabalyozott hémérsékleten
hengerelt

Q nemesftett

B gézpalackok szaméra

S egyszerl nyomastarté szerkezetek szaméara

T csbvek szaméara

ha szilkséges

G egyéb jellemz8k egy vagy két kiegészitd
szamjeggyel

2. csoport

H nagy hémérsékletre

L kis hémérsékletre

R szobahdmérsékletre

X nagy és kis hémérsékletre

2. tabldzat

V. évfolyam @4/4

tomdnyban valé alkalmazhatésagarol adnak felvilago-
sitast.

A csdvezeték acélok (3. tdblazat) 1. csoportbeli M,
N, Q kiegészits jelek a szallitasi allapotot jeldlik. A
kiegészits jelek 2. csoportjanak betti a kgvetelmények
szerinti megkiilonboztetésre (pl. L360NB) szolgalnak.

CsOvezetéki acélok 1ij, eurdpai jelolése

Fé jelek
L Cs6vezeték acél
nnn (haromjegyd szamjel) minimalis Re N/mm?

a legkisebb falvastagsagra
Kiegészitd jelek

1. csoport

M termomechanikusan hengerelt

N normalizd/t vagy szabdlyozotthémérsékleten
hengerelt

Q nemesitett

ha szilkséges _
G egyéb jellemz6k egy vagy két kiegészitiszam-
jeggyel

2. csoport

a kévetelményi jel, adott esetben egy, vagy két
kiegészitd szamjeggyel

3. tdbldzat

2. csoport

Vegyi 0sszetétel szerint kodolt acélok

Otvozetlen acélok (automataacélok kivételével),

ha a Mn-tartalom kézépértéke 1%-nal kisebb

(2.1. alcsoport)

Akodnak sorrendben tartalmaznia kell a kovetkezd
jeleket:

a) a C bettit és
b) az elSirt karbontartalom kézépértékének szazszoro-
sat jelent$ szamot.

Pl. Az MSZ 61 szerinti C 45 jeld, <1% Mn- és kb.
0,45% C-tartalmd acél MSZ EN 10027-1 szerinti tj jele
is (véltozatlanul): C45

Otvizetlen acélok, ha a Mn-tartalom kozépértéke

legaldbb 1%, az 6tvozetlen automataacélok és az

0tvozott acélok (a gyorsacélok kivételével), ha
mindegyik 6tvozéelem tartalma 5%-ndl kisebb

(2.2. alcsoport)

Akdédnak sorrendben tartalmaznia kell a kovetkezd
jeleket:

a) az elGirt karbontartalom” kozépértékének szazszo-
rosat jelentd szamot (ha a karbontartalom nincs el§-
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{frva a valasztékban, a miszaki testiilet felelGs a
vonatkozé termékszabvéany szdmara alkalmas, jel-
legzetes érték kivalasztasaért);

b) az acélt jellemzd GtvozSelemek vegyjelét. E jelek
sorrendje feleljen meg a tartalomcsokkenés rendjé-
nek. Ha a tartalom értéke azonos két vagy tobb elem
esetében, a megfelel§ jeleknek dbécérendben kell
kévetkeznidk;

0) az OtvozGelemek tartalmat jelent§ szamot. Mind-
egyik szam kiilon-kiilén az adott elem tartalméanak
kozépértékét jelenti megszorozva az 4. tablazatban
megadott tényezGvel és kerekitve a kozelebbi egész
szémra. A kiilonbdzs elemekre utalé szdmokat ko-
tGjellel kell elvélasztani.

Pl. az MSZ 4747 szerinti 2Cr10Mo 4547 jelt, dtlagban
0,1% C-, 2,2% Cr- és 1% Mn-tartalmu, an. melegszilard
acél Gj, MSZ EN 10027-1 szerinti jele: 10CrMo09-10.

Otvozott acélok (a gyorsacélok kivételével), ha

barmely dtvozdelem tartalma legalabb 5 %

(2.3. alcsoport)

Az elem vegyjele Tenyez6
Cr, Co, Mn, Ni, Si, W 4
Al, Be, Cu, Mo, Nb, Pb, Ta, Ti, V, 2r 10
Ce,N,P,S 100
B 1000

4. tdbldzat

A kédnak sorrendben tartalmaznia kell a kovetkez6

jeleket:

a) az X betit,

b) az elsirt karbontartalom? kézépértékének szazszo-
rosat jelentd szamot,

¢) az acéltjellemzs Stvézéelemek vegyijelét a tartalom-
csokkenés sorrendjében. Ha az 6tvozbelem- tarta-

Jom értéke két vagy tobb elem esetében azonos, a

megfeleld jel eknek abécérendben kell kdvetkezniok;
d)az 6tvozGelemek tartalmat jelentd szamot. Mind-

egyik szam kiilén-kiilon az adott elem szazalékos
tartalmanak kozépértékét jelenti kerekitve a koze-
lebbi egész szamra. A kiilénbozé elemekre utalé
szamokat kotSjellel kell elvalasztani.

Pl. az MSZ 4360 szerint X 8CrNi 18 10 (régen KO 33)
jeld, atlagban 0,05% C-, 18% Cr-, 10% Ni-tartalmq,
korr6ziGalls acél 4j, MSZ EN 10027-1 szerinti jele:
X5CrNi18-10.

Gyorsacélok (2.4. alcsoport)

A'kédnak sorjaban tartalmaznia kell a kovetkez6
jeleket:

a) a HS bettiket,
b) az Stvozéelemek tartalmat jelentd szamot a kovet-
kezs sorrendben:

- volfram (W)

- molibdén (Mo)

- vanadium (V)

- kobalt (Co)

Mindegyik szdm az adott elem tartalmanak kozép-
értékét jelenti kerekitve a kozelebbi egész szamra. A
Kiilonbozd elemekre utalé szamokat kotSjellel kell el-
vélasztani.

Pl. az atlagban 6% W-, 5% Mo-, 2% V- és 5% Co-tar-
talmu gyorsacél MSZ EN 10027-1 szerinti mindségjele:
HS6-5-2-5, ami az MSZ 4351 szerinti R 8 mindségi
gyorsacélnak felel meg.

Megjegyzés:

D A két hasonld acélminGség kozotti megkilonboz-
tetés érdekében a karbontartalmat jelz0 szam egy egy-
séggel novelhets vagy csdkkenthetd.

MSZ EN 10027-2:1994

E szabvany az acélmindségek jelolésére szolgdlo,
acélszam”-nak nevezett szamozasi rendszert (ldsd 3.
4brat) hataroz meg, majd az acélok szamjelei felépite-
sével foglalkozik. E szdmjelek kiegészitik az MSZEN
10027-1-ben meghatarozott acélmindsegi jeleket.

E szabvéany alkalmazasa kotelez az eur6pai szab-
vanyokban elGirt acélokra. A nemzeti és véllalati acé-
Jokra vonatkozoéan alkalmazésa tetszGleges.

Az e rendszer szerint megallapitott acélszamok arab
szamjegyek. (Ezek ugyanis alkalmasabbak az adatfel-
dolgozasra, mint az MSZ EN 10027-1 szerint megdlla-
pitott acélmindségi jelek.)

Elvek

Minden acélszam csak egy acélminSségre vonatkoz-
hat és forditva, minden acélmingség feleljen meg egy
acélszamnak. Kovetkezésképpen, egy meghatarozott
acélra alkalmazott szam elvileg nem hasznalhat6
egyetlen més acélminséghez sem.

‘Az acélszamokat az EurGpai Regisztraciés Hivatal-
nak kell megallapftania. Annak érdekében, hogy az
acélszam meghatérozasakor alényegében azonos acél-
mindségek jelolése azonos legyen, az Eurdpai Regiszt-
raciés Hivatal egyiittmitikddik a nemzeti szab-
véanyosito testiilettel az MSZ EN 10027-2 el6irasai sze-
rint.

Az acélszamok csak kivételes esetekben valtoztat-
hatok.

Az acélszdm felépitése
Az acélszam felépitése a kovetkezOk szerinti:

1 XX xx(xx)
T T sorszém®
Az acélcsoport szama
(14sd az 5. tblazatot)
L Az anyagcsoport szdma®

3. dbra

V. évfolyam 1994/4
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l,l{____________Szabvényos/tés - 43
Régijel  Ujjel Magyardzat
Fe 2358 S235JR 1.0037 Szerkezeti acél Re min. 235 N/mm?, KV min. 27 J +20 °C-on,
Fe235B S235JRG1 1.0036 Szerkezeti acél Re min. 235 N/mm?, KV min. 27 J +20 °C-on, csillapitatian
Fe 2358 S235JRG2 1.0038 Szerkezeti acél Re min. 235 N/mm?, KV min. 27 J +20 °C-on, csillapitott
37C §235J0G3 1.0116 Szerkezeti acél Re min. 235 N/mm?, KV min. 27 J 0 °C-on, normalizalt
45C §275J0 1.0144 Szerkezetiacé! Re min. 275 N/mm?, KV min. 27 J 0 °C-on, -
45D §275N 1.0486 Szerkezeti acél Re min, 275 N/mm?, normalizalt,
52D §355J2G3 1.0562 Szerkezetiacé! Re min. 355 N/mm?, KV min. 27 J -20 °C-on, normalizalt
Fe 490-2 E295 1.0050 Gépacél, Re min. 355 N/mm?,
LK37D  S235J2W 1.8961 Szerkezeti acé! Re min. 235 N/mm®, KV min. 27 J -20 “C-on, idgjarasano,
LK52D  S355J2G1W 1.8961 Szerkezeti acél Re min. 355 N/mm?, KV min. 27 J -20 °C-on, normalizalt,
idGjarasalio,
KL2 P265GH 1.0425 Nyomastarté szerkezet acélja Re min. 265 N/mm?, nagy hémérsékletre, N
KL7 P295GH 1.0844 Nyomastarto szerkezet acélja Re min. 295 N/mm?, nagy hémérsékletre,
KL9 13CrMo4-5 1,7335 Nyom4startd szerkezet acélja C 0,13%, Cr 1%, Mo 0,5%
X 8 CNi 18 10
(regen KO 33) X5CrNit8-10 1.4301 Korrbzioallo acé!

Megjegyzés:

2 Az anyagszam rendszer felépitése lehetové teszi
az egyéb ipari anyagoknal torténd alkalmazast. Ehhez
az anyagcsoport szamokat a k6vetkezdk szerint 08zZ-
tottak ki
0 - Nyersvas €s ferrobtvozetek
1- Acélok
2 - Nehézfémek Fe kivételével
3 - Konnytfémek
4..8 - Kiilonbz6 nemfémes anyagok
9 - tartalék

¥ Jelenleg a sorszdm ket szamjegybdl 4ll. Ha az
acélmingségek szamanak novekedése miatt sziikség
lesz a szamjegyek szamanak novelésére, akkor erre a
négyjegy sorszam ad lehetdséget.

Az acélcsoport rendszertaz 5. tiblazat mutatja be.

Alkalmazasi példaként a kordbban mar emlitett
MSZ 4360 szerinti X 8 CrNi 18 10 (koradbban KO 33)
mindségjeld acél ij, MSZ EN 10027-1 és -2 szerinti teljes
X5CrNi18-10 1.4301 mindségjelében levs anyagszam
szolgalhat.

Osszefoglalo jelleggel néhany gyakran hasznalt
acélfajta jeloléset a k& vetkezSk tartalmazzak.

Irodalomjegyzék
[1]MSZ EN 10027-1:19%4
[2]MSZ EN 10027-2:1994
[3]ECISS/ priC10:1992

[4]U. Kalla: Neue Bezeichnungssysteme fiir Stahl
Praktiker 6/94 sz. 304-308 p.

V. évfolyam 1994/4
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SZEKSZARD

Metalioglobus

7100 Szekszard, Palanki dt 11,
Tel.. 74/316-538, 316-028, 316-133

MOHACS

Zaka-Bau Kft

7700 Moh4cs, Kossuth L. u. 107,
Tel.: 69/322-416

16

Kéd

ks MOSONMAGYARGVAR mWMMmmﬂmem<>m
o Ceg Isaf Kit,
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oPécs o Mahkcs Szigma-Bau Vas Ker. Kft, 4400 Nyregyhdza, Debreceni u. 116. Kamonker Kft.
6000 Kecskemét, Matkoi 0t 16. Tel.: 42/343-539, Fax: 42/315-573 9700 Szombathely,
Tel/ffax: 76/321-764 OmOw:>N> Farkas K. u. 46.
KISKORGS Tel.: 94/319-646, Fax: 94/319-647
EGER ! f Vasex Kit. X ) P
FEM-GEP Kit. 5900 Oroshéza, Torok Ignac u. 40. TAMASI

GA

1016 Budapest, Naphegy tér 8.
Telefon: 156-8282, 117-9595
Telefax: 118-9726

Vevdszolgalat
1097 Budapest, lllatos gt 7-9,
Telefon: 280-1780
Telefax: 127-6203

Orvosi Gaz Szerviz

1097 Budapest, lllatos ut 7-9.
Telefon: 127-6249
Telefax: 147-4198

Kereskedelem - Termelés

1087 Budapest, lllatos Gt 7-9,
Telefon: 280-1942, 280-2496
Telefax: 147-4198

BAJA

Aktiv Kit,

6500 Baja,

Ipartelepi ut-Keleti Ipartelep
Tel.: 79/323-437
BEKESCSABA

Univerzal Rt.

