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Dr. Brenner Andris GANZ TRANSELEKTRO Kazin- és Darugydrto Rt. Budapest

A hegesztett szerkezetek
integritasa az MSZ EN 29001

tikrében Il. rész
(A kritikus érték [Nc] becslése)

Az elézéekben leirt dltalanos, a toréselméleten ala-
pulé modszer mellett komoly irodalma van egy rovi-
ditett, a jelenleg rendelkezésiinkre 4116 nagymennyisé-
gli gyakorlati adatot felhasznalé, o-N gorbék osszeha-
sonlitidsaval dolgoz6 eljardsnak is. Az alabbiakban a
kritikus érték becslését ennek a felhasznéldsaval vég-
zem el és az eredményt egybevetem a térésmechanikai
értékeléssel.

Aroviditett eljaras [6] els6 1épéseként el kell donteni,
hogy a varrathiba egyediilallonak tekinthetS-e vagy
kolcsonhatasban van a kornyezetével. Erre vonatkozo-

16s) néven meghonosodott rendszer hasznalhato [15],
[16]. Felhasznalasaval a hegesztett kotésben észlelt hi-
anyokat és azok kolcsonhatésait végiil egyetlen latszo-
lagos hosszal és magassaggal jellemezhetjiik. Azelvég-
zett vizsgélatok szerint, az egymas melletti hibdkat
kolecsdnhatasban levSknek véve és hibacsoportonként
értékelve, legfeljebb 6x6x20 mm-es hibamérettel kell
szamolnunk.

A 2. abranigy a val6ésdgos hibaméret és a lemezvas-
tagsag viszonya:

2a 6
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Bedgyazott repedéssel és ismétl6dd hiizoigénybevétellel terhelt hegesztett kités

2. dbra. A valdsigos és a redukdlt hibaméret kapcsolata

3. abra. A redukdlt hibaméret és a mindségi osztily kapcsolata
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4. abra. A valdsigos és a redukdlt hibaméret kapcsolata

A kezdeti hibaméret: a/2¢c = 3/20 = 0,15, amibdl a
redukalt méret: 28 = 0,06.30 = 1,8-ra addédik.

Ehhez az értékhez a 3. dbran a Q71-es mindségi
osztaly tartozik.

Megismeételve abecslést feliileti hibdra: a 4., 5. 4brak-
rol a Q63-as mindségi osztély olvashatd le. A szébajové
lemezvastagsdgi tartoményban ez az érték még tovabb
csokkenhet egészen a Q50-es mindségi osztalyig.

Az egyes mindségi osztalyok Wohler-gérbéit, az ITW
besoroldsa alapjan [6], a 6. dbra foglalja 6ssze. Ebbdl
lathato, hogy ha az ismétl6ds huizoéfesziiltség megko-

26%N = 5. 40"

6. dbra. A kiilonboz6 mindségi osztilyokhoz tartozé 6-N gorbék [6]

5. dbra. A redukdlt hibaméret és a mindségi osztdly kapcsolata

zeliti a folyasi hatért (Ao = 300 N/mm?), akkor ezek a
kotésmindségek: Ne = 10*-szer terhelhetdk.

Vessiik egybe ezt az értéket a térésmechanikai kdze-
litéssel. A Paris—Erdogan egyenlet (1) az

fliggvénykapcsolathoz vezetett. Az N és a kozotti fig-
gOség természetesen a repedési hosszra is kifejezhetd
és ennek megfelelGen: a becslés elvégezhetd az ismét-
186dési szamra vagy a hibaméretre. Ha az ismétlédési
szamot kivanjuk kozeliteni, akkor meg kell hatarozni
ahiba kritikus méretét. Az el6z8ekbs] mar lattuk, hogy
a hiba lehet: bedgyazott repedés, feliileti repedés vagy
atmend repedés.

Ahiba kritikus mérete kijelslhets egy adott repedés-
hosszal (példaul: a technolégiabél ad6dé maximalis
hiba), valamelyik hiba-jelleg-valtassal (példaul: ami-
kor a hiba dtmen6 lesz és megindul a szivargas az
ugynevezett ,leakage”), vagy szamolhat6 a AK ~ K,
hatarértékbdl.

Newman és Raju [17] kozelits integraciés médszert
dolgozott ki az ismétl6dési szam véges elemes becslé-
sére. Eszerint a kritikus végsé (av) és a kezdeti hibamé-
ret (ak) kozotti sdvot szamitasi blokkokra kell felbonta-
ni. A szamitasi blokkokat tigy kell képezni, hogy egy
blokkon beliil a repedésnovekedés hatasa elhanyagol-

1

N = f = f (16)

AK/ Ao, a
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haté legyen. fgy minden blokkra kalkuldlhaté a AK
értéke:
Vrma

®o

AK = (AGy, - My, + AGp - My)., (17)
ahol:
AGm, Ach — a membran, illetve a hajlité fesziiltségek
tartoméanya,
9o — masodfaju, teljes elliptikus integral,
Mm és Mp — a membran, illetve a hajlitéfesziiltségek
korrekcids fliggvényei.

Az @, értékét az irodalom [6], [17-19] a kovetkezd
egyenlettel definidlja:

/ A\ 165
= V1,0 +1,464 ( —)

C

(18)

az a/c <1 esetekre.
Feltételezziik, hogy Ac,, = 300 N/ mm? és Ac}, = 0.

Ekkor az M,:
a 3
E g - f(p . fw

al2
Mm= M1+M2(‘—) +M3
B

(19)
ha
01<3/2¢ <10
2/¢/W < 05
0<o<m é 2/B<10
(lasd 7. abra).
_I". |.. |‘. { .I'J
| -3 -
2 )
v ia -
-
7. abra. A repedis és a hegesztett kotés geometridja [6]
A (19)-ben: M = 1,13-0,09 (&/¢)
0,89
My=—"—" -054
02+2/c
1 2
Mz =05- —— + 14[1 —a/c]
0,65+2/c _
(20)

il

1+[0,1+0,35 (2/B)2] (1 — sin )2

fo = [(@/c)? cos?g + sin2¢]025
mic { a |05

f, = |sec — —

v W B

az a/2c £ 0,5 esetekre.

tovabba: g

2D

N y

A repedés legmélyebb pontjan, ahol ¢ = /2 (6. dbra):

g =1fp=1 (22)

és ha
W >2.c > /W ~0,
az f,, pedig:
fw =1 (23)
A (18-21) szamszerfisitett értékei:
9o = \f1,0+ 1,464 (3/10) 1,65 =11
M; = 1,13-0,09 (3/10) =11
0,89
M, = 02+3/10 - 0,54 =12
1 2

Mz = 05- ———— +14 [1-3/10] =63

0,65 +3/10
M, = [1L1+12@3/30)2+63@3/300°1.11 =11

Ezeket, valamint a (22-24)-et V1sszahelyette51tve (17)-
be:

w.3
AK = (300. 1,1 + 0) = 1000 N /mm3/2
11
fesziiltségintenzitasi tényezé adédik a kezdeti
allapotra.
A

AK = 1000 N/mm3/2 < 5620 N/mm3/2 = K;,

torési szempontbdl tehat itt még biztosan a kritikus
érték alatt vagyunk.
A repedésterjedés ciklusonkénti sebessége a (2)-b6l:

da
— =3.10"13 10003 = 3.10%
dN :

(24)

Az N = 10°nal jelentkezik el6szor az a 107 mm
nagysagrendii anyagfolytonossagi hiany, ami mar re-
pedésként kezelendd. Ha pedig a repedesnovekedes
kritikus értékét a mar jol érzékelhets 10° mm-rel jelsl-
jik ki (és feltételezziik, hogy ez maér a gyors repedés-
ter]edes kozelében van), akkor az ehhez tartozo a
tonkremenetelt okoz6 ismétlsdési szam N = 10*. Ezj6l
egyezik a roviditett eljarasbol adodott értékkel.

Még szorosabbra flizhet§ a torésmechanikai és az
empirikus kozelités, ha az aldbbi meggondolasokat
tessziik. A Paris-Erdogan Osszefliggés (1) az IIW ajan-
lasaval (3) az alabbi alakra hozhatd:

da _
— =3.10"13 (YAc V7a)3

dN @)
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Kutalds, feflesztés 7

K

Ami rendezés utan:

N 1 ay
Ac® | dN = a=3/2 da (26)
f 3.10713 (Y Vm)3 j
D ay
Integrélva pedig

AG3.N_ = (27)

-125.1011 ( 1 ) ay

Y \ \/ a/ ap

A (4) és (17) egybevetésébdl lathato, hogy a geomet-

riai tényez6 Gsszefligg a ¢o teljes elliptikus integrallal

és az Mm, My korrekcids fliggvényekkel. Jelen esetben
ez a fliggGség:

Mp,

— =1

Po

Y = (28)

A Ac.N. szorzat, tehat egy olyan konstans érték,
amelyik csak a hegesztett kotés minGségétsl fiigg. Va-
gyis: 1

*

N, = A —
ahol: A" = —12,5.1011;

(29)

11Ya,
A(53 \/-a_ ay
A (29) felfoghat6é tgy is, mint a Paris-Erdogan
egyenlet (szénacél szerkezeti anyagu) hegesztett koté-
sekre vonatkozo forméja, ahol A az az djjellemz6, ami
az A és m anyagallandok kozt leirt [4] és szamszer(isi-
tett Osszefiliggésbdl (3) szarmaztathato.
Esettinkben a kezdeti hibaméret: ax=3, a végsé: a,=30.
Ezekkel az értékekkel a (29):

B’(-
N.= — (30)
AO'3
ahol:
. 1 1
B = 12,5.10!1 (:——_) = 5.1011 (31)
V30 3

Igy a vizsgalt, modern gyartési koriilmények kozott,
nagy megbizhatosaggal elérhet§ kotésmindségre a B
értéke: B =5.10" (ha a kozelités egyetlen blokkal elvé-
gezhetd).

Amennyiben pedig ezt a teoretikus megfontolasok-
bol adédott Gsszefiiggést berajzoljuk az empirikus 6.
abraba, akkor széles hatarok koézott J6 Osszhangot tala-
lunk az elmélet és a gyakorlat kozt. Az eredmények
koles6ndsen erdsitik egymadst és ezért hajlamos vagyok
elhinni, hogy a becslés elfogadhaté.

Osszefoglals

Ahegesztett kotések mechanikai jellemzgit a varrat-
hibdk és a gydrtas, a szerelés, a javitas stb. soran kelet-
kezett marado fesziiltségek jelentsen csdkkentik.

A hibahatés kikiiszobolésére roncsoldsmentes, Ggy-
nevezett hibakeresd vizsgdlatokkal feltarjuk a kotés kriti-
kus helyeit és a hibakat kijavitjuk. A vizsgalatok sziik-
séges és elegendS mennyisége a technolégia megbiz-
hatésdganak a fiiggvénye.

Minéségiosztaly Megengedett hibaméret
0,100 15
0,90 2,5
0,80 4
0,71 10
0,63 35
0,56-0,20 Nincs maximum

1. tablazat Az egyes mindségi osztalyoknil megengedett maximdlis
zdrodnyméret

Amaradé fesziiltségek hatdsa statikus igénybevétel
esetén meghaladja a hibahatést. Nem véletlen, hogy az
IIW - felismerve a varrathibak diagnosztizaldsaban
bekdvetkezett jelentds fejlédést - a , terdpia” kidolgo-
zaséra forditotta a figyelmet. 1991-ben a hagai évi kéz-
gyUlésén a hegesztett kotésekben észlelt hianyok jelo-
lésére a defect 526 helyett aflaw kifejezés hasznalatara
tért at, ezzel is kifejezve, hogy a hianyrol csak megfe-
lel§ értékelés, az el6z6ekben bemutatott célra alkalmas-
sdg (fitness for purpose) alapjan lehet itéletet mondani.

| |
Mingségi Megengedett hibaméret Hiba-

SEY | skezeleen | Hokezel szazalek
0,100 1,5 75 3
0,90 2,5 19 3
0,80 4 58 3
0,71 10 Nincs maximum 5
0,63 35 Nincs maximum 5
0,56-020 | Nincs maximum | Nincs maximum 5

2. tabldzat [7] A térfogati hibdk megtiirt mérete a kotés hokezeletlen
és hikezelt dllapotdban

Ismétlédd igénybevételeknél a varrathiba hatdsa megha-
tarozévd vilhat. A marado fesziiltségek hatdsa azonban
ekkor sem hanyagolhat6 el (2. tablazat). A bemutatot-
tak ismeretében — eléretekintve — kimondhato, hogy a
hibahatds mellett nagyon fontos az egyéb hatasok,
elsGsorban a marado fesziiltségek figyelemmel kiséré-
se is.
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KOZLEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tajékoztatja az érdekelteket az

UZEMALKALMASSAG! TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint

HEGESZTOMINOSITESEK

(magyar és eurdpai érvényu)

KOORDINALASANAK

lehetdségeirol :

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, az SLV-Minchen, illetve a TUV Rheinland kdzott |
megkotott kétoldalu megallapodasok lehetévé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulés bonyolitasdban a magyar gazdasagi tarsasagok a |
HEGESZTESTECHNIKA cimii folyéiratban megjelent hirdetéseknek megfeleléen, felligyeletko-

teles, Németorszagban felallitand6 termékek gyartasahoz sziikséges hegesztéiuizem alkalmas-
sagi tanusitasokat rendeljenek meg az MHtE-nél.

Lehet6vé valt tovabba, hogy az MHLE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, kozos vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD
Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfeleléen bonyolitsa a hegeszt6k eurépai minésiteset.