9600 Békéscsaba, Berényiu. 139,
Tel.: 66/453-453

BUDAPEST

Hetra Kit.

Msmx hegeszté-véddgazok)

078 Budapest, Nefelejcs u. 39.
Tel.: 122-1459, Fax: 142-9179

CEGLED

Negyedi Kit.

2700 Cegléd, Mizsei u. 32.
Tel.: 53/311-967, 314-706

DEBRECEN

Techno Trade Kft.

4028 Debrecen, Szoboszléi Gt 50.
Tel./fax; 52/328-591, 328-545

DOROG

Gas-Carbona Kit.

2510 Dorog, RékdcziF. utca 3.
Tel: 33/331-411/340, Fax: 33/331-106

Present Trade Rt.

32.s2. Depo Aruhaz

3300 Eger, Nagyvaradiu. 17.
Tel.: 36/324-600

ERD

Vasudvar-Fatelep

2030 Erd, Erika u. 6.

Tel.: 60/318-482

GYONGYOS

Matratrade Kft,

3200 Gybngybs,

Réqi Téglagyér, Pf. 13.

Tel.: 37/311-680,Fax: 37/311-889

GYOR-LIKOCS )
Szdvker Rt. - Granit Aruhaz
9027 Gy6r-Likécs, Pestiu. 1.
Tel.: 96/318-920, 314-543
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HAJDUBOSZORMENY
Vasudvar Bt

4220 Hajdubdszérmény
Hadhazi 0t 102.

Tel.ffax: 52/371-041

HODMEZOVASARHELY
Goldmetal Kit,

6800 Hodmezdvasarhely,
Szanté Kovées J.u. 172.
Tel.; 62/344-055

6200 Kiskfrds, Izsakiu. 16.
Tel/fax: 78/311-916

KISKUNHALAS

Modinvest Kft.

6401 Kiskunhalas, Kérpat u. 19.
Tel.: 77/321-155, Fax: 77/322-042

KUNHEGYES

AGK Kft. Keresked6 udvar
5340 Kunhegyes, Kossuth u. 14,
Tel./fax: 59/326-043

LABATLAN

Unifer Kft.

2541 Labatlan, Sallaiu. 6.
Tel./fax: 33/361-714

MARCALI

PB Gézcseretelep

8700 Marcali, Széchenyi u. 18.
Tel.: 85/311-265

MATESZALKA

Filep Bt. Epitek Aruhaz
4700 Matészalka,
Széchenyi utca 109.

Tel.: 44/312-380
MISKOLC

Ferroglobus Rt.

3527 Miskolc, Jozsef A. utea 7.
Tel.: 46/354-513, Fax: 46/349-049

Tel.: 68/312-930, Fax: 68/383-843
PECS

Mecsektrade Kit.

7834 Pécs, Nyugati Ipari 0t 1,
Tel.: 72/327-777, Fax: 72/312-781
SALGOTARJAN

Pirazo! Kft.

3100 Salgétarjan, Honvéd Gt 5.
Tel./fax: 32/310-369

SOLT

Soltép Gmk.

6320 Solt, Kecskeméti u, 32.
Tel.: 60/381-459

SOPRON

Fiizi Kft.

9400 Sopron, Somfalvy u. 48.
Tel./ffax: 99/333-342

SZARVAS
Vasex-Gasjettrade

5540 Szarvas, Szarvasi (t
Tel.: 67/312-201

SZEGED

H & TBt.

6753 Szeged-Tapé,
Asvényhatsor 12,
Tel.: 62/326-899/10
Fax: 62/330-508

Marosi Csaba vallalkozo
7090 Tamési, Rakéczi u. 130.
Tel.; 74/371-786

TAKSONY

Profilvas Kft.

2335 Taksony, F§ utca 136.
Tel.: 60/319-793

TATABANYA

Forrds Kit.

2800 Tatabanya Il., Erdész t 1.
Tel.: 34/311-941, Fax: 34/311-199
VAC

Vaci Magasépit6 Kft.

2601 Véc,-Csatamez§ u. 4-6.

Tel.: 27/316-399, Fax: 27/316-409

VECSES

Karzol Kit,

2220 Vecsés, FG utca 1.
Tel.: 60/357-137, 257-5404

VESZPREM

Komfort Kit. Vastelep

8200 Veszprém, Hazgyari Gt 7.
Tel.: 88/327-053, Fax: 88/321-431
ZALAEGERSZEG
Ferroglobus-Vastelep

8900 Nm_mgwaam_ Hock J. u. 59,
Tel.: 92/312-453, Fax: 92/314-398



‘ DIN 50.876

~ TARTOS AKTIV
~ VEDELEM A ROZSDA
ES KORROZIO ELLEN

Felhasznalasi terilete
A hagyomanyos t(izinorganyzashoz kepest egy ujinyomassal homogén,

katédos védbevonat teremthetd, a mar megszaradt rétegben 95 —96 %
cinktartalommal.

Biztos feliiletvédelmi hatas
A gyakorlati tapasztalatokkal igazolt cink feliletvédelem kombinalt,
az elgnydket dsszegzd védshatast nydjtja:
—amligyanta béazisd kétéanyag ellenallo, kivaléan tapadd bevonatot ad,
—_ a cink aktiv, katédos védelmet biztosit.
A tiizihorganyzott felilletek javitasa DIN 50.976 szerint.

Mindig hasznalatra kész — gyorsan szarad
Vékony rétegben felszorva 30 méasodperc elteltével porszaraz, 15 perccel kés6bb
vizallé lesz. Nincs kohézids torés, kapillaris repedés. Utanfestés vagy lakkozas nélkil
is kell§ védelmet ad.

Magas cink tisztasag
98,5 % tisztasagu cink. Karos anyagokat, 6imot, kadmiumot, cinkkromatot nem tartalmaz.

Alkalmazasi terulet

Megsérult t(izihorganyzott feliletek javitasara, onallé korrozidvédelemre, hegesztési
varratok utélagos bevonasara, ponthegesztett szerkezetek bels6 fellleteinek védelmére
hegesztés el6tt, aktiv Korrézidvédelemre mint alap pevonat erés korr6zios hatasoknak kitett
szerkezeteknél, minden karosszéria munkanal, acélszerkezeteknel, csBvezetékeknél, véd@palankoknal, colopoknél,
viztisztitoknal, kitéri vilagitotesteknel, gépjarmiveknél, kikot6i épitményeknéel, hajészerkezeteknél, stb.

Gazdasagos hasznalat
Egy rovid szérassal 40 — 60 um réteget lehet felszérni.

® 98,5-99 % TISZTASAGU CINK

95-96% CINKTARTALOMA
Cl N K SPRAY ’ MEGSZARADT FILMBEN

Rétegvastagsag azalapanyag fuggveényében

Anyag- Sziikséges Optimals
- vastagsdg ~ bevonatvastagség ~ bevonatvastagsdg
< imm 50 pum 75-100 um
1-3mm 55 um 80 - 110 um
3-6mm 70 pm 105 - 140 pm
gmm < 85 um 130 - 170 pum

Kéd: 17 HPS® HEGESZTESTECHNIKA - 1443 Budapest, Pf. 259. - Telefax: 184-8816
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Informdcio

Dr. Farkas Jozsef (ME), dr. Konkoly Tibor (BME), dr. Rittinger Janos (EROKAR),

Somogyi Sandor (AEEF), dr. Visontay Istvin (AUTOGENTECHNIKA Kft.)

beszimoldinak felhaszndldsdval dsszedllitotta Hoffmann Sandor (ITC kft.)

Az IIW 47. Eves kozgylilése

Kinaban

Mivel 1996-ban Magyarorszi-
gon lesz az IIW Eves kozgyilése
€s az 1994. évi, pekingi Kézgyilé-
sen magyar szempontb6él jelentds
dontések sziilettek, ezekrél az
aldbbiakban réviden be kivanunk
szdmolni. Sziikséges azonban be-
vezetésként magdrdl az ITW-r61 is
egy rovid ismertetést kozreadni,
hiszen mdr nem egyszer beszi-
moltlapunk az IIW rendezvényei-
r6l, viszont magarél az IIW-rél, te-
vékenységérdl, a tagsigdbél eredd
elényGkrdl, kotelezettségekrél, a
magyar részvételrél eddig jofor-
mén semmit sem irtunk.

Az IIW betlisz6 az International
Institute of Welding, magyar fordi-
tdsban Nemzetk$zi Hegesztési In-
tézet roviditése. Ez a név azonban
nem egy val6di kutaté-, vagy fej-
lesztSintézetet takar, hanem egy
1948-ban alapftott UNIDO szerve-
zetet , amely a hegesztéssel (kap-
csol6d6 és rokon tevékenységeivel)
foglalkoz6 szakembereket kivanja
Osszefogni, szamukra férumot, ku-
tatasi, fejlesztési eredményeik cse-
réjére kivan lehetséget teremteni.
Ez tehat egy olyan ,szervezdés”,
amelynek keretében valamely tag-
orszagban végzett kutatési, fejlesz-
tési munka eredményeirsl sz616
beszamoldkat a tagorszdgok he-
gesztéssel foglalkozo legjobb szak-
emberei vitathak meg és javasolnak
nyilvdnossagra hozni.

A jelenleg 40 tagorszagot szam-
1816 ITW évenként tn. Eves kézgy -
lést tart. A Kozgyilés rendezésé-
nek joga palyazat titjan nyerhetG el.
A Kozgynlés rendje kotott. A Koz-
gyalés alkalmdval, a szélesebb
kord részvétel érdekében nemzet-
kozi konferenciét tartanak (max. 2
nap), illetve egy-egy Bizottsag (al-
bizottsdg) a Kozgylés elStt szemi-

nariumot rendez. A Kozgyilés
megnyitasakor évente viltakozva
technoldgia targykord (Portevin),
illetve anyagtudomany-metallur-
gia targykord (Houdremont) em-
lékeldadés hangzik el. A kovetkezs
4 napon a szakbizottsdgok tilésez-
nek. Az [IW kitiintetéseket oszt, kii-
16n dijazza a fiatal szakembereket
és a hegesztéstargy filmek (vide-
6k) rendezéit. Az IIW az ISO ta-
nacsado szervezete a hegesztés te-
riiletén.

AKonferencia tehat f6ként az in-
formécidcsere céljat szolgalja (kiad-
vany is késziil az elGadéasokrél), a
Bizottsagi Gilések pedig a tagorsza-
gok kutaté-fejlesztd szakemberei
altal készitett dolgozatok, tanul-
manyok bemutatdséra és szakmai
megyvitatasdra szoigalnak.

AKozgytléseken Magyarorszag
1968 6ta rendszeresen, 2-7 szakem-
berrel vesz részt, kisebb szdmban
dolgozatokat is benyuijt. A targyalt
dokumentumokat azonban mind
megkapjuk és ezek a hazai szakem-
berek szdmdra a GTE-ben ismerte-
tésre keriilnek, illetve hozzaférhe-

tGvé valnak. Ebben is megtestesiil
tagsagunk és részvételiink nagy je-
lentSsége.

Az 1IW legfels6bb, tandcskoz6
szerve a Governing Council (Kor-
manyz6 Tanécs). A Kormanyzo Ta-
nacs elndkot és alelnskdket valaszt,
akik a Kozgytilések kozotti idSben,
mint Végrehajté Tandcs az IIW-t
képviselik és a Korményz6 Tanacs
dontéseit készitik el§. A Végrehaijté
Tandcs tagja a két titkar és a Techni-
kai bizottsag elngke is. A Technikai
bizottsag szervezet-fejlesztéssel,
modszertani, ligyrendi ajanldsok
kidolgozasaval fogalkozik. A Vég-
rehajté Tandcs évente tébb alka-
lommal tilésezik.

A Korményzé Tanics magyar
tagjai: Fehérvari Attila, dr. Konkoly
Tibor, dr. Rittinger Janos.

Az IIW hivatalos nyelve az angol
és a francia. Kézpontja, pontosab-
ban titkdrsdga is kettS van, egy al-
talanos Londonban és egy miiszaki
tudomanyos Parizsban. -

Az IIW-nek sajat, rendszeresen
megjelend folyéirata is van. Ez a
Welding in the world, amely szin-

V. évfolyam 1994/4



lTl [nformdacio

tén két nyelven, angolul és francia-

ul jelenik meg.

A szervezetnek orszagok a tag-
jai, amelyeket Gn. Nemzeti Bizott-
sagok, pontosabban ezek elnokei és
tisztségviseli képviselnek. A tag-
sag feltétele az évi tagsagi dij befi-
zetése, amely egy allandoé es egy, az
orszag acéltermelésével aranyos
részbbl all. Magyarorszag éves tag-
dfja 4500...4900 CHF kozott van. A
tagdfjat a GTE, a Hegesztési Koz-
ponti Szakosztaly palyazatokbol
és rendezvényeinek eredményébol
fedezi. Ezek, illetve vallalati forra-
sok fedezik az utazdsok koltséget
is.

A fentiekkel sszhangban min-
den tagorszag IW Nemzeti Bizott-
sagi elnOkat, valamint dontése sze-
rint alelnokot és titkart valaszt.

A munka az alabb felsorolt téma-
korokkel foglalkozé 16 Commis-
sio-ban (Bizottsdgban), ezek Albi-
zottsagaiban, valamint 7, Gn. Mun-
kabizottsdgban €s Kiilonbizottsa-
gokban folyik.

A rémai szamokkal jelzett Bi-
zottsagok:

L Lagy- és keményforrasztas,
termikus vagas és termikus
megmunkalds

. Ivhegesztés

[I.  Ellenallashegesztés és rokon
eljarasok

IV. Nagy energias(riségd he-
gesztés

V.  Hegesztett termékek mins-
ségellendrzése es mindség-

biztositasa

VI. Terminoldgia

VII.  Nincs

VII. Egészségvédelem és bizton-
sagtechnika

IX. A fémek viselkedése hegesz-
téskor

X. A kotések viselkedése he-
gesztett szerkezetekben, a
torés elkeriilése

XIL. Nyoméstartéedények,kazé—
nok és csGvezetékek

XII. Por alatti és védSgazas he-

gesztés

Hegesztett szerkezetek €és

elemek faradasa

XIIL

XIV. Hegesztési elGirasok, kép-
zés, mindsités

Hegesztett szerkezetek ter-
vezése és gyartasanak alap-
jai

XVI. Midanyagok hegesztése

Esetenként meghatérozott fel-
adatok elvégzésére Kiilonbizottsa-
gok jonnek létre, ilyenek pl. a Szab-
vanyositas, azIv fizikaja, az Alumi-
niumhegesztés stb. A Bizottsago-
Kkat elndk és titkar iranyftja, akikre
a Bizottsdg nemzeti delegatusai
tesznek javaslatot. Ajavaslatokréla
Korményz6 Tandcs dont. Egy-egy
Bizottsagon beliil t6bb albizottsag
miikodik. Az albizottsdgok mun-
kaprogramot allitanak gssze. Azal-
bizottsagok, illetve Bizottsagok az
elfogadott munkaprogramokhoz
frasban elGterjesztett dokumentu-
mok nyilvanos bemutatasaval,
megvitatéséval, elfogadéséval, és
publikalasra torténd javaslatdval
végzik munkdikat. Természetesen
lehetdség van a munkapro gramok-
tol fiiggetlen egyéni elGterjesztésre
is. Ezek sok esetben a késGbbi mun-
kaprogramok  csirait képezik. A
dokumentumok tartalmaértaz IW
nem véllal felesGsséget mindaddig,
amfg a dokumentumot az illetékes
Bizottsag el nem fogadja és publi-
Kkal4sra fel nem ajantja.

Minden tagorszag Nemzeti Bi-
zottsdga a Bizottsagokba , Delega-
te”-et (képviselc’)t), un. , Expert”-
eket (szakértdket), ,Observer”-ket
(megfigyeldket) jelolhet ki, valaszt-
hat. Ezek neveit a Korményzo Ta-
nicsnak is bejelentik. A munka-
anyagokat, dokumentumokat az
elnok, vagy a bizottsdgok elndke a
delegatusok cimére kiildi meg,
akik azt sajat hataskoriikben teri-
tik.

Az [IW-nek Magyarorszag, ezen
beliill a Gépipari Tudomanyos
Egyesiilet, a GTE 1973 6ta tagja. A
szakmai képviseletet az Egyesiilet
Hegesztési Kozponti Szakosztalya
latja el.

Az [TW Magyar Nemzeti Bizott-
sag (MNB)

elnoke: Dr. Konkoly Tibor
alelnoke: Fehérvari Attila
titkara: Gyorgyi Ferenc

XV.

Néhany mondatban
a magyar aktivitasrol

A 16-b6l, a tagsag kezdete Ota
8..10 Bizottsagban vesznek részt
magyar szakemberek. Magyaror-
szag megitélése az 1IW-ben jobb,
mint az acélgyartasa, ipari potenci-
alja és hegesztési kultdréja alapjan
megilletné a tagorszagok sordban.
Dr. Gillemot Laszl6 professzor ur
1972...75 kozott volt alelnke, dr.
Konkoly Tibort pedig 1994-ben va-
lasztottak 3 évre az ITW alelnokéve.
Dr. Konkoly Tibor 9 éven at volt
tagja a Technikai bizottsdgnak. Ma-
gyarorszag 1974-ben rendezett el6-
szor Kozgytilést, amelynek sikeré-
re a résztvevok hosszu éveken at
emlékeztek. Magyarorszag elnyer-
te az 1996. évi Kozgytilés megren-
dezésének jogét.

Az 1IW tagsdgunk eredményei
rendkivil gyorsan hasznosultak.
Hivatkozhatunk az 1965 ... 1980 k-
Z6tti idGszakban elért hazai ered-
ményekre, amelyeknek tilnyomo
tobbsége napjainkra beépiilt a he-
gesztési szabvanyainkba. Kilono-
sebb elfogultsag nélkiil allithato,
hogy a hazai, hegesztéssel kapcso-
latos szabvanyaink korszer(isége
jelentdsen meghaladja az eurdpai
atlagot. Az eredmények termeé-
szetesen beépiiltek a fdiskolai és
egyetemi oktatas tananyagéba és a
kutatasi-fejlesztési munkékban is
széles korben hasznosultak.

Azerkolcsi elismerésen til anya-
gi hasznot a dokumentumok fel-
hasznlasaval készitett tomoritvé-
nyek értékesitése jelentett és jelent.

A pekingi Kozgytilésrol

Folyamatosan az eurdpai varo-
sokban. tartott kozgyiléssorozat
utén a emzetkdzi hegesztési élet
kival6sagai tavoli tajon, Kina féva-
rosaban, Pekingben, vagy ahogy az
utébbi években hivjdk Beijingben
adtak egymasnak talalkozot.

A Peking-i Kozgytlést az Oriasi
kiterjedésti varos olimpiai varosré-
szében 1évé Kongresszusi palota-
ban rendezték. A modern épiilet
praktikus berendezésével kitind
lehetdséget adott a rendezvény le-
bonyolitasara.
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Eldre lathat6an kis 1étszamiinak
igérkezett a Kézgytlés a nagy ta-
volsdgok €s az ebbdl ered§ nagy
koltségek miatt. A jelenlévék sza-
ma azonban szinte semmivel sem
volt kevesebb a megszokottnal.
Igaz ez fGleg a nagy létszamai kinai
delegdcio jelenlétének is tulajdonit-
haté volt.-

Magyarorszagot heten képvisel-
tek, akik lehetSség szerint a legtbb
Bizottsdg és Kiilonbizottsdg mun-
kajaban igyekeztek résztvenni.

A taldlkoz6 jelentségét novelte,
hogy két év miilva Budapest ad ott-
hont a vildg hegesztdszakemberei
szokésos évi taldlkozojanak, tehat
mar jelenlétiinkkel is fel kellett hiv-
ni valamennyi régéta ismert és
most megismert szakember figyel-
mét a rendezvényre, kell§ idSben
biztositva az érdeklGdést és a meg-
jelenést. Erre kiilon informacios
pult allt rendelkezésre és itt osztot-
tak szét a budapesti Kozgytilés el-
Gzetes meghivoit.

A megnyitét a Kongresszusi
kdzpont nagytermében rendezték
(Iasd a fényképet).

A szokésos tinnepélyes aktus
utdn megkezdGdott a szakmai
munka,, Az acélszerkezetek gazda-
sagossagarol, az automatizélas
koltségesokkentésérsl” szolé két-
napos konferencidval.

E konferencidn Magyarorszagot
két kiemelked§ személyiségiink
képviselte, dr. Farkas J6zsef a ME
professzora, aki dr. Jarmai Kdlman-
nal kozosen Gsszedllitott magas
szinvonald elGad4sét ismertette , A
hegesztéstechnol6giak hatdsa a he-
gesztett szerkezetek optimélis mé-
retezésére” cimmel és dr. Konkoly
Tibor a BME professzora, aki szek-
ciéelndki feladatot toltott be.

Az utdna ko vetkezG napokban a
kiilénboz6 bizottsagokban végzett
munkaval folytatédott az iilés-so-
rozat.

Néhany sz6
a Bizottsigok munkajarél

A Bizottsdgok munkajat részle-
tesen a jelen kézlemény terjedelmi
korlatai miatt nem ismertetheti,
ezért csak a legfontosabbnak, illet-
ve a magyar szempontbdl jelentSs-

nek itélt informaciokat foglalja
Ossze.

Az L Bizottsdg plendris iilésén
hangzott el dr. Visontay Istvan el§-
addsa a nemzetkdzi, eurépai, ma-
gyarorszagi €s IIW-n beliili szakte-
riileti szabvanyositasrél, valamint
ezek Osszefiiggéseirl és ellent-
mondésairol.

Az elGadast nagy érdeklSdés,
szamos kérdés és hosszu vita ko-
vette, kiilongs tekintettel az eurs-
pai szabvényositasi tevékenységre,
valamint a szabvanyositas koordi-
ndcids igényére.

A tovabbi folyamatos értesiilé-
sek és tdjékozédas céljabol az albi-
zottsdg hivatalosan, mint az ITW
képviselGjét, dr Visontay Istvant
delegdlta az ISO/TC 44/SC 8 bi-
zottsagba, tovabbd megerdsitette
tisztségét az IIW Szabvanyositasi
Kiilonbizottsagban.

Az V. Bizottsdgban a mingség-
biztositasi kérdéseken kivil egy 1é-
nyeges javaslat vitajarol kell szét
ejteni.

Az egyik albizotts4g javasolta az
ISO 5817 (MSZ EN 25817) szab-
vany atdolgoz4sat, arra hivatkoz-
va, hogy a jelenlegi formdjiban a
gyakorlati alkalmazasa gondot je-
lent, kiilondsen a feliilettel szem-
ben tdmasztott kévetelmények mi-
att.

Somogyi Sandor, a magyar dele-
gatus id6 elGttinek tartotta a szab-
vany édtdolgozasat, hiszen széles-
kord alkalmazdsdra - kiilonos te-
kintettel az EN 287 szabvany kap-
csan a hegeszt6k mindsitésénél -
csak most keriil sor, tehat nem ren-
delkeziink elegend§ tapasztalattal.

A Bizottsdg ezek utén a javasla-
tot médositotta. Sziikségesnek lat-
ta irdnyelvek kidolgozasat a szab-
vany gyakorlati alkalmazasahoz, s
csak ha ezek utan is indokolt, akkor
keriil sor a szabvany atdolgozasa-
ra.

A DVS képviselGje javasolta,
hogy a koréabbi [IW katalégus (ra-
diografiai felvételek) helyett az ITW
adja ki a DVS éltal az EN 25817
szabvany alapjan elkészitett kata-
16gust vagy hasznalja fel azt az j
IIW katal6gus kidolgozasahoz.

A VIIL Bizottsdgnak szintén a
plendris tlésén hangzott el dr. Vi-

il

sontay Istvdan eldaddsa a magyaror-
szagi biztonsagi szabalyozasrél, az
Uj munkavédelmi torvényrél és a
Hegesztési Biztonsdgi Szabalyzat
el6relathato megjelenésérsl. Ennek
keretén beliil ismertette a Gépipari
Tudoményos Egyesiiletben és a
Magyar Hegesztéstechnikai Egye-
stilésben a hegeszt6i munka huma-
nizildsa érdekében Magyarorsza-
gon foly6 tevékenységet.

A beszamol6t nagy érdeklSdés-
sel és érezhetd szimpatidval fogad-
tak.

A Kiilonbizottsdgi illetve a
»~Munkahely tervezés” munkacso-
portiilésen ugyancsak dr. Visontay
Istvan rovid szébeli tdjékoztatast
adott a hegesztés ergonémidjanak
magyarorszagi helyzetérdl.

Alegtobb anyagot az ,,Orvosi és
ipari higiéniai problémék a hegesz-
tésben” munkacsoport targyalta,
szam szerint tizenhdrmat.

Itt sziikséges megjegyezni, hogy
szinte valamennnyi tanulmanyban
kozoltek jelentGs anyagi elénydket
hoznanak az egészségiigy (OMUI)
részére, azonban delegatusunknak
a hasznositds érdekében tett eddigi
minden felajanlkozasa, megkeresé-
se, javaslata kudarcba fulladt.