Tovéabbi lehet6ség nyilott arra, hogy a magyar hatésagatvétel kbteles,a NYEBSZ, illetve a KBSZ
hatalya al4 tartozo termékeket hegeszték minésitése, illetve a technoldgiai vizsgalatok lebo-
nyolitasa egyidében folyjon a TUV Rheinland altal végzett AD Merkblatt HP2/1, illetve HP3
szerinti vizsgalatokkal (Iasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszagon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatalya ala es6 hegesztett termékek, éghet6
folyadékokat tarold tartalyok gyartasahoz, szerelésehez, karbantartasahoz és javitasahoz
sziikséges tanusitasi okiratok kiadasara az AEEF Min6sitési Osztalya jogosult.

Uj lehetéségek

a.) A vev6, a szerz6dés és a szabvany elbirhatja a nem hatésagatvétel koteles hegesztett
acélszerkezetek gyartasahoz, szereléséhez szikséges izemalkalmassagi engedelyek meg-
létét.

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES vallalja, hogy lefolytatja és tanusittatja a
gazdasagi tarsasagok hegeszt6izemi alkalmassagat az MSZ 4362 s az MSZ EN 29000 sorozat
szerint.

b.) Az MHLE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordinalja a tanusitasi eljaras
lefolytatasat. Ebben az esetben AEEF Min&sitési Osztalya kiadjaa NYEBSZ, KBSZ-MSZ 4362
szerinti lizemalkalmassagi tanusitasi okiratot és MHtE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442
szabvanynak megfelel6 tanusitasi okiratot.

c.)Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 1880077, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tanusittatni
kivanja tevékenységét és a Magyarorszagon érvényes magyar jogszabalyok atal elbirt
tanusitasi kételezettségeknek is meg kivan felelni, a hegesztéuzemi tanusitasi eljaras u. n.
koordinalt eljaras keretében lefolytathato.

Keresse fel o
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t.
Telefon: 183-5268 Fax: 163-3295

Ugyintézd: Gayer Béla
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)52 Budapest \:@Wacn u. 19- 2&) ﬂ
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RAKTARUZLETU _\-”.

RaK Raktarozasi Kft!
1139 Budapest Xlll. Frangepan u. 7-11.

A Thyssen kot6- és felrakohegesztGanyagaival,
forrasztéanyagaival készséggel allunk rendelkezésre,
ezenkivill a Thyssen alapanyagok is beszerezhet6k
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PLYymoVENT-,

® Hegesztési elszivokarok

® Elektrosztatikus, mechanikus sz{ir6k, mobil
és telepitett rendszerben

® Radialventilatorok

® Energiatakarékos kiegészitGk

@ Vagéasztal-elszivas

® Tanmiihelyek elszivérendszerei

Tovabbi széllitasi programunk:

® Kipufogdgaz elszivok

® REMKO meleglevegds flitGberendezések

® LHG Kanalflakt cs6- és [égcsatornaventilatorok
® PYROX légftiggonyok

® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok

Magyarorszagi képviselet:
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31 Budapest, Mosoly utca 42.

|A EROCLEA N Tel 1499-381, 1499-424; Fax: 1499-381
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A szinesfémek MIG és WIG - hegesztésére
legalkalmasabb inert véddgazaink:
Argon, Helium, VARIGON® He

A szinesfémek, mint Al és Al-0tvizetek, valamint Cu és Cu-tvizetek
0mlesztd hegesztésénél a VARIGON® He 30, VARIGON® He 50 és a
VARIGON® He 70 a megfeleld védégaz. Legdjabban pedig kifejlesz-
tettiik a VARIGON® S és VARIGON® He 30S kiildnleges véddgazo-
kat, amelyeket Al &s Al-6tvizetek hegesztésének kritikus eseteiben
az iv stabilizalasat oldjak meg.

A Linde know-how magaba foglalja a hegesztés jelenlegi teljes fel-
hasznalasi kérét amely folyamatosan innovativ problémamegoldg-
sokkal egésziil ki. Ezt az ismeretanyagot szivesen atadjuk vevgink-
nek. Kérdéseikkel forduljanak szakembereinkhez.

Linde hegeszid véddgazai:
mert a termékhez hozzitartozik a know-how is.

0&3/
LINDE GAZ
Magyarorszag Rt.

9653 Répcelak

Carl von Linde u. 1.

Tel.: 94-324207 Fax: 94-330705
Kéd: 06
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Optimalis feldolgozhatosagu,
nagyszilardsagu, finomszemcsés
szerkezeti acélok

Az 4j technolégiék bevezetése
legtdbbszor Uj, specidlis tulajdon-
sagokkal rendelkezé szerkezeti
anyagok megjelenéséhez kapcsolo-
dik. Az a tény, hogy az acél mint
szerkezeti anyag ilyen kiemeltkedd
szerepet jétszott az ipari fejlédés-
ben, minden bizonnyal annak ko-
szonhetd, hogy azacél olyan sokré-
t(i — és az adott felhasznalasi célhoz
igazithat6 tulajdonség skalaval
rendelkezik —, és mindig sikeriilt
megfelelS célokat kittizni az dj, il-
letve tovébbfejlesztések szamara.
Ennek kapcsan lényeges motivalo
szempontokként emlithet6k meg:

1. abiztonsag, amelynél a feldol-
gozas komplex igénybevétele alatti
- viselkedés, a gydrtmany-alkatrész
biztonsdga, valamint az egyes
gyartasi tételek, illetve szallitma-
nyok egyenletes mingsége all el6-
térben;

2. a gazdasagossag, amelyhez
olyan szempontok tartoznak, mint
a nagy szilardsdg kihasznélasa,
egyszerti feldolgozhatésdg alaki-
tassal és hegesztéssel, és nem utol-
s6sorban az alacsony gyartasi kolt-
ségek.

Az 1. 4bra attekintést ad a nagy-
szilardsdgu, hegeszthet§ szerkeze-
ti acélok fejlédésének f&bb idébeli
allomadsairdl. A nagyobb szilardsa-
got Otvozési technikdval, valamint
hékezeléssel sikertilt elérni. Ily mo-
don a normahzalt acéloknal 500
N/mm?, a neme51tett acéloknal pe-
dig 1000 N/mm? kériili minimalis
folydshatarértéket tudtak biztosi-
tani. Figyelmet érdemelnek ebben
az oOsszefliggésben az otvozetlen,
nemesitett ALDUR acélfajtak, ame-
lyek mar az 50-es évek végén 600
N/mm? koriili minimalis folyasha-
tarral jelentek meg a piacon. [1]
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A szilardsag novelése és az 6tvo-
z8 anyagok novekvd részaranya
azonban a szivéssag, valamint a
hegesztési tulajdonsagok rosszab-
bodasat hozta magéval.

Az olaj- és gazszallitashoz hasz-
nalt nagymeéretd csévezeték rend-
szerek elterjedése azonban egyre
hangstilyosabban emelte ki a nagy
szivossag és a jobb hegeszthetSség
kovetelményét a magasabb szi-
lardsagi kategéridkban is. Ez volta
kiindul6 pontja a termomechani-
kus tton eléallitott lemezek kifej—
lesztésének, amelyek X70 mmoseg—
ben (folyashatar 500 N/mm Ykb. a
70-es évek kozepe 6ta vannak for-
galomban.

Az eggyel efeletti X80 kategorla
(folyashatar 550 N/mm; ) mér szin-
tén jonéhany éve rendelkezésre all.
Valamivel késébb indult a parhu-
zamos fejlesztés a szerkezeti acélok
teriiletén, amelyet mara szintén az
550 N/mm?®-ig terjedd folydshatar
tartoméanyban befejezettnek lehet
tekinteni. A QStE 690 TM jelti nagy-
szilardsagu, hidegen alakithato
acéltipus esetében is elindult mar a
gyértds a vékonylemezek teriile-

tén. Ezeknél a TM-hengerlést és a
gyorsitott lehtitést fesziiltségmen-
tesités koveti (TM + BA + A). A
magasabb szildrdsdgu kategéridk
jelenleg vannak fejlesztés alatt.
Kiilonleges csoportot képeznek
a Durostat kopasallé lemezek,
amelyeknél a hegeszthet6ség javi-
tasdhoz a széntartalom csokkenté-
se valtszitkségessé. Az Gijhengerlé-
si és hiitési technoldgia 400 HB Bri-
nell-keménység elérését teszi lehe-
tévé, éppen csak valamivel 0,1% fe-
letti széntartalom mellett. A fejlesz-
tés irdnya itt is a keményebb mind-
ségek (Durostat 500) felé mutat.

Az acél
szilardsagnovelésének
lehet6ségei

és ezek kihatasai

a feldolgozasi
tulajdonsagokra

Alapvetéen az acél esetében az
aldbbi szilardsagnoveld metallofizi-
kai eljardsok allnak rendelkezésre:
szemcsefinomitas
* szilardoldat képzsdés
* kivalasos keményités

*

Kopasallo acelok

PR RGN AT

Minimdlis folyashatar N/mm

100 | i i
1940 50 60

Szerkezeti és cs6gyartasi acélok

70 80 90
Ev

I L==—"=———F

2000

1. dbra: Nagyszildrdsdgi, hegeszthet§ acélfajtik kifejlesztésének iddbeli dllomdsai
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, Hatds Befolyds az egyes technolégiéknél_
Mechanizmus a hegeszthetéségre N _ v T™ | TM+BA |
Szemcsefinomitas Pozitiv. Javitja a szivés- ; . . iht
sdgi parameétereket |
Szildrdoldatképzédés Negativ: Néveli a felke-
(0tvozés C, Mn, Ni ményedést, a repedés-
..anyagokkal) képzGdés veszélyét, a +4 + + +
héhatdsdvezet ridege-
dk L
Kivalasos keményités | Negativ. Hohatdsove-
(mikrodtvdzés V, Mn, zetridegedik. + + + (+)
Ti elemeklfgl)__ B i
Récs-diszlokdciok | Csekély - | +

2. dbra: A szildrdsignivel§ mechanizmusok hatdsa a hegesztési tulajdonsigokra

* diszlokaci6-stirtiség novelése
Ezeknek a kilonbozé szildrd-
sagnovel6 mechanizmusoknak a
hegesztési tulajdonsdgokra kifej-
tett hatdsdt a 2. dbra mutatja be.
Az abrabol kittinik, hogy a szem-
csefinomitds az egyetlen olyan le-
het6ség a szilardsdg novelésére,
amely egytttal a szivéssdgi tulaj-
donsdgokat (3. abra) és ezzel a fel-
dolgozhatésagot is javitja. Ezért az
optimalis feldolgozhatésagy,
nagyszilardsagu acélfajtak elalli-
tésdra kiilonosen olyan gyartds-
technolégidk alkalmasak, ame-
lyekkel ez a mechanizmus a legjob-
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3. dbra: Osszefiiggés a szemcesenagysig és a

folydshatdr, illetve az iit6munka koot

ban hasznosithaté. Ahogy az a 2.
dbran 4athatd, ennek a kovetel-
ménynek elsGsorban a termome-
chanikus technolégia, valamint a
nemesités tesznek eleget. A most
kovetkezd fejtegetések ezért azok-
raanagyszilardsagu, termomecha-
nikusan kezelt és nemesitett acélti-
pusokra vonatkoznak, amelyek az
utébbi években a VOEST-ALPINE
STAHL LINZ cégnél keriiltek kifej-
lesztésre.

Az anyagtulajdonsagok
befolydsoiasanak
lehetdségei
a gyartastechnolégia révén
Amint mér emlitettiik, a na-
gyobb szildrdsagti hegeszthetd
szerkezeti acélok fejlesztése egé-
szen a 60-as évek kezdetéig az ot-
vOzéstechnika és a hékezelés kom-
bindcidja dltal valosult meg.

Az ehhez a koncepciéhoz tarto-
20 hagyoményos hengerlési tech-
nologia csaknem kizarélag a meg-
adott termékméretek elérésére ira-
nyult.

Amint azt a 4. dbra szemlélteti, a
hengerlés az 4ttol6 kemencében kb.
1200 °C-ra torténd felhevités utan
viszonylag magas h&mérsékleten
torténik, és a levegdn valé lehiilés
az ismert hengerkemény allapot-
hoz vezet, amelyet durva szemcse-
szerkezet és csak kevés felhaszna-
lasi célra alkalmas tulajdonsag jel-
lemez. A tulajdonsagok, kiilénosen
a szivOssdg javitdsahoz szemcsefi-
nomitdsra van sziikség, amelyet az
alacsonyabb szildrdsagu acéltipu-
soknal normalizalassal érnek el.
Nagyobb szilardsagot és javitott
szivéssdgot eredményez a nemesi-
tés. Ennél a magasabb szilardsag
elérésének f§ oka egyrészt a bainit-,
illetve a martenzit szerkezetben
végbemend dtalakulds, masrészrol
a normalizdldshoz viszonyitva fi-
nomabb szemcseszerkezet a neme-
sitéshez kapcsolodo  szivéssagja-
vuldst eredményezi.

A normalizalt, illetve nemesitett
acélokkal ellentétben, amelyeknél a
hengerlés utdn hékezelésre van
sziikség a kivant tulajdonsagokhoz
sziikséges szerkezeti felépités el-
éréséhez, a korszerti TM-eljarasnal
ezt mar a hengerlési technolégia
megfelel6 beallitdsdval (a héfok-
program és az alakitési fok célira-
nyos kombindci6javal) elérhetjiik.
(1]

Az 5. dbran lathat6 TM-henger-
léstechnolégia jellemzsje a két

NORMALIZALAS | NEMESITES
@ Kemence (kb. 1200 °C)
.
: O : 0
5 Ar3 kb. 900 °C kb. 900 °C
% pu— - e ——— L — e e
R Y e\ A
£ \ . Fesziiltségcsokkentés
L Lehtités ' kb. 600 °C
levegdén ' Lehités
vizben Leh(ités

\ levegén

|

4. dbra: Hagyomdnyos durvalemez hengerlés
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5. dbra: Durvalemez el8illitdsa TM technoldgidval

részletben torténd alakadas (eld-
hengerlés, illetve készre henger-
1és). Az 4j hengerléstechnologia
felé az els6 lépést a normalizalo
hengerlés jelenti.

Ennél az eljarasnal mar az el6-
hengerléssel — célzott szemcsenyj-
tas és djrakristdlyosodas révén — fi-
nomszemcsés szerkezetet tudunk
elérni. A készrehengerlés a norma-
lizdlasnal hasznalt hdéfoktarto-
manyban torténik, ahol az alakitasi
fokot ugy allitjak be, hogy az ebben
a fazisban teljesen végbemend tjra-
kristdlyosodéds soran finomszem-
csés ausztenit szerkezet alakuljon
ki. A lehiilés itt is levegén megy
végbe, a szerkezet és a tulajdonsa-
gok azonosak a normalizalt alla-
pottal. A kémiai Osszetétel is meg-
egyezik a hagyomanyosan henge-
relt és normalizalt acélokéval. A
termékek javuldsa elsésorban a lé-
nyegesen jobb feliilletmingség ol-
dalarél jelentkezik, mert itt a nor-
malizalaskor gyakran fellépé sza-
bélytalan reveképzd&dés elkertilhetd.

A tulajdonképpeni TM-hen-
gerlésnél az el6hengerlés ugyan-
ugy torténik, mint a normalizdlo
hengerlésnél. A készre hengerlés-
nél azonban, amely a normalizal6é
eljarassal ellentétben csak kicsivel
Ajzfelett, illetve a mikrootvozs ada-
lékok (Nb vagy Ti) hatdsara djra-
kristalyosodas nélkiil megy vég-
be, egy erre alapulé finomszem-
csés, erGsen atformalt és ezért
racshibakban gazdag ausztenit-
szerkezet jon létre, amely nagy csi-
raszammal rendelkezik, és amely a
hengerlési véghSmérsékletre torté-

né lehttés (levegbben vagy vizben)
fuggvényében extrém finomszem-
csés szerkezetté — finomszemcsés
ferrit kevés perlittel (a TM eljaras-
nal), illetve tds ferrit + bainit (a
TMBA eljarasnal) — alakul at (6. ab-
ra). Ezek a szerkezetek alacsony ot~
vbzGanyag tartalom mellett nagy
szilardsagértékeket és kit(ing szi-
voéssagi tulajdonsagokat garantal-
nak, egészen az igen alacsony hé-
foktartomanyig.

Hegeszthetdség

A TM-acélok egyik tovabbi lé-
nyeges elénye a javitott hegeszthe-
téségi tulajdonsagokban rejlik. A

Mikroszerkezet

2 T
3 =ty

- ;e

|\‘ T NN

A N g

Sl a5t T i \& o
ALk e

»4’».
Mi 148997

L
'~/
PR

Normalizalt

50um
—_—

Termo-
mechanikusan
kezelt

50pm
—

Termo-
mechanikusan
kezelt +
+gyorsitottan
lehuitott

50pm
—_—

Mi 141390

6. dbra: Hegesztheld szerkezeti acélok mikro-
szerkezete a gydrtdstechnoldgia fiiggvényé-
ben
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7. dbra: Kiilonbozd gydrtastechnologidjil
acélfajtdak folydshatira és karbonekvivalense

TM-technolégidnal a szemcsefino-
mitas révén elért szilardsagjavitas-
nak koszonhet&en magas folyasha-
tar esetében is lehetséges a széntar-
talom lecsokkentése kb. 0,1%-ra, il-
letve a TMBA eljérasnal még ezen
érték ald is. A csekély mennyiség-
ben adagolt mikrootvézs elemek-
tél (altalaban Nb, részben V
és/vagy Ti) eltekintve szinte teljes
egészében elhagyhatok a hegeszté-
si varrat h6hatdsovezetében felke-
ményedést okozé 6tvozsk (pl. Cr,
Mo). Ezért a TM-acélok —aminta 7.
abran a VOEST-ALPINE STAHL
LINZ termékvalasztéka példajan
lathaté — a normalizalt és nemesi-
tett acélokkal szemben azonos fo-
lydshatdarnal lényegesen kisebb
karbonekvivalenssel — rendelkez-
nek. Ez utébbi igen lényeges mérg-
szama a hegesztési alkalmassdg-
nak, mert kifejezi egy acél 6tvozet-
tartalmanak felkeményedési po-
tencidljat. Mig egy normalizélt StE
500 tipus esetében példaul 0,53-as
karbonekvivalens (IIW szerint)
sziikséges 2 500 N/mm? folyésha-
tar eléréséhez, addig a BStE 500
TM-tipusnal ugyanez a folydsha-
tar-érték 0,40 koriili karbonekviva-
lenssel [2] érhetd el. Az 1. tablazat
alapjan —amely két szildrdsdgfoko-
zat példdjan mutatja be a kiilonbo-
z6 technolégidkhoz tartozé tipikus
kémiai Osszetételt — lathaté az
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Kémiai 0sszetétel % (kb. 25 mm vastagség)
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8. abra: Maximilis felkeményedés a hohatds-
Ovezetben a lehiilési id8 (18/5) fiiggvényében
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9. dbra: Implant-teszt

10000

Elémelegitési
hémérséklet
rq

Osszefliggés az 6tvozGanyag tarta-
lommal.

Felkeményedési hajlam
és elomelegités

Alacsony karbonekvivalens az
acél kisebb felkeményedési hajla-
mara utal a hegesztésnél a h6hatss-
6vezetben, ami nagyobb bizton-
sagotjelent hidegrepedések képzs-
dése ellen.

Ezta tényéllast mutatja be példa-
szertien a 8. és a 9. dbra, amelyek-
ben Gsszehasonlitjuk a termome-
chanikus hengerléssel készitett Ald
E 500 TM acéltipus felkeményedé-
sét, illetve repedésbiztonségét az
StE 500 V klasszikus nemesacél faj-
taéval.

Abevont elektrédas kézi, illetve
fedettivli hegesztés kériilményei
kozott, amelyeket 5-35 s kozotti le-
hiilési id§ (ts/s) jellemez, a 8. 4bran
lathatéan az Ald E 500 TM acélti-
pus feltolt6 hegesztésénél a héha-
tasovezetben < 330 HV 10 kériili
maximélis keménység értékeket ér-
hetiink el. Az Aldur 50/65 nemesi-
tett acél ezzel szemben nagyijabél
azonos folyashatar mellett 480 HV
10 keménységet ér el. Amennyiben
a hidegrepedés képzédés szem-
pontjabol kritikus hatért — az 4lta-
lanos gyakorlatnak megfelel§en —
2 350 HV 10 értéknél huzzuk meg,
akkor egyértelmden lathatjuk a TM
acél elényeit, amely még extrém
gyors lehtités esetén (ts/s <5 s) sem
lépi at a 350 HV 10-hatart.

A hidegrepedés elleni biztonsag
tekintetében  specidlis repedési

tesztek nydjtanak kielégit§ tam-.

pontot, amelyeknél figyelembe ve-
szik a f& befolyasol6 tényezdket
(szerkezet keménység, hidrogén-
tartalom és fesziiltségek). Az Imp-
lant-teszt esetében — amelynél a

75

CTS vagy Tekken médszerekkel
szemben lehet6ség van a vizsgalati
fesziiltség valtoztatasara — példul
avizsgalandé anyagbol készitett és
a h6hatds 6vezetben hornyolt pro-
batestet behegesztik egy lemezbe,
amelyet aztdn hizéprobanak vet-
nek ala (9. dbra — fent). A kisérlet
soran azokat a hegesztési koriilmé-
nyeket kell meghatérozni, ame-
lyeknél a prébatest a folyashatar
kozelébe esé fesziiltséget még torés
nélkil elviseli (24 6ras vizsgélati
idStartam mellett). A BStE 500 TM
acéltipus esetében a kisebb karbon-
ekvivalens és a kisebb felkeménye-
dési hajlam kévetkeztében - ahogy
az a 9. abra als6 részén lathat6 — a
repedésmentesség mar 80 °C héfo-
kon elérhet8, mig ezzel szemben a
nemesitett acél azonos vizsgalati
feltételek mellett csak 180 °C-ra tor-
ténd el6melegités esetén repedés-
mentes. [3], [4]

Ezeknek a repedésvizsgélatok-
nak a koriilményei csak nagyon
korldtozottan hasonlithaték 6ssze
a gyakorlati alkalmazdsokéval,
ezért ezeket a repedésmentességre
meghatdrozott elémelegitési ho-
mérsékleteket nem lehet kozvetle-
niil a gyakorlati hegesztési felada-
tokra dtvinni.

A sziikséges el6melegitési ho-
mérséklet gyakorlati meghatdroza-
sahoz a prEN 1011 ajanlést (,,Ajan-
lasok ferritjellegti acélok ivhegesz-
téséhez”) hasznélhatjuk fel, amely
figyelembe veszi mind a négy — az
clémelegités szempontjdbdl leg-
fontosabb — paramétert. Ezek:

- az alapanyag kémiai 6sszetétele

CE (IIW) szerint
— a hegesztési anyag Ho-tartalma
— amunkadarab vastagsiga és
~ ahébevitel [5]

Nézziink ehhez egy tovabbi
Osszehasonlité példat az 550
N/mm® minimalis folyashataru
TM-, illetve nemesitett acélok ese-
tében. A feladat egy 30 mm vastag
lemezen tompavarrat készitése ba-
zikus elektrédaval, amely az el6-
Irds szerinti utészdritast kvetsen
< 5 ml HDM/100 g tartalommal
rendelkezik, 15 k] /cm hébevitellel.

Ehhez legelszor az tigynevezett
kombindlt lemezvastagsagot kell
meghatdrozni, amely egy tompa-
varrat esetében megfelel az egy-
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10. dbra: Az elémelegitési hdfok
meghatdrozdsa prEN-1011 szerint

massal Osszehegesztendd kereszt-
metszetek vastagsaga 6sszegének —
esetiinkben tehat 2d — 60 mm-nek.
Ezen adatok segitségével, illetve a
karbonekvivalensnek és a Hp-tarta-
lomnak megfelel§ diagramok kiva-
lasztasa utan (amelyek az adott pa-
raméterckre a 10. dbran lathaték)
meghatédrozhatjuk a sziikséges el6-
melegitési héfokértékeket. A 10.
dbra felsG részén lathat6, hogy a
0,43 CEnw értékkel rendelkezé TM
acél egyaltalan nem igényel eléme-
legitést, mig az ugyanolyan folyas-
hatard, 0,58 CEpw karbonekviva-
lensd nemesitett acél (10. dbra —
alul) az adott koriilmények kozott
a hidegrepedések elkertilése végett
legalabb 120 °C el6melegitést igé-
nyel.
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Technologia

A hbhatdsivezet szivossagi
és szilardsdgi tulajdonsdigai

Az el6melegités elhagyhatosaga
mellett — amely énmagéban is je-
lent6s koltségesokkentést jelent —a
TM acéloknél a csokkent karbonek-
vivalens kovetkeztében a szivossa-
gi tulajdonsagok terén is jelentSs
elényok mutatkoznak a nemesitett
acélokkal szemben, amint az az
iit6émunka-héfokgorbéken (11. ab-
ra) lathat6. Ezek egy olyan hegesz-
tés-szimuldcios kisérletsorozat
eredményei, amelyet egy K+F-pro-
jekt keretében folytattak le. [6]

A szimulaciénal a prébatesteket
konduktiv hébevitel segitségével, a
véltoztathatd hegesztési héfok-
program keretében a teljes kereszt- -
metszetliikben homogén szerkeze-
tiivé alakitottdk, igy példaul az tit6-
munka-prébatestek bemetszett z6-
ndjaban is. Az titémunka vizsgéla-
tok eredményei nagyon jol alkal-
masak a hatarallapotok (100% dur-
vaszemcse a h8hatdsovezetben, il-
letve 100% atkristalyositott szem-
cse, amely megfelel a h6hatasove-
zet szerkezetének optimalisan kivi-
telezett tobbrétegt hegesztés utan)
szemléltetésére.

Az dbra kapcsan —amely ismét a
BStE 500 TM 6sszehasonlitdsat mu-
tatia az ugyanolyan folydshataru
StE500V tipussal—jollathat6, hogy
a TM acél a vizsgalt allapotokban
(szemcsedurvité szimulacié6 1300
°C-ra felftitéssel, majd tg/;s = 10 s
lehtitéssel, illetve duplaciklus 1300
°C-ra felftitéssel, ts;5 = 10 s lehtités-
sel + 900 °C-ra f(ités és ts;5 = 10 s
lehtités) nagy rugalmassagi jellem-
z8kkel rendelkezik mind az atme-

DUPLA CIKLUS
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11. dbra: A BStE 500 TM és az StE 500 V acélok iitdmunka vizsgalatinak sszehasonlitdsa
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Vickers keménység (HV 10)

_ b

neti h6mérsékletnél, mind pedig a
magasabb rétegekben.
AKklasszikus nemesacél esetében
ezzel szemben a magasabb C- és
otvozBanyagtartalom kovetkezté-
ben mind a szemcsedurvité-, mind
pedig a duplaciklus soran marten-
zithelyek képz&dnek a szerkezet-
ben, amelyek rossz szivossagi tulaj-
donsagokat okoznak. Ezek ugyan
egy utélagos fesziiltségmentesits
hékezelés (540 °C, 2h) révén lénye-
gesenjavithatok, de mégsem érik el
azt a magas szinvonalat, amelyet a
TM-acél mar a hegesztés allapota-
banbiztosit. Agyakorlatbatrez any-
nyit jelent: ha szigort kovetelmé-
nyek dllnak fenn a héhatasdvezet
szivéssagdval szemben, hogy a ré-
teges technika kovetkezetes alkal-
mazdsa mellett (amelynél tbb ré-
teget visznek fel vékonyabb her-
nyok formdjdban) a nemesithetd
acélokndl még egy utélagos héke-
zelés is sziikséges. A TM-acél ezzel
szemben mar a hegesztési allapot-
ban magas szivossagi értékeket ké-
pes elérni. A fesziiltségmentesits
hékezelés ugyan a TM-acéloknal is
elvégezhets (580 °C izzitasi héfo-
kig), de hatdsa inkdbb negativan
jelentkezik, mert a nitridek szétesé-
se a hegesztés sordn, majd djrakiva-
lasuk a fesziiltségmentesitésnél azt
eredményezi, hogy a fajlagos iit6-
munka meredeken csokkend tarto-
manya — a hegesztési paraméterek
fliggvényében — egészen 25 °C-kal

320 ¢
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12. dbra: A héhatdsovezet kialakuldsa 500
N/mm® minimdlis folydshatdrii acéloknil
(nemesitett, TM + BA)
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~lagy zéna” oka a racshibastirtiség
csokkenés az atalakulasi folyama-
tok révén, valamint a felkeménye-
dési hatasok csokkenése.