Kiemelésre kivankozik Boeck-
holt tr (holland-svéd) tanulménya
a hajégyartas automatizélasanal
nyert tapasztalatairél, kiilondsen a
haj6gyartds megdjuldasanak és fel-
gyorsuldsdnak  kdvetkezménye-
ként létrejott kérnyezeti- és roboti-
zalasi kérdésekrdl.

Felkért hozzdsz6loként dr. Vi-
sontay Istvan ismertette eddigi ku-
tatasi eredményeit a hegesztSrobo-
tok biztonsagaval kapcsolatosan.

A IX. Bizottsdg - amelynek ma-
gyar delegatusa dr. Rittinger Janos
- fémek viselkedése hegesztés koz-
ben cimet viseli, amely ma mar mo-
dositasra szorul, mivel megjelentek
a targyalt témak sordban a kerami-
ak is. E Bizottsdg - tobbek kozott - a
X. Bizottsdggal kdzosen a nagyszi-
lardsagi acélok hegesztett kotései-
nek ,,mismatch” probléméjaval
foglalkozott. A, mismatch” problé-
ma akkor 1ép fel, ha két, jelentGsen
eltér szilardsagu, egymassal ko-
hézids kapcsolatban 1év6 fém kap-
csolatanak tulajdonséagat kivanjuk
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srtelmezni, illetve megvizsgalni. A
hegesztett kdtésben az alapanyag,
a hohatasovezet és a varrat folyds-
hatéra jelentésen eltérhet, de jelen-
tGs eltérés van a feliiletkezelt réteg
és a hordoz6 réteg szilardsdga ko-
Z6ttis, tehat igy nem csak a hegesz-
tett kotés problémadja. A problémat
régéta ismerik. Nem véletlen, hogy
ahéhatésovezet iitévizsgalata tobb
el6irasbol joggal kimaradt.

A XII. Bizottsig kiemelkedd te-
vékenysége volt a gépesitési-auto-
matizaldsi konferencia megrende-
zése. Ezen tilmenden sok tanul-
manyt tdiztek napirendre és vitat-
tak meg a védGgéazas és a fedettivi
hegesztés szakteriiletérdl, melye-
ket az eddigi gyakorlatnak megfe-
lelGen kotetbe flizve is kiadtak és
amely minden érdekl5dd szakem-
ber rendelkezésére all.

XIV. Bizottsg legfontosabb fel-
adata az [TW irdnyelveinek és sza-
bélyainak megalkotasa volt a he-
gesztd szakemberek képzési, ming-
sitési és akkreditalasi rendszerének
kialakitasdban nemzetkdzi szinten.
Kidolgoztdk mér a hegeszt6mér-
nok, a hegesztStechnoldgus ésa he-
gesztdmester képzés nemzetkozi
minimumait is. Mivel ezek a hazai
kiképzési és a minGsitSi rend-
szerrel - az eur6pai szintl egyezte-
tés eredményeként - mar meg-
egyeznek, nem lesz akadalya csat-
lakozéasunknak.

A XV. Bizottsdg iilésén ismertet-
ték az utdébbi években Kindban
épiilt jelentSs hegesztett szerkeze-
teket. Ezek koziil kiemelkedik a
Shanghai-ban épiiltkét kébelhid. A
két pilon kozott tav 423, illetve 602
m. 1986 ... 87-ben épiilt az elss he-
gesztett acélszerkezetd, 41 emele-
tes, 165 m magas irodahaz. Egyéb-
ként Pekingben igen sok épiilet
épiil, nagy fejlodes tapasztalhato.

A magyar delegdci6 részérol dr.
Farkas J6zsef e Bizottsdgban ismer-
tette a hegesztett szerkezetek kolt-
ségminimumra torténd méretezé-
sét. Elmondotta, hogy a szerkeze-
tek korszer(i, szamitogépes, opti-
malis méretezéséhez olyan koltség-
fiiggvényre van sziikség, amely
realisan frja le a gyartéasi (hegeszté-
si) koltségeket. A Holland Hegesz-

tési Intézetben kidolgozott COST-
COMP nevii szoftver alapjan kolt-
ségfliggvényeket hatdroztak meg
bevontelektrodas és CO2 véddga-
zas kézi, valamint fedettivl gépesi-
tett hegesztésrea varratméret fligg-
vényében.

Kimutattdk egy bordazott lemez
és egy szekrénytarto szampéldaja
keretében, hogy a szerkezet mini-
malis koltséget ado méreteit, a bor-
d&k szamét és a szerkezet Osszkolt-
ségét nagymértékben befolyasolja
a valasztott hegesztési technologia.
A dokumentumot a Bizottsag tobb
hozzaszolas révén kialakult vita
utén elfogadta és publikaldsra java-
solta a ,Welding in the World” fo-
lyéiratban.

A XV-F uj, tavaly alakult albi-
zottsag témaja a tervezés €s gyartas
kolesdnhatésa. Ebben a gazdasa-
gossagi kérdések vizsgalatat a ma-
gyar delegécio véllalta.

Az IIW a Szabvinyositdsi kii-

16nbizottsigot abbdl a célbol hozta

létre, hogy az egyes Bizottsagok-
ban a tudoményos kutatdsokra és
tapasztalatokra alapozott és szab-
vanyositasra érett témak javaslat-
ként az 1SO-hoz kertiljenek a Ki-
16nbizottsdgon - mint dsszekoto
kapcson - keresztiil.

A kiilonbdzé orszagokat sok
esetben szabvéanyiigyi szervezeteik
szakteriileti referensei képviselik,
tovabba az egyes Bizottsdgok is de-
legalnak szakértoket.

Dr. Visontay Istvant mind az I.
Bizottsag, mind az IIW Magyar
Nemzeti Bizottsdga (GTE), mind a
Magyar Szabvanyligyi Hivatal
megbizta, illetve felkérte a részvé-
telre. Itt O rovid tajékoztatast adott
a Magyarorszagon folyé szab-
véanyositsrol és az 4j Korményren-
delettel kapcsolatosan kialakult
koncepciorol és véleményekrol.

A Kozgytlésen résztvevlknek
szakmai kirandulasok sordn alkal-
ma volt meglatogatni a Peking kiil-
varosaban 1évG (rrakéta-gyarat,
valamint a Pekingtdl 180 km-re a
tengerparton 1évo hajogyarat és a
tengeri olajfar6 allomasok szerke-
zeteit gyartd vallalatot.

A Kozgytlést a Korményzo6 Ta-
nacs Glése zarta. A pekingi Gilés ma-
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gyar szempontbol egyik legjelents-
sebb eseményeitt tortént, amikor is
a tisztdjitas sorana Korményz6 Ta-
nacs dr. Konkoly Tibort,a BME pro-
fesszorét az ITW egyik alelnokének
valasztotta. A masik alelnok dr. D.
von Hofe német professzor lett,
akinek Magyarorszag irénti szim-
patidja kozismert.

A Konkoly professzor személyé-
nek és nemzetkozi tekintélyének
52616 megtiszteltetés egytittal az
aktiv magyar tevékenységet is mi-
nositi.

Mindezek bizonyitjdk, hogy a
gazdasagi okokbol erfsen vissza-
esett részvételiink ellenére elisme-
résiink fokozodik, tehat nem csak a
folyamatos részvételiink indokolt,
hanem a részvétel kiszélesitése is
sziikséges, kiilonos tekintettel az
1996. évi Kozgyiilés Budapesten
torténd megrendezésére.

A budapesti 1996. évi
Eves kozgytilésrdl

1996-ra Budapest kapta a Koz-
gytilés rendezési lehetGségét. Ez
immar a madsodik alkalom lesz,
hogy a vilag hegesztéssel foglalko-
26 szakemberei Budapesten gy(l-
nek ossze. 1974-ben ugyanis mar
Budapest megkapta ezt a megtisz-
tel6 lehetSséget.

A konferencia témdja Budapes-
ten ,, A hegesztett hidak” lesznek.
Ennek keretében targyalni fogjak
- a hidak épitésénél megfigyelhe-

t6 trendeket,

- a hidakat, mint az anyagtudo-
mény kihivasat,

- tervezési, gyartdsi és min0seg-
biztositasi problémakat,

a roncsolasmentes vizsgalatok

alkalmazasait,

- aszamitogépek felhasznéldsi le-
hetdségeit.

Nem ez lesz azonban ebben az
idészakban az egyetlen [TW ren-
dezvény Magyarorszagon, ugyan-
is kozvetleniil a Kozgytilés eldtt a
Miskolci Egyetem ad helyet az 1w
XV E albizottsag és a Gépipari Tu-
domanyos Egyesiilet rendezésé-
ben a 7. Nemzetkozi csGszerkezeti
szimpoziumnak.
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Varga Géza (EROKAR Rt.)

- I 4 I 4

Nagyfrekvencias gyuijtasu,

egyenaramu,

AWI gépek mérése

Hazénkban egyre inkabb teret nyernek a kompakt
kiviteld hegesztGaramforrasok, amelyek a bevont-
elektrédas kézi, valamint a nagyfrekvencias fvgyijta-
st (érintés nélkiili), egyendrami AWI-hegesztésre
egyarant alkalmasak.

Az AWI lizemmodban a hegesztés paramétereinek
mérését megneheziti az fvgyjtishoz sziikséges nagy-
frekvencids nagyfesziiltség. Ezen kiviil probléma,
hogy a gépet meg kell bontani, ha olyan helyen kivan-
juk mérni a hegesztési fesziiltséget, ahol a nagyfrek-
vencids, nagyfesziiltségt jel nem karositja meg a mé-
rOmfiszert.

A bemutatott miszervédelem lehet§vé teszi a he-
gesztGgépek megbontasa nélkiili mérést, mely mérés a
hegeszt6gép kivezetésein torténik.

A mérési Osszeallitas az dbran lathato.

Az alkatrészek szerepe

L¢: fojtotekercs megakadalyozza a nagyfrekvencias,
nagyfesziiltség( jel miszerre jutdsat;

D1, D2: zéner diéda megakadélyozza, hogy a md-
szerre jutd fesziiltség a ra jellemz6nél nagyobb értékii
legyen (figyelembe kell venni a hegesztSgép liresjarasi
fesziiltségét is), mivel a diéda a ra jellemz6 fesziiltség-
nél stabilizal;

Ds: didda megakadélyozza, hogy a m{iszerre valta-
kozo fesziiltség keriiljon;

AWI

- + Lf
Q Q

A, D L:):%

C: kondenzator az esetleges tliimpulzusok ellen vé-
di a mérémiiszert;

Rs: sOnt ellendllds az dram méréséhez.

Aleirt médszerrel a Részvénytarsasdgunk Tovabb-
képézd Kozpontjaban talalhat alabbi AWI dramforra-
sok lizemeltetése sordn végeztiink méréseket:

-TW 200

~ FRONIUS TRANSTIG 200

- OERLIKON AD 360

- ARISTOTIG 200

Meéréshez hasznalt digitalis kijelzésti mtiszerek:

- fesziiltségmérés — METEX M 3650

—arammérés - METEX M 3800

Afelvdzolt Osszedllitassal végzett mérés esetén sem-
milyen korrekciGs szorzdsra nincs sziikség. Egyetlen,
a mérés eredményét meghamisité alkatrész sincs a
kapcsoldsban.

Meérési osszedllitds

Kod: 24
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Dr. Dulin Ldszlé6 (CLOOS Magyarorszdg)

Mindségbiztosito-
és dokumentalé rendszer
a hegesztégépbe beépitve

A jtniusi Schweifien und
Schneiden “94 kiéllitds litogatdi-
nak kozel a fele a kelet-eurépai
orszagokbol, kozel az egyotode
Magyarorszigrol utazott Bécsbe.
A 150 m*-es CLOOS Kkidllitison a
magyar litogatok a legnagyobb
érdeklfdést a nagyteljesitményd
MIG/MAG hegesztés dramforrd-
sai, valamint a tranzisztorizdlt,
nagysebességii elektronikus ve-
zérléssel mikodd, a varrat mind-
ségét ellendrz§ és dokumentdlo
sramforras irdnt mutattik. A koz-
lemény az aldbbirél ad rovid is-
mertetést.

A GLC 503 jeld hegesztSgép csa-
1ad négy, Capo, Profi, Forte és Profi
SD megnevezés valtozatban ké-
sziil. A Capo egygombos kiszolga-
last, teljesen automatizalt dramfor-
rés, a Profi a programozhaté valto-
zat, a Forte a nagyteljesitményd —
elsGsorban a gépesitett és a roboti-
zalt — hegesztések aramforrasa, a
Profi SD a varrat komplex ellenor-
zésére, a mindség biztositdsara és
dokumentasara alkalmas rend-
szerrel kiegészitett valtozat. Vala-
mennyi dramforras a nagysebessé-
gii vezérléssel ellatott, 1éghtitéses
teljesitményegységével és a mikro-
processzoros szabalyozasaval azo-
nos felépitésd; a kiilonbseég az opci-
6s egységek, a soros vonali csatla-
kozasok, a mindséget ellendrzd és
dokumentilé rendszer beépitése-
vel adédik. Az &aramforrasok a
nagysebességii vezéres és egyéb
beépitett adottsagaik miatt minden
ivhegesztési eljaras esetében kivalo
hegesztési tulajdonsagokkal ren-
delkeznek.