A12. dbra ennek szemléltetésére
bemutatja egy tompavarrat ke-
menységalakuldsat azonos folyéas-
hatarral rendelkez$ nemesitett C—
Mn acél, illetve TMBA-acél eseté-
ben. Lathato az emlitett kiilonbség
a maximalis felkeményedés vonat-
kozasadban, észrevehetd azonban a
munkadarab helyi keménység-
csokkenése a hhatasovezetben is.
A mikrodtvézott TMBA-acél lagy
zéndja azonban a nem mikro6tvo-
zOtt nemesitett acélokéval 6sszeha-
sonlitva keskenyebb, minthogy 1é-
nyegében az atalakuldsi lagyulds
tartomdnydra korldtezodik, és a fe-
sziiltségmentesitési ldgyulas — az
Nb-karbonitridek kivaldsa okozta
keményedés kovetkeztében — el-
marad.

Az ALDUR nemesitett acélokkal
végzett gyakorlati kisérletek azt
mutattak, hogy a hegesztett koté-
seknél akkor nem lép fel szilard-
sagcsokkenés, ha a lagy zéna szé-
lessége a lemezvastagsag 1/4 ré-
szét nem haladja meg. [7]

Ennek a kovetelménynek a be-
tartasa a gyakorlatban dgy tortén-
het, hogy a hébevitelt a lemezvas-
tagsagnak megfeleléen behatarol-
juk. Erre a magasabb folyashatar
tartomanyokban kiilondsen vé-
kony lemezek esetében kell iigyel-
ni, mert ezeknél a szilardsagnovels
mechanizmusok koziil fSleg a racs-
hiba stirtiségnovelést és az idegen
fazis kivélast hasznaljuk ki.

A hébevitel meghatarozasanak
f6bb tapasztalati szabalyai az alab-
biak:

— maximalis hébevitel (k]/cm) =
lemezvastagsdg (mm) vagy

Folyashatar [N/mm2]

13. dbra: Az Alform TM-, illetve a hagyomdnyos szerkezeti acélok minimilis folydshatdrinak
és minimdlis garantdlt élhajlitdsi rddiuszinak osszehasonlitdsa

— a hegesztési rétegek szama = le-
mezvastagsag (mm) : 3, illetve

— tg/5 <155 (ezt az SEW 088/10.93
2. potlapjan taldlhaté diagra-
mokboél nagyon egyszertien
meghatarozhatjuk) [8]

Hideg- és melegalakitas

A TM-acélok az extrém finom-
szemcsés, homogén szerkezetiik-
nek koészonhetSen kivéaléan alkal-
masak a hidegalakitdsra és nagyon
kicsi hajlitdsi és élsugarak elérését
teszik lehet6vé. Az eurépai szab-
vanyokban ezeket a kitéing hidega-
lakitasi tulajdonsagokat tigy veszik
figyelembe, hogy a TM-acélok ga-
rantdlhaté élsugdr értékeire vonat-

TM-ACELOK, DURVALEMEZ

Vastagsagtartomany mm-ben

25| 30| 35)

14. dbra: A szillithaté lemezek vastagsdiga a
folydshatdr fiigguényében

kozélag magasabb kovetelménye-
ket szabnak meg. A 13. &bran pél-
daul lathato, hogy a prEN 10149-2
szerinti hidegen alakithat6 acélok:
esetében (amelyek > 355 N/mm?
folyashatédr tartoménnyal rendel-
keznek) 8 mm feletti lemezvastag-
sagnal 1 x s minimélis élsugarat
irnak elS, mig az EN 10025 szab-
vanyban az ugyanilyen folyashaté-
rd, jobb hajlithatosagi szerkezeti
acélokra csak 2 x s minimalis élra-
diuszt hatdroznak meg. Az EN
10149-2 szerint ezt a 2 x s értéket
még a lényegesen magasabb szi-
lardsagti S 550 MC acéloknal 6 mm
lemezvastagsdg felett, illetve az S
700 MC tipusnal 3 és 6 mm vastag-

800 — —
| OStE 630 TM Aldur
TMBA+A E \

0 A E 550TM f1 "

ALDES0OTM / |7

500 |-

Folyashatar [N/mm?}

200 i —t
0,3 0,4 0,5 0,6 0,7
_ Mn = Cr+Mo+V | Cu+Ni
Cg=C+ st 5 LT

15. dabra: Kiilonbozd gydrtdstechnolégidjii
acélfajtik folydshatira és karbonekvivalense

VI. éviolyam 1995/3



78

s 2

sag kozott is el6irjak, ami az elSira-
sok lényeges szigoritasat jelenti.
Minthogy a TM-acélok anyagtu-
lajdonsagaikat az alakitasi folya-
mat és a lehtités célirdnyos kombi-
ndcija révén érik el, ezért naluk
melegalakitdis nem lehetséges,
mert az eredeti anyagéllapotot csak
hékezeléssel nem lehet tijbél elérni.
A TM-acéloknal korlatozdsok
adédnak a gyarthato termékek vas-
tagsdga tekintetében is. A VOEST-
ALPINE STAHL LINZ cégnéla TM
acéllemezek gyartasat hengerlés-
technikai okokbdl a 14. abra szerin-
ti vastagsagokig hataroltak be.
Ezek a korldtozdsok egyrészt ab-
bol adédnak, hogy 50 mm feletti
vastagsdg esetén a hengerlési id6
talsagosan kinytlna, masrészt pe-

7Tm | 66 m
T BSIES00 TM . | s 450 o
T T
| L=1620mm | (= 1520 mm
i W | BN
L
Kiegyeniité
medence
Nyoméakna

Atmér6 2,8-3,2 m
Atlagos ¢sdesési magassag 609,8 m

Technologia

dig a magas folyashatari acélok
esetében a technolégiai berendezé-
sek adottsdgai hatarokat szabnak a
TM-acélbol gyérthaté lemezvas-
tagsag vonatkozasaban.

Annak érdekében, hogy a nagy-
szilardsagu acélok irdnti igényeket
ezen hatdrokon tdlmenden is ki le-
hessen elégiteni, ezért a TM-acélok
fejlesztésén kiviil a nemesitett acé-
loknél is fejlesztési intézkedések
torténtek a feldolgozasi tulajdonsa-
gok javitdsa érdekében. Az 6tvozé-
si koncepcié optimalizdldsa révén
lehetévé valt a C-ekvivalens lénye-
ges lecsokkentése (15. dbra).

Ennek az anyagcsoportnak tipi-
kus képviselSiként az ALDUR E
500 Qt és az ALDUR E 700 acélfaj-
tak emlitend 6k meg, amelyek kifej-

Felsé lapos szakasz
tolézaraknaval
Hochried

“n,
S n' ;
:
S ey I Bt
3S4E 550 TV I Aldur 8{?2._
e 273m i, 167m |

16. dbra: GERLOS II. nyomdévezeték: Cséalapanyagok és falvastagsigok a felsd, illetdleg az

alsé lapos szakaszon, valamint a nyomoakndban
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17. dbra: A hobevitel befolydsa a héhatdsovezet szivdssdgi tulajdonsdgaira az Alform 700

MC acéltipusndl

H

lesztése egy K+F projekt keretében
zajlott le.

Mindkét acéltipusrajellemz&a 2.
tablazat szerinti komplex mikro6t-
vozés V, Nb és B adagoldsaval, ami
az atalakulési és kivélasos kemé-
nyedés révén szilardsagnovelés-
hez vezet, valamint a hagyoma-
nyos minéségekhez képest csok-
kentett C-, Mn-, Cr- és Mo-tarta-
lom, amely a csokkentett CEqw ek-
vivalens miatt jobb hegeszthetGsé-
get eredményez.

Alkalmazasi példak

A 420-550 N/mm? folyashatar
tartomanyt TM-acélok sikeres al-
kalmazasanak j6 példdja a Gerlos
nyomocsévezeték (16. dbra). A TM-
acélok ismertetett elényei folytan a
cségyartds soran nagy teljesitmé-
ny, gyokkészités nélkiili fedettivii
hegesztéstechnolégiat lehetett va-
lasztani. A vezeték Osszeszerelésé-
nél elémelegitést lényegében nem
kellett alkalmazni. Anehézhelyszi-
ni feltételek ellenére akorkoros 6sz-
szekotd varratok készitésénél ele-
genddének bizonyult a hegesztési
élek széritdsa (kb. 50-60 °C mellett)
akeletkezett paraviz eltavolitaséra.
Ezzel az eljarassal a repedésmentes
varratokat sikertilt elérni. A legszi-
gortbb vizsgalat (100% UT, ID ér-
tékelési csoport az ONORM M
7830 szerint) és feliigyelet (TVFA)
ellenére az Gsszesen 1759 fm he-
gesztési varratban nem taldltak hi-
degrepedéseket. Az utéjavitasi ha-
nyad 0,5% alatt volt.

Az elvégzett technoldgiai és ki-
vitelezési vizsgalatok eredményei
azt mutattdk, hogy az el&irt kove-
telményeket — a gazdasagos, nagy-
teljesitményi hegesztési technolé-
gia alkalmazasa ellenére - nagy
biztonsaggal lehetett teljesiteni.

A korszerti gyartastechnologiak
kihaszndlasanak tovabbi példajat
képeziaz ALFORM 700 MC acélfaj-
ta, amely egy melegen hengerelt
szélesszalag termék 700 N/ mm?
minimalis folyashatarral és kivalo
alakithatésagi, illetve hegeszthetd-
ségi tulajdonsdgokkal. A széles
hengersor gydrtasi adottsdgainak
figyelembevételével (a készre hen-
gerlés hét, egymadst kovets henger-
allvany segitségével torténik) a

VI. évfolyam 1995/3



ITI Technologia 79
. Kémiai sszetétel [%] (lemezvastagsdg = 25 mm)
Acél tipus — ) - . : _ o ————
C s M N e | oo | oMo | N v | cEm
Aldur 50/65 0,20 0,45 1,50 - - 0,15 0,12 - - 0,51
ALDE 500 TM 0,11 0,45 1,65 - - - - 0,05 0,07 0,39
ALD E 500 QT 0,10 0,30 1,40 0,60 0,20 0,15 0,20 0,025 0,05 0,46
ALD NiCrMo 0,14 0,35 1,40 0,70 - 0,60 0,45 - 0,04 0,64
QStE 690 T™ 0,08 0,30 1,70 0,50 0,30 - 0,30 0,08 0,055 0,48
ALD E700QT 0,13 0,30 0,90 1,00 0,25 0,40 0,40 - 0,035 0,53
2. tdbldzat

TM-technolégia alapjdn olyan 6t-
vozési koncepcibt alakitottunk ki,
amely egy erésen diszlokalt finom-
szemcsés ferritszerkezet kialakul4-
sdhoz vezetett, amely a csokkent
otvozbanyagtartalom ellenére egy-
idejtileg biztosit nagy szilardsagot
és kitling szivossdgi paramétere-
ket. Ennek a szerkezetnek egy spe-
cidlis jellemzdje a hidegen hajlit-
hatdsag és leélezhetdség.

Az anyag repedés nélkiil elt(iri
mind az egyszeres, mind a dupla
Osszehajlitast (ami mindkét eset-
ben O x a 4tmérdjd, tiiskével végre-
hajtott hajlitasi probanak felel
meg), amivel lényegesen tilteljesiti
a szabvéany (EN 10149) kévetelmé-
nyeit. A szabvany a magas folyés-
hatar figyelembevételével < 90° mi-
nimalis hajlitasi szoget ir el6, 2 x a
atmérdji tliske alkalmazisa mel-
lett.

Ebben az esetben a < 10 mm le-
mezvastagsdg miatt,amely még kis
szakaszenergia mellett is legtobb-
sz0r kétdimenzionalis hSelvezetés-
hez (és ezéltal hosszi ts;s leh(itési
id6hoz vezet), behatéan vizsgéltuk
a ,lagy zéna” kialakuldsat a héha-
tasovezetben, amelynek szélessége
novekvé hébevitel, illetve hitési
id6 esetén nagyobb lesz, valamint
ennek kihatasait a varratra merdle-
ges iranyu szildrdsagi tulajdonsa-
gokra. A vizsgdlat megmutatta,
hogy ,, A h6hatasévezet szivéssagi
és szildrdsdgi tulajdonsdgai” pont-
ban lefrt szabalyok betartasa esetén
elkeriilhet6 a keresztiranyd szi-
lardsagi paraméterek (Rpo2, Rm) le-
csokkenése az alapanyagra garan-
talt értékek ala. [9] Ennek el&felté-
tele azonban a hébevitel lemezvas-
tagsag fliggvényében térténsbeha-
taroldsa.

A héhatasovezet szivossagi tu-
lajdonsdgainak szempontjabol is
elényos a hébevitelnek a lemezvas-
tagsag fliggvényében valé megva-
lasztdsa, mert ezaltal az (itdmunka
értékek lényeges javuldsa érheté el
(17. dbra). Mialatt a kétréteges he-
gesztésnél a prEN 10149 szerinti 40
J kritériumot -20 °C héfokon a mért
minimadlis értékek éppen csak hogy
feliilmuljdk, addig az a hdromréte-
ges hegesztésnél nagy bizton-
saggal teljesithetS. A 40 ] dtmeneti
hémérsékletre a haromréteg(i he-
gesztés esetében -30 °C adoédik,
szemben a -20 °C-al a kétrétegii
hegesztésnél.

Osszefoglalas

A jelen kézlemény attekintette a
nagyszilardsagu acélok kifejleszté-

sének idébeni allomésait. Az
anyagosszetétel  optimalizélasa,

valamint a korszer(i gyartéastech-
nolégidk — mint példaul a TM hen-
gerlés és a nemesités — kovetkeze-
tes alkalmazasa révén sikeriilt ezen
acélfajtdk feldolgozasi tulajdonsa-
gait kiilonosen hegesztésnél és hi-
degalakitasnal rendkiviili mérték-
ben megjavitani és ily médon ezek-
nek 1j alkalmazdsi lehetéségeket
megnyitni.
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Elektronsugaras hegesztés

Az elektronsugaras technologi-
ak sokféle ipari alkalmazésa kozil
a hegesztés talalkozott a legszéle-
sebb ipari érdekl6déssel. A gép-
iparban, az atomenergetikdban, a
repiilés- és rakétatechnikdban, a
mikroelektronikdban 4j anyagok,
acélotvozetek, szines- és konnytifé-
mek, magas olvadasponti fémek
és kordbban nem alkalmazott
anyagkombindcigk, illetve konst-
rukciés megoldasok bevezetése
tette sziikségessé a koncentralt
energiabevitelen alapul6 tj techno-
légiai eljardsok bevezetését.

Az Gjigények sziikségessé tették
ilyen technolégiai bazis létrehoza-
sat. 1964-ben kezd6dott a Hiradés-
technikai Ipari Kutaté Intézetben
elektronsugaras hegesztSberende-
z6s fejlesztése, ami 1968-t61 1983-ig
kiszolgélta az ipar igényeit. 1983-
tol a Gépipari Technolégiai Intézet-
ben folytatédott a fejleszté munka,
igy mas korszert technolégiakkal
egyltt (lézer-, plazma-) az elekt-
ronsugaras hegesztés is.

A hajdani kutato-fejlesztd tevé-
kenység mellett a hazai ipar saja-
tossdgainak megfelelSen olyan
szolgaltato bazis jott 1étre, amely az
ipar egyedi és kissorozatti igényei-
nek is eleget tud tenni. A tovabbi
fejlesztések eredményeként egy 60
kW teljesitményti, 60 kV gyorsitd
fesziiltségli berendezés (1. abra)
szolgdlja ki az igényeket.

A technolégia fennmaradasat a
kovetkezSkben roviden Osszefog-
lalt sajatos mtiszaki vondsai és gaz-
dasagi elényei indokoljak.

A technolégia sajatossagai

Az elektronsugaras hegesztés
folyamata eltér a hagyomanyos
omleszté hegesztési eljarasokétol,
amely az elektronsugaras hékozlés
nagy teljesitmény-striiségének
tudhaté be. A fémek hegesztéséhez
legalabb 10° W/cm? teljesitmény
sziikséges.

Az elektronsugér (és a lézer) el-
méleti teljesitménys(ir(isége na-
gyobb ennél. Ennek koévetkezmé-
nye, hogy a hagyoményos hegesz-
tésekkel 0sszehasonlitva elektron-

sugaras hegesztéskor kevesebb hé-
energidra van szitkség azonos ke-
resztmetszet hegesztéséhez. Ez az
energia ugyanakkor a varratra és
kozvetlen kornyezetére korlatozo-
dik, ezzel szovetszerkezeti atalaku-
lasok, varrathibak stb. kisebb térfo-
gaton beliil maradnak és mennyi-
séglik is kevesebb.

A masik eltér§ tulajdonsag, ami
kifejezetten az elektronsugaras he-
gesztésre jellemzd, hogy a folyamat

1. dbra: 60 kW teljesitményii hegesztéberendezés

zart térben, vakuumban megy vég-

be.

Azok a sajatossagok, amelyek az
elektronsugaras hegesztést a cstics-
technolégia rangjara emelik, alkal-
massa teszik: ;

- a mélységhez képest keskeny
varratok létrehozasara. A 2. dbra
egyetlen 1épésben készitett 60
mm mély varratot illusztral.

A mélység/szélességi viszony
meghaladhatja a 40-et is;

2. dbra: 60 mm-es ,,mély hegesztés” szerkezeti acélban
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- a vastag szelvények egy lépés-
ben torténd hegesztésére;

- minimdlis hegesztési alakvalto-
zas létrehozédsara;

— anagy tisztasagu varrat el$alli-
tasara. Zart, légritkitott tér tisz-
tasdga tobb nagysdgrenddel
jobb, mint a legtisztabb védéga-
zé;

- magas olvadaspontd, nagy hé-
vezetSképességti, valamint re-
aktiv fémek hegesztésére, mivel
a fémolvasztds nem héatadas ré-
vén megy végbe, hanem a fém-
racs kozvetlen elektronbombé-
zasaval;

— erGsen eltéré hdfizikai jellem-
zGkkel biré anyagok kotésére;

— kiilonleges, egyébként nem he-
geszthetd (pl. nehezen hozzafér-
het6) konstrukcidk létrehozasa-
ra;

— precizen megmunkalt alkatré-
szek szerel§ hegesztésére, igen
kis marad ¢ hegesztési alakvalto-
zasok mellett stb.;

— edzett alkatrészek, hére érzé-
keny szerkezetek hermetikus le-
Zarasara.

A sugarteljesitmény és a beren-
dezés tobbi technolégiai paraméte-
re is fokozatmentesen szabalyoz-
haté, igy a berendezés a preciz mik-
rohegesztéstSl a nehéz szerkezetek
hegesztéséig hasznalhaté.

A minéség
és technolégia biztonsaga

Az iparban egyre gyakrabban
fordul el6, hogy Gsszetett szerkeze-
teket kell elektronsugaras szerel
hegesztéssel elGéllitani. Ami azt je-
lenti, hogy egy-egy szerkezet sok
elembdl éptil fel, kozottik a kap-
csolatot a hegesztett varrat bizto-
sitja.

Az elemek anyagai lehetnek kii-
lonnemfiek, a hegesztett szerkezet
magdban foglalhat nem fémes
anyagokat is.

Osszetett szerkezeteknél mar

€lesebben vetddik fel a mingség
kérdése. Egyetlen hibas varrat az
egész szerkezetet selejtessé teheti,
ami komoly anyagi veszteséggel
ar.
] A feladat tehdt a technolégiai
biztonsdg lehet§ legnagyobb mér-
tékd novelése. A hegesztSeljardsok
koziil az elektronsugaras és a lézer
technolégia all legkozelebb e cél-
hoz.

Az elektronsugaras hegesztéssel
késziilt varrat minéségét kozvetle-
niil befolyasol6 f6bb paraméterek:
a gyorsitofesziiltség, a sugdraram,
a fokuszdram, a munkatdvolsag, a
hegesztési sebesség és a munka-
kamra nyomasa.

Ezek a hegesztési paraméterek
kozvetleniil, de nem azonos mér-
tékben befolyasoljék a varrat ming-
ségét. Az elektronika mai fejlettsé-
ge mellett ezek maximalisan kéz-
bentarthatok.

Fennmarad egy problémakér: a
hegesztend8 anyagok viselkedését
befolyasol6, elére nem meghata-
rozhaté tulajdonsagok, mint példa-
ul a homogenitas, zarvanyok hely-
zete, szama, stb.

Szerkezetek tervezése

Az eIektronsugérral hegesztett
kotések konstrukciéja — a technolé-

gia kévetelményeinek megfelelGen

— nagyban eltér a hagyomanyos
omlesztS eljarasokkal hegesztett
konstrukcioktdl.

Az alkatrész tervezése szem-
pontjdbdl 1ényeges sajétossagok:

— az elektronsugaras hegesztés —
kivételes esetektd] eltekintve —
hozaganyag nélkiili eljaras,

— a varratok szélessége jellegzete-
sen kicsi.

Barmilyen csekély is a hébevitel,
tervezésnél bizonyos mértéki de-
formdciéval és marad¢ fesziiltség-
gel szamolni kell. Ezek a deforma-
ciok, fesziiltségek az optimalis
technolégia és helyes munkarend
kivalasztasan tul a konstrukcidval,
a varrat helyének helyes megva-
lasztasaval, tovabba megfelel be-
fogéassal és késziilékezéssel nagy-
meértékben csokkenthetd.

Néhany jellegzetes kotéskonst-
rukciét a 3. abra szemléltet.

Eldkészits technol6giak

Az elektronsugaras hegesztésre
szant alkatrészek gondosabb els-
készitést igényelnek, mint a hagyo-
manyos eljarasok.

Tisztitds

Ha a varrat helyén, annak koér-
nyezetében olaj- vagy zsirmarad-
vanyok, korr6ziés teriiletek ma-
radnak, hegesztéskor ezekb§l sz4-
mos hiba szdrmazhat.

— A szennyez$ anyagok igen ma-
gas parcidlis nyomdsa miatt a

V
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3. dbra: Jellegzetes konstrukcios kialakitdsok

hegfiirdé frocskol, a varratban

porozitasok, lunkerek jonnek

létre, amelyek koriil gyakran ta-
lalhaték repedések.

— A szerves anyagok vakuumban
valé pdrolgasa kovetkeztében
megno a leszivési idS és csokken
a berendezés termelékenysége.

— A nemkivanatos gézok — beke-
riilve a nagyfesziiltség(i térbe —
az elektronagyt miikodését za-
varjak.

A fenti problémadk kikiiszobolé-
sére minden alkatrészt a hegesztés
el6tt mechanikai és vegyi tisztitas-
nak kell aldvetni.

Osszeszerelés

A hegesztendd feliileteket tiszti-
tds utan a dokumentacié eléirasai
szerint kell 6sszeilleszteni.

Egyenes varratok esetén az al-
katrészeket 6sszeszoritassal, leszo-
ritdssal vagy mindkettével egy-
szerre rogziteni kell. Az illeszkedd
feliiletek kozti rés max. 0,2 mm le-
het egyenes varrat hegesztésnél.

Korvarratok esetén az axialis ira-
nyuelrendezés igényel nagy figyel-
met. Lazaillesztéssel az 6sszeszere-
lés konnyen végrehajthat6, de az
elmozdulédst meg kell akadalyozni
leszoritassal, ftiz&varrattal, vagy
mas szorité médszerrel.

Gondos dsszeszerel§ munkat ki-
van a szilard illesztés. A nyoméerd
irdnyanak eltérése a darabok elaka-
dasahoz, beékelédéséhez, meghi-
bédsoddsahoz vezet.
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Barmilyen illesztési médszert
véalasztunk, a csatlakozé feliiletek
feltleti min8sége min. 1,25 p fi-
nomsagu kell legyen.

Demagnetizalas

Ha ferromégneses anyagot (a
legtobb acélfajta ilyen) hegesztiink,
tigyelniink kell arra, hogy nelegye-
nek az alkatrészek magnesesek. A
magneses tér tudvalevéen hat az
elektronok palyédjara és eltériti az
elektronsugarat. Mivel &ltaldban a
maéagneses tér a varratra nézve nem
szimmetrikus és a varrathossz
mentén nem éllandé, zavarja a ko-
tésvonal és a sugar fokuszpontja-
nak egybeesését.

Hasonlo hiba forrasa lehet, ha a
befogdszerkezet vagy a hegeszts-
késziilék magnesezett. Hegesztés
el6tt mindig meg kell gy6z6dni a
jelenségrél, a gyartas soran felmag-
nesezett alkatrészeket demagne-
sezni kell.

Hegesztés késziilékezése

Az univerzélis hegesztSgépek
munkakamréit az x és y mozgast
megvalésité koordinata-asztallal,
valamint altalanos célu forgato be-
rendezéssel latjadk el. Gazdasagi
szempontok és a technolégia donti
el, hogy egyedi, univerzalis vagy
csoport késziiléket alkalmazunk.

A késziilékek

legaltalinosabb funkcioi:

- forgo- vagy haladé mozgas biz-
tositasa

- az alkatrészek kozpontositdsa

- deformacié megakadalyozasa,
illetve elfogadhaté mértéken tar-
tasa.
A 4. és 5. abra egyedi és csoport

hegeszt§ késziiléket mutat be.
Textilipari alkatrészek tomeg-

gyartasara kifejlesztett hegesztd&be-

rendezés lathato a 6. abran.

Az elektronsugaras
hegesztés
néhany ipari alkalmazasa

A technolégidval szembeni szol-
galtatasi igényt figyelve, a hegesz-
tési feladatok két nagy csoportba
sorolhatok:

— fokozottkdvetelmény(i anyagok
és kotéstechnikdk iranti igény,
valamint,

5. abra: Csoport-hegesztd késziilék

— ahol a dokumentaciéba eleve
technolégiai eléiras az elektron-
sugaras hegesztés.

Az energia-, az olaj-, a vegyipar
teriiletén egyarant el6fordulnak a
savallo acélbdl késziil§ membran
szelepek (7. abra). A varratokndl
esetenként a 100-150 bar nyomast
is tartésan, megbizhatdan tartani
kell.

A gépiparban egyre tobb helyen
ismerik fel az elektronsugaras he-
gesztés jelentGségét az anyagmeg-
takaritas teriiletén. Erre példa a 8.
abran lathaté nyers szerszamtarté
haz, ahol 3 kg NK2 minéségti anya-
got lehetett megtakaritani. A befo-

g6 szarat rudanyagbdl, a szer-
szamtartot tombbdl készitették.