Az alabbiak a hegesztGgépek rovid
altalanos bemutatdsa mellett részlete-
sebben ismertetik aminGségbiztosita-
si (SD) rendszert (1. dbra).

A hegesztGgép programozasa €s
beallitasa a gép homloklapjan talal-

1.dbra Quinto Profi SD hegesztédramforrds

hat6 tasztattran egyszerd feladat.
A beallitandé paraméterek és a be-
allitott értékek beirasa, a korabban
beirt programok behivasa a megfe-
lel6 nyomdgomb megnyomasaval
torténik. Az értékek fokozatmentes
vélasztasa és a gyors valtoztatas
egy forgatogomb segitségével vé-
gezhetO el.

A bedllitott paraméterek és érté-
keik fizikai mértékegységiikkel
egylitt egy displayn jelennek meg.
A gép memdriaja 255 lista tarolasa-
ra alkalmas. A listak a gép homlok-
lapjarol, vagy tavvezérléssel is be-
hivhatok. A paraméterlistak ido-
ben lancprogramozhatok. Az egy-
szer(i azonositas érdekében min-
den lista 12 karakterd névvel meg-
jelolhetS. A paraméterek valasztha-
t6 médon analog jellel is vezérelhe-
t6k. Anyag- és gazspecifikus fv-
gyujté szubrutinok biztositjak az
optimalis inditast. Minden bedlli-
tott érték nagypontossagi €s eg-

zakt modon repr(')dukélhaté, ki-
vansagra a megjelenitett értékek
hitelesithet6k.

Minden paraméterlistahoz Ot
paramétert tartalmazo kezd6- és
végkraterrutin programozhato.

Egyéb  specialitasok: ALU-
PLUS-eljaras, a rovidiva tarto-
manyban fokozatmentes fojtassza-
balyozas, CO.-védGgazas hegesz-
téshez teljesitmény lehatdrolds a
frocskolés csokkentése érdekében.
Hagyomdnyos ivhegesztéshez a
jelleggdrbe meredeksege fokoza-
tokban 4llithato, impulzus hegesz-
tésnél impulzusfesziiltség/alapd-
ram, vagy impulzusiram/alapa-
ram szabalyozds stabilizalassal, az
impulzusfelfutds formaja fokoza-
tokban allithato.

Az aktudlis fesziiltség- és aram-
értékek kiilon miiszereken leolvas-
haték. Az LCD-displayn megjele-
nithetdk a fesziiltség, az aram, az
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elGtolas és a gdzmennyiség tdrt ér-
tékei.

Géphiba esetén (villamos hiba,
tilmelegedés, vizhiany, hiitSvizni-
v0, gazhidny) a displayn megjele-
nik a hiba megnevezése. Hivatlan
beavatkozast egy kulcs zarja ki, de
a behivott paraméterlistan egy
szlik tartomanyu éllitds zart alla-
potban is lehetséges.

Stand-by-iizem a hegesztési szii-
netekben a fGtranszformatort, a
vizszivattyiit és a hitSventillatort
lekapcsolja a hal6zatrol.

Az 1ivhegesztés minGségének
biztositasdhoz szigortian be kell
tartani az elSirt paraméterek opti-
malt értékeit. Az eldirt értékek
megfigyelését, a megfigyelt érté-
kek térolasat és dokumentalasét a
hegesztGgépben egy speciélis,
programozhat6 rendszer végzi. A
megfigyelt értékek a kovetkezok:

aram: 0-550 A+99 A
hatarérték

fesziiltség: 0,0-500V 199V
hatarérték

elGtolas: 0,0-30,0 m/perc
19,9 m/perc hatérérték
gazatfolyas: 0,0-30,0 lit/ perc

19,9 lit/ perc hatarérték

hegesztési idG:
0,0-54 perc 0,0 masodperc
25,0 méasodperc hatérérték

ivhiba:

ha a hegesztési

feszliltség min 40 ms ideig
10V ala csokken;

ha a hegesztési

fesziiltség min 10 ms ideig

az 50 V-t tallépi

huzaltartalék: igen, nem
tartalék -

csatorna: 0,0-100 V9,9V

hatarérték

Az dramforras a megfigyelendd
értékeknek megfelel§ érzékelGkkel
és mérési bemenetekkel van felsze-
relve. Amérési eredményeket mik-
roprocesszor dolgozza fel. Aminta-
vetelezés 5 kHz-en, a kozépérték
képzés 500 mérési eredmény fel-
hasznalasaval torténik. A huzalels-
tolas és a gdzmennyiség szenzorai
az elGtol6ban vannak, a huzalszen-
zor 10 méter elGtolds alatt 10 000

impulzust ad. A huzalkészletérzé-
kel6 a huzal kifutasa el6tt hibat ér-
zékel.

A varrat adatainak dokumenta-
lasakor a felhasznalé a figyelt érté-
kekhez egy tirésmezGt definial,
melyeket a figyelt értékekkel
egytitt a listdk tarol6iban helyez el.
Ha barmely figyelt adat a tdrt érté-
kek valamelyikét atlépi, a szamito-
gép a hibat érzékeli, jellemzdit a

.

hiba- s dokumentalé taroléban ta-
rolja €s kész a hegesztési folyama-
tot azonnal megszakitani. A meg-
szakitas menii feliilbirdlhat6. Egy
kivalasztd mentli ugyanis lehetGvé
teszi a felhasznalénak, hogy 6 hata-
rozhassa meg, hogy hibas értékek
megjelenése esetén automatikusan
megszakadjon-e a hegesztési folya-
mat, vagy csak jelzést kapjon. A hi-
ba megjelenik a kijelzdn is.

Quinto Profi SD V1 30.

Datum : 29.4. 94
Zeit @ 10:51:11
Fehler , - und Dokumentationsliste vom 29. 4. 94,
Nr. Liste Uhrzeit Zeitrel.  Fehler Istwert Min. Max.
2. Norm.10. 9:39:38 0: 48 Schweisszeit 4,9 sec 76 9,6 sec
3. Norm.11. 9:40:20 0:7.0 Schweisszeit 7,0 sec 8 12,0 sec
6. Puls1. 9:54:45 0:1,8 Strom 312A 230 290 A
6. Puls1. 9:54:49 0:6,2 Schwelsszeit 6,2 sec 9 11,0 sec
7. Puls 2. 9:65:03 0:16 Schutzgas 12,1 I/min 16,8 18,8 I/min
7. Puls2. 9:55:06 0: 41 Schweisszeit 4,1 sec 9 11,0 sec
8. Puis3. 9:56:10 0:6,2 Schweisszeit 6,2 sec 9 11,0 sec

2. dbra Dokumentdlt hibajegyzék

(Liste - Lista jele, Uhrzeit - Iddpont, Zeit rel. - Relativ idd, Fehler - Hiba, Istwert - Tényleges
értek, Strom - HegesztGdram, Schweisszeit - Hegesztési id6, Schutzgas - Véddgdz, Min. -
Megengedett minimdlis érték, Max. - Megengedett maximdlis érték)

Eauteil 080010 CLOO8 Quinto Profi SD
Naht : 1 T Datum : 25.06.92
oo ) Zeit @ 17:07:20
Huzalelétolasi sebesség (m/min)
40 : : —
FET 0 T S S
20 fere e e RO ./
10 R R AR LA e R
Q - = s
0 55 110 Id8 (s)
HegesztSaram (A)
600 e 3
450 oo
00 s IS I = = S = S =~
150 i . Wi s 2
“o 55 110 Idé (s)
Hegesztési feszlltség (V)
60 T
45 Lo R RETRTEILIPPPTE O RPPPPRR
ETo N CERE S IR TRTEo S UPPPRIPRNPROSY ST POIPTOIOR SOUUPRR Y. SR
15 F.oocim . mast oD aa e - e R e RS L L L e
‘o . ; =
0 55 110 Id6 (s)

3. dbra. Adokumentdlt hegesztési adatok grafikus dbrazoldssal
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A hiba- és dokumental$ térold
max 999 adatrendszer tarolaséra
alkalmas. Ennél tobb adat esetében
a gép az aktualis értékekkel alegré-
gebbi feljegyzéseket feliilirja. A ta-
rol6 tartalma a forgatogomb segit-
ségével atlapozhatd. Az adatkijelzd
a kovetkezo adatokat adja:

hibas varrat
szama:  a felhasznald adja meg

lista neve: a felhasznal6 adja meg

datum: év, ho, nap
iddpont:  ¢ra, perc, masodperc
relativ

hegesztési ido: a kialakult iv
és a hiba bekovetkezése

kozott eltelt id6,

masodpercben

hiba: a tényleges-
és hatarértékek kifrasaval

A datumot és az idGt termé-
szetesen el6re be kell programozni.
A gép megjegyzi a hegesztési 0ssz-
idSket, listas varratoknal listanként

megjegyzi a listaidGket és az Osszi-
doket is.

Az ivgyujtasnal az instabil folya-
mat adatrendszerét a hibaellendr-
zés figyelmen kiviil hagyja egy
programozhaté késleltetés idStar-
tamara (0-1,0 méasodperec). A lista-
atkapcsolds tranzienseit az adatel-
lenérzés a programozott kezdés-
késleltetés idOtartamara ugyan-
csak figyelmen kiviil hagyja.

A minimalis hibamegfigyelési
idé 0,1 és 1,0 masodperc kozott
programozhato.

Ahegesztési sziinetekben a pisz-
toly tomldkotegének mozgatasaval
nem kivénatos huzalhossz véltoza-
sok alakulhatnak ki. Egy huzalalli-
tas-menii lehetGvé teszi, hogy a
valtoz huzalhossz ivgytijtast befo-
lyasol6 hatasét kikiiszoboljiik. Ez a
szabadégés-szubrutinhoz  csatla-
kozva akdr a huzal visszafelé moz-
gatasat is lehet6vé teszi. A huzalal-
litdsi id6 programozhaté (0-100
ms).

A paraméterlistdk, a konfigura-
ci6s adatok, a varratellendrzé adat-
rendszer, a hibatlan és hibas varra-
tok dokumentécids adatrendszerei

egy PC-szoftver segitségével le-
mezre, sornyomtatora (2. 4bra),
képernydre atvihetSk. A varratdo-
kumentélas kiterjedhet a teljes
(0sszes) varratra vagy lehet minta-
vétel is. A dokumentédcié kinyom-
tathat6 grafikusan is (3. dbra). A .
rendszer kiépitéséhez PC-AT 286,
386 vagy 486 és 640 kB tarolo, soros
vonali csatlakozas sziikséges. Szi-
nes képernyd és egér nem kell, dea
munkat megkonnyiti. APC és tobb
aramforras halozatba  kdothetd.
Tobb aramforras szinkronozhato,
ekkor egy gép adja az Osszes tobbi
szamara az impulzustitemet.

Egy szervizmenii gépenként
vagy hdlozatban lehet6vé teszi a
hegeszt6gépek bevizsgalasat, illet-
vea figyelt paraméterek bemenete-
inek az ellenGrzését. A programok
kiils§ atkapcsolasa gyakori hiba-
forras. Egy gyors és egyszeri elja-
ras segitségével ellendrizhetok a
jelallapotok.

Abécsi hegesztési kidllitdson be-
mutatott varratellendrzé és doku-
mentalé rendszerrel azonos he-
gesztGgépek Magyarorszagon is
tizemelnek.

A MONTEX-GYGV. KFT. REORGANIZALT SZERVEZETE

FELAJANLJA KAPACITASAT

Gépek, gépiberendezések gyartasa, szerelése, karbantartasa

Hagyomanyos erémiivek szerelése és karbantartasa

AZ ALABBI TERULETEKEN:

Kilénféle acélszerkezetek gyartasa és szerelése

felilletvédelemmel

Kiildnféle rendeltetési silok gyartasa és szerelése

Petrokémiai berendezések szerelése és karbantartasa

Vegyipari izemek és berendezések szerelése és karbantartdsa

Beizemelés, karbantartas és rekonstrukcio az ipar

Elelmiszer-ipari berendezések szerelése és karbantartasa

Papiripari berendezések szerelése és karbantartasa

Aluminiumipai berendezések szerelése és karbantartasa

és a mez6gazdasag barmely terlleten
Klnleges emelési feladatok

Kilénféle acél- 6s mianyag csovek, csérendszerek

elégyartasa és szerelése

Bévebb informécié: GYGV Reorganizalt Szervezete

Turbinaszerelés és karbantartas

Kompresszoraliomasok szerelése és karbantartasa

Szivattyuhazak szerelgse és karbantartasa

Nyomdéstarté edények és tarolok gyartésa, javitdsa és szerelése

Halmos Sandor igazgato

MONTEX-GYGV

Gyar- és Gépszereld
Vallalkozasi Kift. f. a.
H-1132 Budapest, Vaci (it 18.
Tel.: 1327-360, Fax: 2690-000
Telex: 22-4783

Kod: 12
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Védogdazas
hegesztohuzalok

AZ ISAF Kft. 1992 6ta foglalkozik véd&gdzas hegesztShuzalok (DIN 8559 SG2
és SG3) gydrtasaval Mosonmagyardvarott,

Az 1993-ban el&dliitott 1800 tonndval szemben az 1994 évi kapacitas 3000

tonndara névekszik, amely mennyiséget kllféldi és hazai piacokon értékesiti
a vallalat.