A9. dbra nagy nyomdson miko-
dé fecskendé hegesztéssel szerelt
tartalyat szemlélteti. A 200 bar tize-
mi nyomason kiviil plusz feladatot
adott az X8CrNil810 és X40Cr13
anyagu edzett alkatrészek repedés-
mentes Osszekdtése.

A vegyiparban, az élelmi-
szeriparban tdmasztott kiilonleges
kovetelmény a varrat porozitds-
mentessége, egyenletes, sima felii-
let kialakitds. A hegesztési paramé-
terek rugalmasaga ezt is lehet6vé
teszi.
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9. dbra: Fecskends tartily

zepes szériak hegesztése esetén is.
A miiszaki-technol6giai tapasz-
talatok lehet6vé teszik tjabb alkal-
mazasi teriiletek bevezetését és az
ipar mindségi kovetelményeinek
gazdasdgosabb kielégitését.

0. abra: Hegeszid célberendezés

Az elektronsugaras hegesztés 100 Irodalom
ipari eljarassd fejlédott, Gj lehetSsé- |

” 5 5 < 1. H. Schultz. Elektronenstrahl-
get nyut a §°p-, az alkatresggxar- [ ' ¥ schweifen. DVS-Verlag GmbH
tas és a szereléstechnika szaméara. ! Diisseldorf 1989, /

Az eljards a berendezés magas ara 4 _ o
ellenere gazdasagos mar kis és ko- 2. Schiller, S., Heizig, U. und Danzer,
) | S. Elektronenstraltechnologie.
VEB Verlag Technik, Dresden 1976.

3. Bardnszky J. L: Hegesztési Kézi-
konyv. Miiszaki Kényvkiadé, Bu-
dapest 1985.

120

4. Electron beam welding. Sciaky
Publication.

geschweister Bauteile. RGW-Be-
i richt zum Thema II1., 1984.

6. Naderi H. Mindségfejlesztés
) ) o elektronsugaras hegesztéssel. Mi-
8. dbra: Nyers szerszimtarts hiz néség és megbizhatosag 1979. (4)

) és @ részek (ez miveleti sorrend is)
elcktronsugarral hegeszivel

i 5. Naderi H.: Konstruktion ELS-
|
|

7. dbra: Membrin szelep

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.
1148 BUDAPEST, FOGARASI UT 10-14.
POSTACIM: 1581 BUDAPEST, PF. 29

TELEFON: (36 1) 252-3444/272, vagy Q 163-3687
TELEFAX: (36 1) 183-7147, TELEX: 22-6263

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

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint az igényelt képzéstdl, illetve a képesitéstd,
vagy a minésitéstdl stb. fliggéen.

SZEMELY| FELTETEL: alapfok képesitéshez 8 altalanos, szakmunkas képesitéshez,
mindsitéshez betanftott vagy alapfoky hegesztéi vagy kapcsolodé szakmunkasbizonyitvany.

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGBIZASAIT!
IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.
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Iranyelv az elektréda kivalasztashoz javito és felrak6hegesztés esetén

Faragas Koto- Fémes Surlédd | (tve suriods |  Hideg- Meleg-
hegesztés | koptatas koptatas koptatds | megmunkalé | megmunkalo
. oo | e s szerszam szerszam
¢ o220 4 0%
=Z— | 32
Alapanyag ﬁ W‘
Otvozetien acél OK21.03 | OK46xx | OK83.28 0K 84.78 0K 84.58 OK 84.52 0K 85.58
OK48xx | 0K84.42 0K 83.50 0K 8565 | 0OK92.35
Nagy széntartalmii | OK21.03 | OK68.81 | OK 6881 0K 84.78 0K 84.58 0K 84.52 OK 85.58
acél  OK68.82 | OK67.45 OK 83.50 0K 85.65 0K 92.35
14% Mn tartalma OK21.03 | OK67.45 | OK 86.08 0K 84.78 OK 84.58
acel OK67.52 | OK86.28 0K 83.50
Korréziéallo 0K21.03 | OK 67.45" | 0K 68.81 0K 84.78 0K 84.58 OK 8452 0K 85.58
acél | OK67.52* | OK67.45 0K 83.50 0K 85.65 0K92.35 .
Ontottvas OK21.03 | OK92.18 | 0K92.35 0K 83.28
: 0K 9258 | 0OK92.58
Réz6tvozetek OK21.03 | 0OK94.25 | OK94.25
Aluminium OK21.03 | OK96.50 | OK96.50
Otvozetek
Eltéré osszetételd anyagok két6hegesztése
Otvozetien | Korrézioalld | 14% Mn tar- Inconel 600 Nikkel  |Rézétvozetek| Ontstivas
acél aceél talmu acél
Szerszém-
acél
Otvozetien aceél 0K 68.81 0K 67.70 OK 68.81 0K 92.26 0K 92.26 0K 94.25 0K 92.58
Nagy széntartalmiu | OK 68.82 0K 68.81 OK 67.45
acél
Korrézioalld | OK 67.45* | OK 67.45 0K 92.26 0K 92.26 (OK94.25)| OK92.58
aceél OK67.52* | OK67.52 +0K 67.45
14% Mn tar-| OK 67.45 0K 92.26 0K 92.26 (OK 94.25)| 0K 9258
talmd acél | OK 67.52
Inconel 600 | OK 92.26 0K 92.26 (OK 94.25)| 0K 9258
+0K 92.26
Rézbtvozetek 0K 84.25 OK 94.25
Ontéttvas | OK 92.18
0K 92.58

* Korr6zidallé acéinal az alapanyagnak megfelel6 elektroda hasznalata is ajanlott.

K6d: 09
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ESAB Kf

Tel.: 1813-979, 1668-862,

1821-504, 1821-505

1+17 BUDAPEST
Budafoki ut 95-97

Telefax:
1669-084
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Nagy maltd osztrak gyarto
hegesztGgépei a legjobb
minGségben, kifejezetten
az On problémdinak megoldasdra.

Megbizhatéan miakédé, inverteres
berendezések mindharom eljrasra,
a legmostohabb ipari koriimények
kozbtt is.

Az aldbbi gépcsaladok
magyar nyelvii gépkdnyvvel,
MEEI mindsitéssel rendelkeznek:

® TRANSPOCKET

® TRANSTIG —— N

® MAGIC WAVE ~

® VARIO STAR

® TRANSPULS
SYNERGIC

Barmilyen kérdésével
forduljon bizalommal
hozzank!

Ujdonsagok, érdekességek!

BUHLER KERESKEDELMI FRONIUS MARKASZERVIZ WELDOTHERM
KFT. MoOLZoL _ HOTECHNIKAI
idapest X., Ceglédi at 19. Budapest XV., Rdkosi (it 121/a. ES KERESKEDELMI KFT.
Telefon: 260-6482 Telefon: 30/415-689 Ajka, Gydr utca 35.

Fax: 263-2725 Telefon/fax: 271-5154 Telefon/fax: 88/312-589, 312-577
Kad: 11



MESSER GRIESHEIM

Messer Griesheim Hungaria Kit.
1044 Budapest, Vaci ut117.
Levélcim: 1325 Budapest, Pf. 80
Kadzponti telefon: 169-7911
Titkarsag: 169-0982 « 169-0201 Titkarsag: 160-1405
Fax: 169-1972 Telefax: 160-0510

Az ipari gazok teljes valasztékaval és szolgaltatasainkkal dllunk
rendelkezésiikre.

Cseppfolyds és palackos oxigén

Cseppfolyds és palackos argon

Széndioxid

Acetilén (Disszugaz)

Cseppfolyds és palackos nitrogén

Hélium

Hegesztési, méréstechnikai és egyedi megrendelési
gazkeverékek

Hidrogén

Nagytisztasagu és kiildnleges gazok
Iparigaz-felhasznaloi rendszerek tervezése, kivitelezése,
karbantartasa, szervizelése

o Cseppfolyés tartalyok, gazfelhasznaloi rendszerek és
palackok bérbeadasa

o Hazhozszillitas

MG Hungarogaz Kit.

1044 Budapest, Véci ut 117.
Levélcim: 1325 Bp. Pf. 162

Kozp. telefon: 160-2936; 169-5911

e Gazfelhasznalassal kapesolatos tanacsadas: 169-3606
MESSER GRIESHEIM HUNGARIA KFT. értékesité halozata
Vaci uti atfejtéallomas
1044 Budapest, Vaci at 117.  Kézpont: 169-7911
Ertékesités
Telefon/Fax: 169-0107
Vevdszolgalat: 169-3606
Rendelésfelvétel: 169-7878
169-7821
Telefax: 169-7961
KULONLEGES-GAZUZEM
1044 Budapest, Vaci ut 117. 169-3017
NOSZLOPY UTI DISSZUGAZUZEM 260-7361
1103 Budapest, Noszlopy (it 5/12. 260-1472
SOROKSARI UTI DISSZUGAZUZEM 127-9656
1095 Budapest, Soroksari ut 119, 127-9485
GYORI ATFEJTOALLOMAS 96/311-144
9022 Gydr, Reptéri u. 3. 311-145
Telefax: 311-089
DUNAFOLDVARI DISSZUGAZUZEM 75/343-223
és atfejtéallomas 343-441
7020 Dunafoldvar, EIGszalldsi u. 86. 342-036

Telefax: 342-833
SZEGEDI ATFEJTOALLOMAS és lerakat

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

5600 Békéscsaba, Csorvasiu. 31. 66/326-420
DEBRECENI ATFEJTGALLOMAS és lerakat 52/313-051

4001 Debrecen, Létai ut 318-157
PECSI ATFEJTOALLOMAS és lerakat
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7622 Pécs, Verseny u. 72/312-505
SZOLNOKI ATFEJTGALLOMAS és lerakat
5000 Szolnok, Ujszaszi ut 56/420-037
NYIREGYHAZI ATFEJTGALLOMAS és lerakat
4400 Nyiregyhaza, Derkovits u. 130. 42/342-856
MISKOLC
3527 Miskolc, Jézsef A. u. 41. 46/340-424
VESZPREM
8200 Veszprém, Ibolya u. 11. 88/323-019
BAJA
6503 Baja, Koppany u. 79/323-963
SALGOTARJAN
3100 Salgétarjan, Dugdelpuszta 32/313-131
SOPRON
9400 Sopron, Gydri Ut 99/311-046
SZOMBATHELY
9700 Szombathely, Erdei Iskola u. 4. 94/314-669
ZALAEGERSZEG
8900 Zalaegerszeg, Becsali (it 21. 92/312-295
EGER
3300 Eger, Kistalyai ut 36/311-461
SZEKSZARD
7100 Szekszard, Tartsay V. u. 74/311-329
SZEKESFEHERVAR
8000 Székestehérvar, Takarodo u. 22/312-820
TATABANYA
2890 Tatabénya Il. Bizavirag u. 8. 34/311-672
#
#
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PAPA

8500 Pépa, Killsé Veszprémi ut, Tangazdasag
GYONGYOS

3200 Gyongyds, Egri ut 30.
KAPOSVAR

7400 Kaposvar, Zalka M. u. 2-4.
KECSKEMET

6000 Kecskemét, lzsaki (it 2-6.
SZENTES

6600 Szentes, Berekhat u. 11.
KESZTHELY

8360 Keszthely, Lévai 0. u. 4.
TISZAUJVAROS

3581 Tiszadjvaros

TOMPA

6422 Tompa, Dé2sa Gybrgy Ut 50.
NYERGESUJFALU

2537 Nyergestijfalu

AJKA

8400 Ajka, Szent Istvan it 73.
KISVARDA

4600 Kisvarda, Vasar tér 4,
HAJDUNANAS

4080 Hajdlinanas, Polgari Gt 141,
MATESZALKA

4700 Métészalka, Jarmi (it 2.
HATVAN

3000 Hatvan, Bercsényi ut 82.
DOMBOVAR

7200 Dombdvar, Munkas tér 1.
GYOMAENDRGD

5502 Gyomaendréd, Fé u. 140.
DUNAUJVAROS

2400 Dunaljvaros, Papirgyar it 17/a.
VAC

2600 Vac, Deakvari fasor 8.
NAGYKANIZSA

8800 Nagykanizsa, Csengery u. 84.
SZENTENDRE

2000 Szentendre, K6ziz6 u. 18.
KARCAG

5300 Karcag, Villamos u. 109.
HODMEZGVASARHELY

6800 Hodmezdvasarhely, Szanté K. J. u. 180.
TISZAVASVAR

4440 Tiszavasvar, Vasut u. 13,
CEGLED

2700 Cegléd, Budai u. 15,
SZIGETVAR

7900 Szigetvar, Dencshazai u. 4.
BATONYTERENYE

3070 Bétonyterenye, Bolycki u. 3.
LABOD

7551 Labod, Hosszufalvi (it 143.
SIOFOK

8600 Siofok, Ipartelep
PUSPOKLADANY

4150 Piispokladany, Arpad u. 64,
TISZAFURED

5350 Tiszafiired, Orvényi it

MEZONYARAD
3421 Mezdnyarad, Keresztesi u, 2.

GODOLLG
2100 Gédélls, Blaha Lujza u. 110.

CSEPEL

1211 Csepel, Gyepsor u. 1.
MEZOTUR

5400 Mezétir, Kossuth u. 65.
BONYHAD

7150 Bonyhad, Rékéczi u. 17,
PAKS

7030 Paks, Nyarfa u. 2.

MAKO

6900 Mako, Navay Lajos tér 8.
KISKUNFELEGYHAZA

6100 Kiskunfélegyhaza, Csanyi ut 2.
SZIGETSZENTMIKLOS

2310 Szigetszentmikiés, Csepeli it
VARPALOTA

8100 Viérpalota, Kossuth u. 66.

89/324-908
37/312-437
82/321-824
76/485-585
311-070
63/314-244/285
83/314-256
49/321-471
77/351-351
33/355-244/17-64
88/311-155/12
626
52/381-825
44/311-413
38/341-333
74/365-644
67/386-322
25/312-033
312-830
27/315-211
93/312-004
26/310-926
59/311-411
62/345-666
42/372-744
53/315-170
73/310-114
32/353-274
82/385-130
84/311121
52/351-554
59/352-333

49/311-598
49/335-118

27/310-527
277-222/30-48
92

60/363-206
75/310-633
62/412-177
63/314-025
24/366-215/109

88/371-718
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HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

H-1204 Budapest,
Nagysandor J. u. 69.
Telefon: (00) 361-283-0096
Fax: (00) 361-283-1059

€O, gaz- és vizhiitéses
AWI gaz- és vizh(téses
PLAZMA sliritett levegds

magyar gyartmanyu
hegesztd-

és vagopisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legoicsobban kdzvetlenul
a gyartotol.