Az ISAF Kft. termékei az ISAF 10 (SG2) és ISAF 10 S (SG3)
védogdazas hegesztéhuzalok:

@ méretvdlaszték @ 0.6 mm-t8l g 1,6 mm-ig

alapanyagul kivaldé mindségd, nyugati eléallitdsd (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgdi

menet-menet melletti és normal tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mudanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevdk kiszolgdlasa raktarkészletrdl

kivansagra hazhozszallitds

a szdllitdsokhoz DIN 50049-2,2 szerinti mdibizonylat melliékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegesztéanyaggydartd és Kereskedd Kift.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf, 27.
Telefon: 98/316-532, Telefax: 98/316-344

Kod: 14
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EORGATO BERENDEZESEX.
MANIPULATOROK

Forgatok és manipulatorok
segitségével a munkadarab
a hegesztés szempontjabdl
a legkedvezdébb helyzetbe
hozhatd. Ezaltal a minGség
javulasan tl, 70%-ot is el-
érhet a termelékenység
novekedése.

Gorgds forgaték - Forgato asztalok
L-forgatok
A ESAB Kft o0

ESAB Telefon: 1813-979, 1668-862 Telefax: 1669-084

Kéd: 19
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IX. Hegesztési Szeminarium

1994. oktober 6-8 kozott Sidfokon volt a Gépipari
Tudoményos Egyesiilet (GTE) és a Magyar Hegesztés-
technikai Egyesiilés (MHtE) altal rendezett IX. He-
gesztési Szemindrium.

AkOzel 200 résztvevst vonzo Szeminarium fG téma-

kore a mindségbiztositds volt,melynek keretében tobb
mint 30 el6adas hangzoit el, amelyeket a témakor leg-
jobb magyar szakemberei tartottak. Az érdeklddést
jellemzi, hogy a nagy hideg ellenére a résztvevik csak-
nem teljes szamban kitartottak a hdrom nap soran.

A szeminariumon kiosztottdk a Zorkdczy emlékér-
meket, amelyeket 1994-ben Beck Andras, Fehérvari
Attila, és dr. Visontay Istvan vehetett at.

A Szemindrium foglalkozott a Magyar Hegeszt6k
Szovetségének létrehozasaval, valamint az Eurdpai
Hegesztési SzOvetségbe valo belépéssel is. A Szemina-
rium a GTE és az MHtE szdmadra az alabbi ajanlast
fogalmazta meg:

1. AGTE és az MHtE hozza létre a nemzetkozi szerve-
zetek, — kiemelten az Eurépai Hegesztési Sz vetség
(EWF) - tevékenységében val6 részvételt elGsegitd,
— vagy az ahhoz sziikséges egységes magyar fellé-
pést biztositd Magyar Hegesztési Szovetséget.

2. A Magyar Hegesztési Szovetség 1épjen be az Euro-
pai Hegesztési Szovetségbe (EWF) és lassa el az
EWEF Altal elirt feladatokat; hozza létre a magyar
NAB-t, a Nemzeti Akkreditals Testiiletet.

3. El kell érni azt, hogy a Nemzeti Akkredital6 Testii-
letben a Magyar Szabvanyiigyi Tertileten beliil a
hegesztéssel kapcsolatos tevékenységet a Magyar
Hegesztési Szovetség végezze.

Aszamos hozzaszolas kozott egy archeoldgiai téma-
ja is nagy sikert aratott a szeminariumon, amelyet —
kivételesen, mindannyiunk dertilésére — teljes terjede-
lemben az alabbiakban, illusztralva kézllink.

‘.I

LA B

zama irja

y A Szépszabadsag 2994. oktober 7-i

Jégbefagyott embercsoportot taldltak Sidfok kérnyékeén, akik - az els6 vizsgalatok szerint - ezer éve voltak a jég fogsdgaban.
A mintegy kétszdz fényi csoport iilve fagyott meg, arcukon fajdalmas kifejezéssel néztek egy nagydarab rosszarcu egyénre, aki a feltétele-
zések szerint saman, pap vagy szeminariumi elndk volt,
A régészek, tirténészek és archeoldgusok kdzott maris fellingolt a vita a kiilonés csoport eredetét illetden és 16bb tedria fogaimazédott
meg, melyek kdzi! néhanyat ismertetink.

1. , Titkos élvezetek szektaja” tedria

Atavolkeletituddsok feltevése azon alapul, hogy az orvosi vizsgalaton a résztvevékben nagyon sok etilalkoholt {korabeli kébltészer) talal-
tak, és 1alan ennek tiladagolésa okozta a csoport haldlat. Ellene mond az élvezetek teoridjanak, hogy nagyon kevés nd volt a csoportban.

2. ,, Tiltott vallasok szektaja” tedria

Némettuddsok atalalt GTE feliratokbol: G = Gott (Isten), T = Tieftemperatur (mély hémérséklet) szavak alapjan gy vélik, hogy a fagyima-
dok gyiilekezetét sikerift megtaléini. Ellene mond a te6ridnak az, hogy nem etilénglikol (fagyaté), hanem etilalkohol (palinka) volt a gyom-
rokban.

3., Allatbarat” teéria

Mivel fagyott szinyogot is talaltak a helyszinen, amerikaitudésok ugy vélik, hogy az allatokon vég-
zett mélyh(tésikisérletek kdzhen fagytak meg a résztvevdk, amit az is bizonyit, hogy a helyszinen
talaht elektromos és gaziizem( késziilékek ekkora helyiség felfitésére semmiképp sem voltak alkal-
masak. Ellene mond a tedridnak, hogy ezeken a késziilékeken ,fités” felirat volt.

4. ,,Tudomanyos szeminarium” tedria

A kisszam és a csoporton beliil is vitatkozé magyartudés gyilekezet azt allitja, hogy ez egy tudo-
ményos egyesiilet - Jasd T és E betiik - jegkorszak el6tti Glése volt. Ezenkivil bemutatiak eldzott
papirdarabokat, amelyen a Hegesztési Szeminarium volt olvashatd, ezzeligazolva allitdsukat.

Ez atedria nagy felhGrdllést valtott ki a nemzetkbzitudoscsoport kdrében, és vezetdjik Fo Fej pro-
fesszor ezt hatarozottan el is utasitotta.

Mint mondotia: ezt a teériat elvetik, mert nem hogy tudds, de még normalis emberek sem iiltek vol-
na gssze - ilyen kbnnyen dltézve, ilyen hidegben - szeminariumot tartani.

Szentivdnyi Ede

Kaposi Pa/
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A Miincheni SLV, a Hegesztéstechnikai Oktaté és Ki-
sérleti Intézet, a Bajor (Hannover) Sachsen-Anhalt tar-
tomany TUV-Akadémidja, a DVS, a Német Hegesztés-
technikai Egyesiilés Bajor tartomanyi és Miinchen kor-
zeti Egyestilése

tartja a ,Hegesztés a létesitmény- és tartilyépités-
ben” cim rendkiviili tilését.

Az iilést H.-J. Warnecke ur nyitjia meg a , JovSorientalt
termelési mingségirdnyitds” cimt el6adasdval, és az
els6 napot a minGségbiztositdsnak és szabvanyositas-
nak szentelik. P. Ziener és W. Pupp , Eurépai szabdlyo-
zasok felhaszndldsi helyzete és Osszehasonlitdsa a
késziilékgyartis nemzeti elGirdsaival”, P. Klug és . .
Zessnik , Mindségbiztositds a gyartasi alvallalkoz6i
beszéllitiskor” és M. Hahn , Anyagbizonylatok az
EN 10204 (DIN 55049) szerint” cimmel tart el6adast.
A masodik nap {8 témadi a nyersanyagok és hegesztési
eljarasok lesznek. H. Hohne tr az , Elémelegitési ho-
mérséklet optimalizdlt meghatirozdsinak legijabb
eredményeir6l” fog beszamolni, M. Richter , Uj nik-
kel-alapanyagok felhaszndldsa”, M. Zschau és masok
,X10 CtMoVND 91 (P91) hé- és hidrogénnyomds4llo
acél tulajdonségai és hegesztéstechnikai feldolgoza-
sa”, M. Emonts és tarsel6adoként Chr. Lorenz ,,AWI-
orbitilis hegesztés” és H. Hackl,, Aramforrdsok befo-
lydsa a hegesztési eredmények reprodukdldsiban”
cimmel tartanak el6adasokat.

A harmadik nap mottdja a személyképzés és felkészi-
tés. H. Thier az , Eurépai hegesztéstechnikai harmo-
nizilt kiképzési rendszer-tdl tart el6adast, G. Kuhn
,Ellendrzd személyzet képzése az EN 473. roncsolds-
mentes vizsgdlatokra”, F. K. Kriiger ,Gézgeneritor
komponensek helyszini javitisa hegesztéssel”,
G.Schifer és Chr. Hartelt a , Nagyrotorok porbeles
huzallal végzett hegesztése” és H. Schmidta , Csovek
cséfalba hegesztése” cimmel tartanak elGadast.

Ezen atfogd és gyakorlatorientalt el6addsi program
fontos kiegészitdje a munkacsoportokban torténé ta-
pasztalatcsere. Ez lehetGséget nyuijt a résztvevoknek
arra, hogy sajat tapasztalataikat, de kérdéseiket és
problémaikat is megvitassak, és ezaltal segitséget kap-
janak a sajat tevékenységiikhoz. Ezen tilmenden, a
munkacsoportok keretén beliil az eldadasok témainak
tdlnyomo része mellett, aktudlis kérdéseket is targyal-
nak, tgymint pl. a sajat fesziiltség, valamint annak
leépitése hi- és mechanikus eljardsok segitségével. A
hegesztéstechnikai szoftverek és PC-programok info-
demoja egésziti ki a tapasztalatcserét.

Schweisstechnischen Lehr- und Versuchsanstalt
Miinchen 80636 Miinchen, Schachenmeierstrasse 37.,
Frau Riegel, Tel.: 089/12 6802-25,

Fax: 089 /181643

MUANYAGHEGESZTO KESZULEKEK

LEISTER-LABOR <S>
(favogép nélkil)
csatlakozéladikéval
sily: 140 g

méret: 175 mm

LEISTER-DIODE
_ & (fUvOQép nélkiil)
. Slly: 420 g
méret: 265 x 35 mm

LEISTER -TRIAC
slly; 1,35 kg
méret: 375 x 64 mm

Kéd: 21

A Leister héléghegesztd késziilékek hre lagyuld
mianyagok, mint példaul PVC, polietilén,
polipropilén, akril, polikarbondt, lukobit, hipalon,
ABS, polivinilidenfluorid és killonbozo
polimerkeverékek hegesztésére, zsugoritasara

és hajlitasara alkalmas.

A Leister késziilékek az ipar teljes skaldjan
bevezetett alkalmazastechnikaval rendelkeznek,
megbizhat6 szerviz héttérrel

és alkatrészellatassal.

Felhasznéalasi teriiletek:
gépjarmitechnika,
szigeteléstechnika, épitGipar,
gyogyszeripar, élelmiszeripar,
vegyipar, stb.

Forgalmazé: VILLERT

Villamosséagi Kereskedelmi Rt.
7

: Villamosségi Aruhdz
VILLERT Hegesztéstechnikai részleg

\\?‘// 1137 Budapest, Pozsonyi dt 10.

Telefon: 132-5686
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A DIN EN 287 szabvany
alkalmazasi tapasztalatai
egy DVS oktatohely
szemszogebol

R.Killing, L. Orth: Erfahrungen mit der neuen Schweisserpriifungsnorm DIN
EN 287 aus der Sicht einer DVS-Kursstitte. (Forditds a Praktiker 4/94 szdma
171-177. oldaldrdl. Forditotta: Zsilavecz LdszIo.)

Jelen kozlemény a Hegesztéstechnika 94/3 szdmdban megjelent, ,A DIN EN
287-1 és -2 egységes értelmezése” c. kozlemény gondolati, tartalmi folytatdsa.