Szakiizletiinkben
kaphatok:

« autogéntechnikai
felszerelések

e tomi6k

* reduktorok

e készletek

» huzalok, elektroédak

» védéfelszerelések

- tartozékok

AMERIKAI CEG
HIVATALDS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

- ipari hegesztégépek

« automatikus
és félautomatikus
hegeszt6készilekek,
manipulatorok,
forgatdé berendezések

« elektrodak

« 3nvéd6 porbeles huzalok

| a vilagszinvonali

®

gépeket

meglepden kedvezd &ron,
3 év garanciaval teljeskori
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.

Koéd: 13



EMI-TOV BAYE
Minoségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dozsa Gyorgy (it 26.

Tel.: (20)-315-765 Fax: (26)-315-764

®x T %

ERATUVSE

201,

zpalackok vizsgdlata TRD, TRB, TRG és TRR eldirasok alapjdn
: , valamint az AD-HP3 el6frésok szerint,
félkeésztermekek vizsgdlata és bizonylatoldsa az AD-W sorozatnak megfelelGen,
lefolytatdsa, ellendrzése és engedélyezése az EN 288, '
lamint a HP2 /1, TRD-201. elGirdsai szerint,
— felvonok, épitd-, emeld-, és anyagmozgatd gépek, mutatvanyos berendezések
szakert6i vizsgdlata hatosagi jovahagyashoz, '
—acélszerkezetek és csdhaldzatok varratainak, vasbeton szerkezetek.
valamint mianyagok kotéseinek radiografiai vizsgalata _
— talajok tomdritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgalata
— dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
— TUV PRODUCT SERVICE vizsgélatok, biztonsagtechnikailag megfeleld termékek forgalmazasa
érdekében (GS jel megaddsa.) _
— épuletgépészeti rendszerek és berendezések (kozponti fités, vizelltds, csatondzas, ég- és
klimatechnikai, épiiletvillamossag), épitdipari, alkalmassdgi vizsgalatok,
szakeértdi faladatok, miiszaki fejlesztést megalapozo vizsgalatok végzése
A fentieken tdimenden a TUV Bayern Sachsen 6.V tébbezer szakeértdje altal 4tfogja a gazdaségi

elet egész teriiletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasdgunkon keresztiil 6k is tigyfeleink
rendelkezésére dlinak.




ACELSZERKEZETGYARTAS
FELSOFOKON

OSZTRAK MINOSEG - MAGYAR ARAKON

- _jovahagyasok:
MAV OBB, DB, SLV/Miinchen
45 f6 mindsitett hegesztd

Interngtional Construction & Engineering

_———— e
VOEST-ALPINE I.C.E.UNGARN 4400 Nyiregyhdaza, Tiinde utca 10/a.
STAHLB AU TEL:42-460-077, rax: 42-460-031
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Védogazas
hegesztohuzalok

Az ISAF Kft. 1992 &ta foglalkozik véddgdzas hegesztéhuzalok gyartdsdaval
Mosonmagyardvarott.

Az

1994-ben elddliitott 3000 tonndval szemben az 1995 évi kapacitds 4600

tonndra nbvekszik, amely mennyiséget klilféldi és hazai piacokon értékesiti
a tarsasag.

Az
EN

ISAF Kft. termékei az IS 10 (§G2) és1S 10 S (SG3)
440 (DIN 8559) szabvany szerinti véddgézas hegeszibhuzalok:

meretvalaszték @ 0,6 mm-tél @ 1,6 mm-ig

alapanyagul kivald mindségl, nyugati elédliitésa (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melletti €s normdal tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mlanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevok kiszolgaldsa raktarkészletré

kivansagra hazhozszallitds

a szallitdsokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mlbizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegesztéanyaggydrtd és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27.
Telefon: 96/216-532, Telefax: 96/216-344

Kéd: 16
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Technologia

Franz Winkler (Bohler Schweifstechnik GmbH, Kapfenberg)

Hegesztési kisérletek

a QStE690 TM

termomechanikusan kezelt
szerkezeti acelokkal

Aszerz$ a Hegesztéstechnika 1992 /2. szamdban [1]
nagyszildrdsagu finomszemcsés szerkezeti acélok he-
geszthetSségével és a hegesztéstechnoldgia paraméte-
reinek meghatdrozasaval foglalkozott. Ebben a kozle-
ményben az ott leirtak figyelembevételével alkalmaza-
si példat mutat be a Budapesti Miiszaki Egyetemen
tartott eldadasa alapjan.

Azipar részérdl a termomechanikusan kezelt, nagy-
szilardsdgt, finomszemcsés szerkezeti acélok feldol-
gozasa iranyaba megnyilvanulé egyre nagyobb igény
figyelembevételével védSgazas hegesztési kisérleteket
végeztlink a QStE690 TM, illetve QStE690 TMBA+A
tipust acélfajtakkal, Bohler X70-IG huzalelektréda al-
kalmazasa mellett.

Ahegesztend6 alapanyag tulajdonsdgainak vizsgd-
lata mellett els6sorban 8 és 15 mm vastag lemezek
kotShegesztését végeztiik el azzal a célkit(izéssel, hogy
a hegesztési sebesség valtoztatasaval meghatdrozzuk
a lehetséges minimalis, illetve maximadlis hébevitelt és
lehtilési id&t (ts/s), valamint ezek hatdsait a mechanikai
tulajdonsagokra.

Ha a hegesztend$ acél kémiai Osszetételét a CET
karbonekvivalenssel, az aldbbi képlet alapjan jellemez-
zik,

Karbonekvivalens* Hatarvastagsag
CET (%) (mm)
0,18 60
0,22 50
0,26 40
0,31 30
0,34 20
0,38 12
0,40 8

*A tényleges kémiai dsszetétel értékei alapjn szimolva
1. tablazat: Az el6melegités hatdrvastagsig értékei

akkor a CET hatéarértékek fliggvényében megadhatdk
azok a hatarvastagsagok, ameddig az adott acélfajta-
bél késziilt, megfelel6 kémiai Osszetételli termékek
el6melegités nélkiil hegeszthetdk, feltételezve, hogy
szokvéanyos hegesztési kortilményeket alkalmaznak és
az anyag belsé fesziiltségi dllapota kedvezd.

A hegesztendé alapanyag karbonekvivalensének
fliggvényében a hegesztési el6melegités hatarvastag-
sag-értékét — normal hegesztési feltételek mellett — az

Mn+Mo Cr+Cu Ni 114 .
CET=C + . . (%) 1. tablazatban foglaltuk ssze.
10 20 40
|
. Lemezvastagsag Sorok Rétegek Hegesztési sebesség ‘Huzalsebesség Hébevitel
Sorszam . ) . .

mm szama szama ¢cmimin cm/min kdiem
1 8 3 3 30 4.1 10,1
2 8 3 3 40 41 76
3 8 4 3 50 41 6,0
4 8 4 3 70 4,1 42
5 8 5 3 90 4,1 33
6 15 7 3 30 41 14,0
7 15 8 4 40 41 10,5
8 15 10 | 5 50 41 8,4
9 | 15 13 6 70 41 6,0
0 15 4 6 90 41 47

2. tdblizat: A hegesztett kitések adatai

(Alapanyag: QStE690 TM, Huzalelektréda X 70-1G)

VL. évfolyam 1995/3
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A fentiek, illetve az [1] alapjan kisérleti progra-
munkban 100 °C el6melegitési hémérsékletet és 150 °C
varratsorok kézti kozbenss hémérsékletet tartottunk.

A2.tablazat tartalmazza azokat az adatokat, melye-
ket a hegesztett kotések elkészitéséhez a kisérleti prog-
ramban alkalmaztunk. A hegesztett kotések fo gyo-
elektrédés véds gdzas ivhegesztéssel, 1,2 mm atmérgji

N/mm? Nytlds %
1000 —— 60
pay 25020 B 20,16 KJ/cm
800 - 13,44 KJ/cm 50
| 1 10,08 Ky/ecm
- 40
600
- 30
400 -
- 20
200 - e
0— [¢]

Folyashatar Szakitészilardsag Nytitas

1. dbra: A hébevitel hatdsa az X 70-IG tiszta heganyagdnak mechani-
kai tulajdonsdigaira

1000 N/mml Nydlds %
A szakadas helye T 60
Héhatas | B 10,1 Ky/cm
800 155782774 Bvezet 7.6 Kd/cm - 80
= Alapanyag [ 6.0 Ky/em |
-40
600
27 ,q 27 - 30
400 =
- 20
200
- 10
- 0
Folyashatar Szakitészilardsag Nyulas
3. dbra: A hbbevitel hatisa a hegesztett kités mechanikai
tulajdonsdgaira
Alapanyag: QStE690 TMs = 8 mm, huzalelekiréda: X 70-1G
N/mmd Nyulas %
1000 7 —_— : — 60
A szakadés helye |
B 42 KJ/em |
800 PP TR Alapanyag | B9 42 Ky/cm 50
7 3,3 KJ/cm
3,3 Kd/cm 40
600
=30
400 22
r2
i 0
200 |
‘— 10
o] -0

Folyashatdr Szakitészildrdsag

Nyulas

5. dbra: A hébevitel hatdsa a hegesztett kités mechanikai
tulajdonsigaira

Alapanyag: QStE690 TM =8 mm, huzalelektréda: X 70-1G

X 70-1G huzallal, 15 liter/min Corgon 18 géz felhasz-
nalassal, vizszintes helyzetd V leélezésti lemezeken
késziiltek. A vizsgalati eredményeket a hébevitel fiigg-
vényében az 1-10. dbra mutatja.

AlapvetSen a hegesztett varratban a Bohler X 70-IG
huzalelektr6da minden olyan minimalis kovetelmény-
nek megfelel, amelyet a QStE690 TM acéltipussal

Utémunka J (kerekitett kdzépérték)

120

BN 20,16 Kd/cm ll
EZ 13,44 KJ/em

3 10,08 Ky/cm

104105

o

-40 -30
Vizsgdlati hémérséklet °C

2. dbra: A hbbevitel hatisa az X 70-1G tiszta heganyagdnak iitémun-
kdjdra

o Utdmunka J 8x8 mm-es prébatest (kerekitett kizépérték) )

| B 10,1 Ky/em

60 -+ e

7.6 Kd/ecm
50+ 3 6.0 Kyem | = -
W —

30

10 +

Vizsgélati hémérséklet °C

4. abra: A hébevitel hatisa a hegesztett kités itémunkdjdra
Alapanyag: QStE690 TM s=8 mm, huzalelektréda: X 70-1G

UtémunkaJ 8x8 mm-es prébatest (kerekitett kizépérték)

120

B 42 kurem
3,3 Kd/em

99 29

100 +——

80 1

60 7

40 1

20

+20 -60

Vizsgélati hémérséklet °C

6. dbra: A hébevitel hatdsa a hegesztett kités iit6munkdjira
Alapanyag: QStE690 TM s=8 mm, huzalelektréda: X 70-1G

VI. évfolyam 1995/3
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N/mmé Nytids %
1000 | A szakadas helye 60
B 14,0 KJ/cm
N 787 790798 pjapanyag 10,5 Kd/crm 50
800 o
";56_7_8 = [ 8.4 Ky/em ‘o
- i
600 02
z
400 '
g
200 - -
o- = :

Folydshatar » Szakitdszilardsag Nyulés
7. dbra: A hibevitel hatisa a hegesztett kités mechanikai
tulajdonsdgaira

Alapanyag: QStE690 TM s=15 mm, huzalelektroda: X 70-IG

N/mm@ Nyulds % 60
10007 - A szakadas helye T
W 6,0 KJ/cm
-5
800 Alapanyag /™% 6,0 KJ/cm ‘ 0
4,7 Kd/cm
4,7 Kd/em }‘ 40
600
400
200
o sy
Folydshatar Szakitoszilardsag Nyulds

9. dbra: A hbbevitel hatdsa a hegesztett kotés mechanikai
tulajdonsdgaira
Alapanyag: QStE690 TM s=15 mm, huzalelektvéda: X 70-1G

szemben tdmasztanak. Ezzel szemben a hegesztett ko-
téseknél a hdébevitel meghatdrozott tartomanydnak
pontos betartasa sziikséges ahhoz, hogy a megkivant
folyashatarértékeket (a h6hatasovezetben is!) el tudjuk
érni. Nagyobb hébevitel alkalmazasaval a hShatasove-
zetben fokozott szilardsdgcsokkenést okozunk, amely
bizonyos mértékben fiigg a munkadarab falvastagsa-
gatol is.

Kisérleteink alapjan azonban megallapithat6, hogy
ezek a problémak a hegesztési technoldgia pontos be-
tartdsdval megoldhatoéak.