Németorszagban tobb mint 30 éve
van szabvany az acélhegeszték vizs-
gaztatasara. 1992-ig ez a szabvany a
DIN 8560 volt. Ezt a bevezetése Ota
eltelt években tobbszor atdolgoztik,
tobbek kozott 1968-ban, 1978-ban és
legutoljara 1982-ben. Ezen alkalmak-
kor a képzési helyek Osszegyiijtott
tapasztalatai, a hegeszt6iizemek ki-
vansagai, a vizsgdlo- és atveviszer-
vezetek kovetelményei Osszegez6d-
tek a szabvany djra fogalmazaséaban.
Ily médon a szabvany mindig to-
vabb tokéletesedett, az egész vilagon
magas ismeretségi mutatdja volt és
ezéltal sok kiilfoldi atvevoszervezet
is ismerte.

1992 februdrja 6ta az 4j, eurdpai
szabvéany, az EN 287 (az els6 rész
acélokra, a masodik rész aluminium-
ra és aluminium otvozetekre vonat-
kozéan) 1épett életbe. Ezt az Gj szab-
vanyt a Német Szabvéanytigyi Hiva-
tal (DIN) 1992 &prilisi datummal,
mint DIN EN 287-t vezettebe Német-
orszagban és egy rovid dtmeneti id6-
szak utdn most mar kotelezo is.

Ekozben az els6 tapasztalatok a
szabvannyal kapcsolatban mar ren-
delkezésre dllnak. Mint ahogy véarha-
t6 volt, maris néhany kritikai észre-
vétel latott napvilagot. Emellett az
Eurépai Szabvanyositasi Bizottsag
(CEN) altal kidolgozott szabvan
nemzetkozi tanacskozasok eredme-
nye és mint ilyen tele van kompro-
misszummal is. Emlékeztetéul a
DIN 8560 szabvany is csak sok atdol-
£0zas utan, utoljara lett olyan, ame-
lyet mi elképzeltiink.

Az aldbbiak egy DVS oktatohely
szemsz0gébdl mutatnak be néhany
szempontot, amelyek talan a terve-
zett 1994 évi atdolgozast is meg-
konnyithetnék. Ez vonatkozik nem-

csak a hegeszték mingsitését megha-
tdroz6 szabvanyra, hanem olyan
szabvanyokra is, mint pl. a megenge-
dett folytonossagi hianyokra vonat-
koz6 DIN EN 25817, aluminium ese-
tében pedig az ISO 10042, amely je-
lenleg még csak mint EN 30042 is-
mert.

Javaslatok
a DIN EN 287 javitisira

El kell ismerni, hogy az 4j szab-
vanyban sok dolog egyszertibb és
néhany jobb is. Atdolgozasnal azon-
ban az aldbbi médositasok lennének
kivanatosak.

Eljarasok

Vildgosan le kellene rogziteni, ho-
gyan torténjen a kombinalt vizsga je-
10lése, ha a gyok AWI eljarassal (141),
a toltd- és takard varratok pedig be-
vontelektrédas kézi ivhegesztéssel
(111) késziilnek. Ez a kombinacid
csévezeték épitésénél viszonylag sd-
riin el6fordul és a DIN EN 287 is
tartalmazza. Nyitva maradt azonban
azilyen vizsganak a jelolése. Ismételt
javaslatok szerint, ebben az esetben a
mingdsitési bizonyitvanyt mindkétel-
jarasra ki kell allitani, a mi tapasz-
talataink szerint azonban ez nem he-
lyes, mivel igy a hegeszt6 a tolt6- és
takar¢ varratokat is AWl eljarassal, a
gyoOkvarratot pedig bevontelektro-
daskéziivhegesztéssel is hegeszthet-
né. Ebben az esetben azonban a he-
geszté az ilyen irdnyu képességét
nem bizonyitotta.

(A magyar eljarasrend is 2 bizo-
nyitvany kiadasardl intézkedik, de a
leirt probléma jelentkezését kizarta
azaltal, hogy pl. 3 ... 12 falvastagsag
tartomanyba tartozé alapanyagok

kombinalt (141 - 111) eljarassal,
egyoldalrdl készitett varratinil a
gyokréteg vastagsagat egységesen
t03-ban allapitja meg, mig a tolt6-, és
takarérétegek egylittes vastagsaga a
maradék falvastagsag, a 111-es ming-
sités érvényessége pedig csak ss mb
lehet. A fGszerkeszt$ megjegyzése.)

Sarokvarrat vizsga

A szabvany 7. tiblazatdnak arra a
megallapitasara, hogy a tompavarra-
tos vizsga érvényessege kiterjed a sa-
rokvarratra is, az alkalmazasi szab-
véanyok maris reagdltak és amennyi-
ben a hegeszt§ a gyakorlatban rend-
szeresen sarokvarratot hegeszt, ugy
egy potldlagos sarokvarratos vizsga-
darabot kell hegesztenie.

A'szabvany szerinti , leértékelése”
a sarokvarratoknak nem helyes. Ez
vildgos lesz, ha a gdzhegesztési vi-
szonyokat vessziik figyelembe. Eb-
ben az esetben a sarokvarratok he-
gesztése alapvetden nehezebb, mint
a tompavarratoké.

Kiilonosen helyesnek bizonyul ez
a megidllapitds a kényszerhely-zet-
ben végzett hegesztéseknél. Egy
tompavarratos lemez hegesztése fej-
feletti helyzetben példaul konnyebb,
mint egy sarokvarrat hegesztése
ugyanabban a helyzetben, s6t egy
tompavarratos csO hegesztése is 1é-
nyegesen konnyebb, mivel a fejfeletti
helyzetben csak rovid szakaszon kell
hegeszteni.

Sarokvarrat vastagsag

Kritika érte a sarokvarratok vas-
tagsaganak a meghatdrozasat is,
amely a szabvany mindkét részében
(287-1,287-2)/ a 4. és a 6. sz. dbrakon
van megadva .

Lemezek és csovek sarokvarratai-
nal < 6 mm-es anyagvastagsagig ott
egy tirés taldlhato az ,a” mcretre,
amely tirés a 0,5t-t6l a teljes tanyag-
vastagsagig terjed. 5 mm-es falvas-
tagsag esetén az ,a” méret 2,5 és 5
mm kozott Iehet. Ez az érték szerepel
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ahegesztési utasitasban (WPS) is. De
ehhez jon még a DIN EN 25817, illet-
ve az EN 30042 szerint megengedett
varratvastagsagi eltérés, a ,h”, azaz
1 mm + 0,2a. Igy a valasztott példa-
ban acélokndl a sarokvarrat vastag-
ség2,5és7 mm (5 mm +2 mm) kozé
eshetne. A gyakorlatban azonban
nem szokasos, hogy az eltérés, a tii-
rés a tiirésmezGhoz legyen rendelve.

Eltekintve attdl, hogy a varrat vas-
ta§ség 5 mm-es falvastagsig esetén a
fels6 tiirésmezd kihaszndlasdval tal
nagy lenne, itt egy precizebb megha-
tarozéassal kellene megfogalmazni.
Amellett még arra is figyelemmel
kell lenni, hogy egyes hegesztési elja-
rasokndl, mint pl. a gdzhegesztésnél
kis vastagsagu sarokvarrat nehezen,
vagy egyaltalan nem készithetd.
Hajlitévizsgalat

ADINEN 2878., ,,Vizsgélati mod-
szerek” c. tablazata szerint a ,kotés-
hiba veszélyt eredményezd” eljara-
soknal (131, 135 és 311) a radiogréfiai
vizsgéalatot hajlitévizsgalattal kell ki-
egésziteni. Ez a kovetelmény azon
alapul, hogy a kotéshibdt a rontgen-
filmen gyakran nem lehet felismerni,
mivel a kotéshibas feliiletek nagyon
szorosan fekszenek egymason. To-
vabba sokszor el6fordul, hogy a be-
sugarzési irdny ferde és ezért a fil-
men nem jelentkezik értékelhetd fe-
ketedés. Az elG-irt hajlitévizsgélat
sem nytjt garanciat arra, hogy a hiba
megbizhatoéan kimutathat6 lesz. Pél-
daul 6tvozetlen acélok fogyodelektro-
das aktiv védGgazas ivhegesztésénél
a kotés olyan szivos, hogy egy 4-sze-
res lemezvastagsdgu hajlitétiiske al-
kalmazasakor sem torik el a vizsga-
darab. Ez érvényes még kotéshibik
jelenléténél is, amennyiben azok a le-
mezvastagsig kozepén, a semleges
zénaban talalhatok. Hajlitoprobak,
amelyeket kevertgazas fogyoelekiro-
das ivhegesztéssel késziilt hegesztett
kotésbdl vettek ki és amelyeknél a
rontgenfilm erés kotéshibat mutatott
ki, 180 “-os hajlitasi szoget értek el és
csak a visszahajlitasnal tortek el, a
varraton kiviil.

Meg kellene gondolni, vajon a
vizsgalat értelmes lesz-e, haa vizsga-
lati feltételek a hajlit6tiiske atmérojé-
nek csokkentése dltal szigoribbak
lesznek. Esetleg ferrites acéloknal
egy potldlagos ultrahangvizsgdlat is
segithetne. Ez ugyan most is megen-
gedett, de nem el6irt.

Tor6vizsgalat

Sarokvarratos lemez és csg proba-
testeket, amelyek a szabvéany 10. ab-
rdja szerint vannak feldarabolva, na-

gyon nehéz eltori. Legtobbszor a
kotések olyan szivosak, hogy elsé
hajlitisnal nem tornek. Csak a visz-
szahajlitasnal érhet el a torés, a var-
rat melletti durvaszcincsés Ovezet-
ben. Ebben az esetben bemetszett
probatesteket kellene el6irni.

A H-L045-6s vizsgadarab

A H-L045 jeld, 45 °-os csétengely
délésszogt vizsgadarabrol kiilonbo-
26 szemszogbdl lehet véleményt for-
malni.

Ez a vizsgadarab tobb furfangot
rejt magaba. Példanak okaért fennll
akotéshiba veszélye a tolts- és takard

_sorokban az atmenetnél a fejfeletti

helyzet és az alulrél-felfelé hegesz-
tendd tartomany kozott, valamint a
vizszintes helyzetben mindentiitt,
ahol a ,,hiz6 technikabdl” a , lengetd
technikaba” és forditva valtani kell.

Véllalatoknak, amelyek elsGsor-
ban takarékossagi okokbdl (mivel
ennek érvényességi tartomanya az
Osszes szokasos varratfajtira és he-
gesztési helyzetre kiterjed, kivéve a
PG, a feliilrél-lefelé helyzetet) he-
gesztbiket csak ilyen helyzetd vizs-
gadarabbal vizsgaztatjak, hegesztGik
részére tetemes utdképzésrdl kell
gondoskodniuk.

- Mésrészt nem lehet abbdl kiindul-
ni, hogy egy hegeszt6, aki ezt a nehéz
vizsgafeladatot eredményesen végre
tudja hajtani, az 6sszes tobbi hegesz-
tési helyzetet is uralja. Igy pl. egy
vizszintes harantvarrat (PC) hegesz-
tése nehezebb lehet, mint a 45 °-0s
szOg alatt all6 cs6 varrataé.

Aszabvany ,sziil6inek” ezt a vizs-
gadarab helyzetet - amely az ASME
Code-bdl szarmazott - mégegyszer at
kell gondolnia.

Anyag érvényességi
tartomanyok

A DIN EN 287-1-ben rogzitve van,
hogy egy adott bevonati elektroda-
val szerzett vizsga mas bevonatiak-
ra is érvényes.

A bdazikus bevonati elektrodaval
szerzett mingsités érvényessége ki-
terjed az A, R, RA, RB, RC és az RR
bevonatokra is.

A TUV az AD Merkblatt HP3-ban
ezt a gyokhegesztésnél hatdlyon ki-
viil helyezte. Abbél kell ugyanis kiin-
dulni, "hogy a bazikus bevonatu
elektréda a ,hideg folyékonysiga”
miatt kiilonosen alkalmas gyokhe-
gesztésre. Ez azonban csak a PA he-
gesztési helyzetre érvényes, mikoz-
ben a PF helyzetben a tomlé alakd
porozitasok keletkezésének veszélye
miatt egy tisztdn bazikus bevonatd
elektrédaval nehezebb gyokot he-

geszteni, mint pl. egy rutilbazikus
hozaganyaggal.

Az alapanyag érvényességre a
TUV a HP3-ban ismét egy kiilon el-
frast rogzitett. Lehetdoség szerint
ilyenformén kellene a szabvényt at-
dolgozni az azonos el6irdsok megje-
lenése érdekében.

Javaslatok

a DIN EN 25817
és az EN 30042
szabvanyokhoz

K.M. Fischer az 1993 évi ,Grosse
Schweisstechnische Tagung”-on el-
hangzott el6addsiban mar kritikai
észrevételt tetta DIN EN 25817 alkal-
mazasaval kapcsolatban.
Alegkritikusabb észrevételt a falvas-
tagsag évényességi tartomdnyara
tette, mely szerint a szabvény 3- 63
mm tartomédnyban érvényes.

Minden szakember tudja, ho
egy hiba, pl. a szélkiolvadéas hatasat
3 mm-es falvastagsignal egészen
masképp kell megitélni, mint 63 mm-
nél. Az aldbbiakban a szabvéany né-
hany megallapitisat kell a hegeszt6k
vizsgaztatdsa szemszogébdl kritikai-
lag értékelni.

Porozitasok

Ha csak radiografiai felvételt ké-
szitenek, gyakran nagyon nehéz el-
donteni, hogy egy gombalaku poro-
zitasrél, vagy egy nem megengedett
tomlGalaku porozitdsrél van-e szo.
Ez akkor van, ha a porozitds ponto-
san fiuiggllegesen, merdlegesen a
prébadarab feliiletére alakul ki, ami
PA helyzetii hegesztésnél gyakori
eset. Ezt legfeljebb a tdmlSalaki po-
rozitas feketedés fokabol lehet meg-
allapitani. Tobb bizonyossdgot a pot-
16lagos tor6proba nyujtana.

Szélkiolvadasok

Magéanak a szélkiolvadésnak a va-
16di mélységét csak igen specidlis
mérdeszkdzokkel lehet mérni, kiilo-
nosen ha ez a szegély nagyon éles. A
gyokmenti szélkiolvadas mérése
szinte megoldhatatlan a hozzaférhe-
tetlenség miatt. Ebben az esetben in-
kabb a vizsgal szakértelmében kell
bizni, ahelyett, hogy a szélkiolvada-
sok megengedett mélységeinek kri-
tériumait dllapitanak meg.

Rossz illesztések

Az ,a” = 5 mm jellemzé méretii
sarokvarratoknal a DIN EN 25817-
ben az eléirt, fokozott, ,B” kategori-
anal megengedett illesztési hézag
max. 1 mm. Ez az érték pedig sarok-
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varrat esetében tul sok! Ha ugyanis
salak keriil a hézagba, j6 dthegesztés
nem lehetséges. Ezért a hegesztGk
vizs§éztatési szabvanyaban madris
arrdl kell beszélni, hogy a sarokvar-
ratos vizsgadarabokat hézag nélkiil
kell illeszteni.

Omledék tdlfolyas

Omledék tilfolyas a DIN EN
25817 ,B” kategdria szerint nem
megengedett. Az EN 30042 ezt a ki-
értékelési kritériumot nem tartal-
mazza. Ez a kdvetelmény mindenek
el6tt kezdSkkel szemben ,nagyon
kemény”, ha pl. PC hegesztési hely-
zetben készit egy varratot. Nem sza-
bad elfelejteni, hogy az 1j szab-
véannyal nem csak tapasztalt hegesz-

m gazhegesztasre /G/,

m bevonatelekirodas keézi /E/,

m CO,, argon vagy keverakgazas
fogyoslektradas /F/,

téket, hanem hegesztési gyakorlat
nélkiili kezddket is vizsgaztatni kell.
Egy ilyen tulfolyasbdl eredd bemet-
szési hatads egyébként nagyon kicsi,
mivel a bemetszés az alapanyag fel-
itletével parhuzamosan fut. Ezért
egy kismértéki tilfolydsnak megen-
gedettnek kellene lenni.

Elégtelen athegesztés
sarokvarratoknal.

Minden szakember tudja, hogy
milyen nehézséget jelent vastagbe-
vonatd elektrédaval végzett ivhe-
gesztésnél a sarokvarrat sarokpont-
jat biztosan meghegeszteni. KezdGk-
nek ez természetszeriien még na-
gyobb nehézséget okoz.

m argonvéddgazas volframelektrodas

ivhegesxztasre /W/,

Ezért a kozepes, , C” kategoriat
kellene el&irni &hol kisebb rendel-
lenességek megengedettek). Gyokhi-
bak a sarokvarratban ugyan a DIN
8560 szerint sem voltak megengedet-
tek, de nembiztos, hogy ez igy helyes
volt.

Tavlat

Réma sem egy nap alatt épilt fel
¢és a bevalt DIN 8560-nak is sok évre
és tobb atdolgozasra volt sziiksége,
mig olyanna nem valt, amit értékelni
tudunk benne. Igy megvan a remény
a DIN EN 287-nalis, hogy a tervezett,
1994 évi dtdolgozas sorana ,gyenge”
pontokat meg lehet sziintetni. Taldn
a fentiek is adhatnak néhany Gtmu-
tatast ehhez a jelentSs feladathoz.

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.
az IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET jogutodia

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

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

m egyéb eljarasokra (pl. fedettivii hegesztd /Fl/,
betonacelhegeszti /BE/
vagy exek kombinacidjara

ALAPFOKU ES AGAZATI SZAKMUNKASKEPZES, VALAMINT MINOSITES MSZ EN 287
SZERINT, IGENY ESETEN TUV KITERJESZTESSEL,

KISLETSZAMU, MAX. 12 FOS CSOPORTOKBAN, AZ ELSO, VAGY AZ ELSO ES MASODIK MU-

SZAKBAN.

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

vagy levélben az Ipari Technol6giai Centrum Kft. fenti cimén.

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint az igényelt képzéstdl, illetve a képesi-

téstdl, vagy a mindsitéstdl stb. figgden.

SZEMELY| FELTETEL: alapfoku képesitéshez 8 altalanos, szakmunkas képesitéshez, mindsités-
hez betanitott vagy alapfok( hegeszt6i vagy kapcsolddé szakmunkasbizonyitvany.

Kéd: 22
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Hirdetés
megrendeld

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem a Hegesziéstechnika

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
cimdi folydiratot

aldbbi szdmaiban

Citd példénybon I I Meny-
Szi- [ Fekete- | x| gy gy | gely | BUL | BIV. | nyiség
nes | fehér (db)

L] folyamatosan a visszavondsig

Az éves eldfizetdi dijat befizetem

[ belfdldi postautalvéanyon

(] személyesen a MHIE pénztaraban

(] atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesulés MHB 202-14205 sz&amu

szamildjara
Cim, ahové a folydirat postdzdsat kérem: . o o
Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisér8szin szama:

Alairds (jogi személyeknél cégszer aldirds)

Jelentkezolap
cikkirasra

Informalodas
hirdetésekrdl

A Hegesztéstechnika cimU folydiratban

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-
az aldbbi témakordkben kivanok cikket

malodas elbsegitésére a HIRDETOK és

irni Ciratni): az OLVASOK kézodtt kézvetien
kapcsolatot szeretne teremteni.

) X-szel jeldlie meg az informdacid
formdjara vonatkozd kivansagat és

o) - azilletd hirdetés kddsz&amat. )
Soron kivUl tdjékoztatast kap az On

C) 4ltal kivant modon.,

= Az informacid formdja:

N O személyes beszélgetést kér
0] prospektus Gtdn
CIkKird neve: [J egyéb modon
Cime:

Az érdeklBdés o témdja:

Telefonszama: 1

2.

A kiadvany szama: 1994,

01 02 03 04 05 06 07 I 08 09 10
11 12 13 14 15 16 17 18 | 19 20

21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 2 |27 | 28 | 29 | 30 |

A kOdsz6mok az egyes hirdetéseknél olvashotok.
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala alapjan torténd valasztasi
lehetGséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérGszin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil vdlasztdsi lehetGséget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1995-re vonatkozé hirdetési arak az alabbiak:

Méret
| A3 (2xA4) A4 A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 55 — - eFt
Szines hirdetés a hatsoé kiilsé boriton - 53 - - eFt
Szines hirdetés az elsd belsé boriton -~ 51 - — eFt
Szines hirdetés a hatsé belsé boritén - 49 . - eFt
Szines hirdetés a beliven 84 44 28 17 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven 51 28 16 10 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisér§ szin 53 29 17 11 cFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisér{ szin 55 30 18 12 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérd szin 57 31 19 13 eFt

Az MHIE tagvallalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet
15 % kedvezményre jogosult. Az a hirdetd, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult.

Megjegyzés .

A lekézolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvaso a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informéaciotigényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkoz6 informacics
kértyat és bekiildi szerkesztdségilinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Kérjiik Onoket,

~ terjesszék szakfolydiratunkat,

- ajanljanak benntinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

— frjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklddésre szamottarto cikket.

Viarjuk szives kozremukodésiiket és 1995-re vonatkozé megtisztel§ hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor

fészerkeszto

ESAB Kit. BI.55 Messer Griesheim Hungaria 30-33

GYGV Montex 53  Migatronic 11
AGA Géz Kit 44 INTERWELD 39 Metaflux I
Autogéntechnika BIV.  INVENT WELDING - KEMPPI 26 THYSSEN STAHLUNION GmbH 31
AVESTA 21 Ipari Technolégiai Cent_rum Kit. 50, 60 TUV Bayem Kit. 11
BOHLER Kereskedelmi Kit. BIL ISAF 54 VILLERT 57
CoPoptim Ipari Kft. 64,811l Linde Gaz Magyarorszdg K 3 VOEST-ALPINE .C.E. UNGARN 20

Elektra Beckum Nefro Kift. 34  MHIE 4,36

V. évfolyam 1994/3



HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek

képviselete és forgalmazdsa

2 MIG/MAG gdz-, vizhiitési hegesztdpisztolyok
és tartozékai

2¢ WIG/TIG (AWI) gdz-, és vizhiitésii hegesztdpisztolyok
és tartozékai

Z¢ automata (gépi) hegesztépisztolyok

¢ tolé-hozé (push-pull) hegesztdpisztolyok

¢ fstgazelszivos hegesztdpisziolyok

7 plazmavégd pisztolyok

¢ kézponti csatlakozok

¢ vizhiit berendezések

2 frocskdlésgatlo spray és paszta

KURT HAUFE termékek képw?ﬂef@

és forgalmazdsa

2c MIG/MAG gazhitési hegeszttpisztolyok egyenes
és kozponti csatlakozdval, elforgathaté nyakkal

Z¢ elektrodafogok 200 A-tél 500 A-ig

Z¢ gyokfarago

KAYSER langhegesztd aszltizifk_._'_ L’

¢ oxigén, acetilén, nitrogén, propdn reduktorok

¢ (0,, argon reduktorok

2% hegeszid és vagokészletek, tartozékok

2 visszaégésgatlok

L tiszhito készlet

¢ propanarmatirdk, keményforraszto készilekek
E

Zc kézi és fejpajzsok, véddszemiivegek

2c OPTREL - fényre sotétedd pajzsok

¢ Gtetsz6 védbiivegek, 1000 ords miianyaglapok

¢ sotét divegek DIN 3-13-ig

%% véddruhdzat,-kesztyik borbol

Zc ernydk, elvalaszto figgony és tartozékai

¢ testszoritok, testesipeszek

“¢ nagynyomdsd gumitomldk acetilénhez,

oxigénhez, propanhoz
“¢ nagynyomdsi ikertomlék acefilénhez, oxigénhez

¢ magnestalpas hegesztdtikor, ghzgybijto
¢ jelolokrétak, varratmérdk

WKS hegesztesiechmkul
védd- és segédeszkozok

Valamint: _
¢ hegesztétranszformatorok

“¢ védgazas hegesztdgépek

¢ Toldi-, Varga hegeszts- vago készletek

Z¢ bevonatos elekiradak, koté hegesztdpaledk
¢ mindsitett hegeszt6huzalok

¢ kiilonféle tvozeti wolfram elektrodak

“¢ segédanyagok

Co

HEGESITESTECHMIKAY SZAKUZIET

COOPTIM Ipari Kft. 2049 Diosd, Petdfi Sandor v. 21.
Fax: (1) 227-3636, (23) 382-321

Telefon: (1) 226-1335, (23) 382-430 (23) 382-431
Kod: 28
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A BINZEL - pont a Fold majd minden orszdgdban jegyzett védjegy
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COOPTIM Ipari Kft. 2049 Diésd, Petdfi Sandor u. 21. Telefon: (1) 226-1335, (23) 382-430 (23) 382-431
Fax: (1) 227-3636, (23) 382-321




)
: 2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon: (06-27) 342-091, 342-105; Telex: 224039; Fax: (06-27) 342-105

FEDEZZE FEL!

a kGzponti gazellatas elonyeit

6s FELEJTSE EL!
az eqy-eqgy palackrol torténd hegesztest.

Hegesztémihelyek, nagy teljesitmény langvagogépek és langedzS berendezesek
gazenergia ellatasa korszeriien csak kdzponti vezetékes halozat segitségével oldhatd meg.

A kézponti ellatas elényei: @ kezelése nem idSigényes,
® biztonsagos,
e helyigénye minimalis,
e gazdasagos.

A halézatot palacktelep, vagy- kéteg taplélja, amelynek ® tervezését, @ kivitelezesét,
@ idészakos ellenérzését, @ karbantartasat @ javitasat tarsasagunk egyarant vallalja.

N AL GAZKEVERGK !

KIVITELEZESEINKROL BOSEGES REFERENCIAKAT TUDUNK NY(JTANI!

Kéd: 05