Akorszerti, finomszemcsés szerkezeti acélok a spe-
cialis 6tvozés, illetve kiilonleges gyartdstechnoldgia
kovetkeztében — a kivalo szilardsagi és szivossagi pa-
ramétereik mellett —j6 hegeszthet&ségi tulajdonsagok-
kal is rendelkeznek. Ez azonban nem jelenti azt, hogy
a hegesztést megfelel§ el§vigyazatossagi intézkedések
nélkil lehetne végezni. Pontosan be kell tartani a he-
gesztéstechnoldgia elirdsait ahhoz, hogy azok a jelen-
t6s elényok, amelyekkel ezek az acélfajtak rendelkez-
nek, a hegesztett szerkezetben is érvényre jussanak.

o

Utémunka J (kerekitett kozépérték)

14— —

BE 14,0 KJ/cm ‘
B2 10,5 Ki/em
100_,.1_[:\ 8.4 Kdem |

120

80

60

40

20

=1

Vizsgalati hémérséklet °C

8. dbra: A hibevitel hatdsa a hegesztett kités tit6munkdjdra
Alapanyag: QStE690 TM s=15 mm, huzalelektroda: X 70-1G

{témunka J (kerekitett kdzépérték)

100

S —
| B 60 KJ/em
i_ 47 Kdem

Vizsgalati hémérséklet °C

10. dbra: A hébevitel hatdsa a hegesztett kotés iit6munkdjira
Alapanyag: QStE690 TM s=15 mm, huzalelektroda: X 70-1G

A finomszemcsés szerkezeti acélok hegesztéséhez
egy sor hegesztSanyag all rendelkezésre, amelyek ki-
elégitik a szilardsagi kovetelményeket. Egyarant vo-
natkozik ez a bevont elektrédakra, védégazas huza-
lokra, mind pedig a fedettivii hegesztés huzal-por
kombindciéira.

A Bohler SchweiStechnik cég gyartdsi programja—a
kiilonb6z6 hegeszt§ eljarasok figyelembevételével ~
tartalmazza mindazokat a hegesztSanyagokat, ame-
lyek a finomszemcsés szerkezeti acélfajtak hegesztésé-
hez sziikségesek.

Irodalomjegyzék

[1] Franz Winkler: Nagyszilardsagt finomszemcsés szerke-
zeti acélok hegesztése. Hegesztéstechnika, III. évf. 2.
szam 17-31. old.

E kbzlemény alapjit képez§ elbadds a BME-n,

a ,Novelt folyashatdri acélok fogycelektrodds véddgdzas fvhegesziése”
cimii szimpoziumon hangzott el.

A kbzleményt sajté ald rendezte: Csikés Gabor (BME)

V_I. évfolyam 1995/3
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Az EN 287-1 és -2
hegesztomindsitési szabvany
helyesbitése

R. Zwiitz: Korrigendum zur SchweifSerpriifungsnorm EN 287 Teil 1 und 2
(Forditds a Praktiker 5/95 szdma 214-218 oldaldrdl. Eorditotta Ersek Laszlo)

Helyesbités az EN 287
hegesztémindsitési
szabvany 1. és 2. részéhez

ACEN/TC 121/SC 2 , Tandsité-
si feltételek a hegeszt§ személyzet-
re” albizottsdganak 1995. januér 9
¢és 10-i ilésén a DIN-n4l, Berlinben
elfogadtdk az EN 287-1 és -2 helyes-
bitését. Eztméga CEN/TC 121-nek
jova kell hagynia és ezutan lehet
Eurépaban ko6zzé tenni. Arrdl,

hogy milyen médon vezetik be ezt,

err6l a nemzeti szabvanyositési bi-
zottsdgok donthetnek.

Lehetséges, hogy kiilon csak a
helyesbitést teszik kozzé. Ez azt je-
lentené, hogy a felhasznalénak
mindig sziiksége lenne a szab-
vanyra és a helyesbitésre az EN 287

alkalmazéasakor. De az is megenge-

dett, hogy a helyesbités szovegétaz
EN 287-1 és -2 egy ij nemzeti ki-
addsaba dolgozzak bele. Adoéntés a
német eljarasmédrol az AA2 szab-
vanyositasi bizottsag 1995. méjus
18- tilésén Berlinben sziiletik meg.

A helyesbités lényege

A CEN szabvanyai szerint egy
helyesbitésben nem szabad miisza-
ki valtoztatdsokat a szabvannyal
kapcsolatban meghatarozni. Csu-
pan a nyomdai hibdk vagy azon
rendelkezések kiigazitdsai megen-
gedettek, amelyek a gyakorlatban
kivitelezhetetlennek mutatkoztak.
A CEN/TC 121/SC 2 albizottség
berlini iilésén, kiegészitsleg a
40/1995 hatdrozattal ugy dontott,
hogy kezdeményezi az EN 287-1 és
-2 miszaki 4tdolgozdsit is a
CEN/TC 121-nél. Az atdolgozast
még 1995 évben el kellene kezdeni.
Ezutén az EN 287-1 és -2 egy m-
szakilag atdolgozott 1ij kiadasaval
1998. elején lehetne szamolni.

Az alabbiak a helyesbités legfon-
tosabb megallapitasait ismertetik
az EN 287-1 , HegesztGk mingsité-
se OmlesztShegesztésre. Acélok”
(kiadds 1992. februdr: DIN EN-kén-
ti kiadds 1992. 4prilis) és az EN 287-
2 ,Hegeszt6k mindsitése tmlesz-
t6hegesztésre. Aluminium és alu-
miniumotvozetek” (kiadds 1992.
februar: DIN EN-kénti kiadas 1992.
aprilis) szabvanyokkal kapcsolat-
ban.

EN 287-1

2. és 3. fejezet

A2 ,Aszovegben emlitett szab-
vanykiadvényok” szerkesztésileg
alegujabb allapotra lett hozva. A 3.
~Fogalommeghatdrozasok”-ban
megvaltozik néhany definici6 az
EN 288-1 ... -3 helyesbités megélla-
pitasainak megfeleléen (lasd a ko-
vetkez8 kozleményiinket), amely
csak hegesztSt és kezelt ismer. A
hegesztd az elektrédafogét vagy a
hegesztdpisztolyt vezeti kézzel,
mig a kezel§ teljesen gépesitett
vagy automatizdlt hegesztést vé-
gez.

A minésit§ személy/mindsits
testiilet fogalma az EN 288-1 ... -3
szabvényokkal kapcsolatos helyes-
bités megallapitdsainak megfelel 5-
en: ,Egy személy vagy szervezet,
amely az alkalmazandé szab-
vannyal 0sszhangban a tanusitast
veégzi. Amindsits személynek /mi-
ndsits testiiletnek minden szerzé-
dé partner részérdl elfogadhaténak
kell lennie.”

4. fejezet

A 4. fejezet 4.4 ,Egyéb rovidité-
sek” szakaszban a ~gb” rovidités és
definiciéja ,hegesztés gyokoldali
gazvédelemmel” poétlas nélkiil ki

lett htizva, mivel a 3. tablazat: ,A
mindsités érvényességi tartoma-
nya tompavarratos kotésekre” ezt
nem tartalmazza.

A miszaki fejl6désnek megfele-
18enaz 5.2, Hegesztési eljarasok” a
12-es jelti f6fogalom , fedettivii he-
gesztés” helyett a 121-gyel jelzett
fedettivii hegesztés huzalelektrs-
déval” lett felvéve, mivel az EN
287-1 szerinti hegeszt6mindsitések
végrehajtdsara fedett ivii hegeszté-
si eljarasnak csak ez a részben gé-
pesitett véltozata alkalmas. P6tlo-
lag fel lett véve a 137 jelti ,, porbeles
huzallal semleges védégazzal vég-
zett ivhegesztés” megnevezés(i he-
gesztleljaras.

5. fejezet

Az 54.22. W01 alapanyagcso-
port és az 5.4.2.4. W03 alapanyag-
csoport folyashatdrra vonatkozd
hatdrértéke 355 N/mm>r6l 360
N/mm?*re lett emelve, mivel az
Rent <360 N/mm” hatarértéket tar-
talmazzak az eur6pai szabvanyok
a csGacélokra folydshatarként.

'/760

Cs6: rogzitett
Tengely: ferde
Hegesztés: feliilrsl-lefelé

1. dbra. Kiegészits tompavarratos cs6 préba-
darab

VI. évfolyam 1995/3
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A cs6 probadaraboknal két pot-
l6lagos prébadarab lett felvéve:

— tompavarratos cs6 prébadarab a
J-L045 poziciéban (1. abra). A J-
L045 helyzetben szerzett mindsi-
tés érvényes az Osszes tobbi he-
gesztésre a PG (fliggdlegesen le-
felé) pozicioban.

— sarokvarratos cs@probadarab a
PA poziciéban (2. dbra). A sarok-
varratos cs6 prébadarab — a PA
helyzetben hegesztve — maga-
ban foglalja a lemez sarokvarra-
tos probadarabot a PA pozicio-
ban.

6. fejezet

Csé: forgd
Tengely: ferde
Hegesztés: valyu helyzetben

2. abra. Kiegészitd sarokvarratos csd proba-
darab

A szbveget a 6.2 a) és a 6.2. b)
szakaszokban kismértékben he-
lyesbitették és szakmailag pontosi-
tottak. Ez ugyanigy vonatkozik a
6.3. b) szakaszra. Utébbi most mar
igy hangzik: ,Alemezen letett tom-
pavarratos mingsitések magukban
foglaljdk a csé tompavarratokat D
2 500 mm kiils6 4tmérd esetén a
mindenkori hegesztési helyzetben,
kivéve, ha ac)szakaszis érvényes.”

A masodik mondat a 6.6. sza-
kaszban elmarad, mivel egy elja-
rasvaltozas mindig egy j hegesz-
témindsitést tesz sziikségessé.

7. fejezet

A 7.1. ,Ellendrzés, feliigyelet”
szakaszban elmarad az elsé bekez-
dés utolsé félmondata. A 7.3. b) és
7.3. g) szakaszok ugyantgy elma-
radnak, mivel azok magatol értetd-
dé dolgokat tartalmaznak, melye-
ket a WPS-ekben kell rendezni.

A8. ,Vizsgalati médszerek” tab-

lazatban az 5) labjegyzet médosul.

Az ultrahangos vizsgalatot a jov6-
ben mar 8 mm-es lemezvastagsag

VI. évfolyam 1995/3
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felett alkalmazni lehet a rontgen-
vizsgalat helyett. Ezzel a szabalyo-
zassal létrejon az 6sszhang az ultra-
hangvizsgalatra vonatkozé eurd-
pai szabvanyokkal.

A 75.2. ,Lemezek tompavarra-
tos kotései” szakaszt atdolgoztak
annak érdekében, hogy 6sszhang-
ba keriiljon a roncsoldsmentes és a
roncsolasos  vizsgalatok eurdpai
szabvanyaival. A 120 fokos hajlitasi
sz6g minimumértékként van jelol-
ve. Ator&proba vizsgélati hosszata
szovegben és a 7. b) dbrdban kb. 40
mm-r6l kb. 50 mm-re novelték, mi-
vel normalis esetben a 300 mm-es
vizsgélati hossz felosztasakor ez az
érték négy probéabdl adédik.

A753.,Lemezek sarokvarratos
kotései” cimt szakaszban a makro-
csiszolatokra vonatkozd rész egy
utalast tartalmaz az EN 1320-ra.
Ezenkiviil a 8. a) dbra alairasa ,a
sarokvarratos prébadarab hosz-
sza”-ra valtozott. Ezaltal vilagos,
hogy magatdl értetédden a sarok-
varratos  prébadarabot,  mint
komplett prébadarabot is el lehet
torni.

A 754. ,Csovek tompavarratos
kotései” szakasz is szerkesztésileg
az eurbpai vizsgédlati szab-
vanyokhoz lett igazitva. A 9. a) ab-
ran négy probatest kivételi teriilet
van a hajlitéprébakhoz abrazolva.

A 10. b) abrat pétlas nélkiil ki-
huiztak és a képalairast ennek meg-
felel6en valtoztattak.

8. fejezet

A 8. fejezetben az EN 25817 eu-
répai szabvény lett megnevezve az
ISO 5817 helyett.

9. fejezet

A 9.2. ,Tovébbi prébadarabok”
szakasz p6tlas nélkiil elmarad, mi-
vel pétlolagos prébadarabok toré-
vizsgélatnal nem lehetnek. Nem
lathaté be ugyanis az sem, miért
vezetnek a radiografiai vizsgalat
eredményeinek értékelésénél ész-
lelt nem megengedett eltérések a
kovetelmények ,nem megfelel6”
teljesitéséhez, mig a tors- és a hajli-
tovizsgalatndl pétldlagos probada-
rabok lehetségesek.

10. fejezet

A 10.1 ,,Els6 mindsités” szakasz
els6 két bekezdésének tisztazasat
célz6 német javaslatot a tobbség el-
fogadta volna. Az angol delegatu-
sok azonban mégis elutasitottdk
ezt a modositast, mivel miiszaki-
nak mindsitették azt. Ezaltal ezen
szakasz sziikséges tisztadzésa csak a
szabvany atdolgozasakor tortén-
het meg.

A 102 ,,Az érvényességi idGtar-
tam meghosszabbitdsa” szakasz
vilagosabba lett téve. A madsodik
bekezdésben most ez all: ,,— A vizs-
galati jelentéseket, példaul féléven-
kénti dokumentumokat a radio-
grafiai vagy az ultrahangos vizsga-
latokrél vagy a vizsgalati jelen-
téseket a torévizsgalatokrol — a he-
geszté mindsité bizonyitvanydaval
- egylitt hozzaférhetSen meg kell
Orizni.”

12. fejezet

A jelolési példak utan egy har-
madik példat iktattak be kombinalt
hegesztémindsitésrél.  Vélasztha-
téan a hegesztémindsités jelolésére
mindkét jel6lés hasznédlhat6 vagy a
jelolés alternativ médon a két jels-
lést kombinaltan tartalmazhatja. A
cs6falvastagsag, illetve alemezvas-
tagsag érvényességi tartomanyéara
a hegeszt6mindsités sordn alkal-
mazott hegesztGeljarasok minden-
kori érvényességi tartomanyai ér-
vényesek. Ennek sordn elegendg,
ha az egyes hegesztési eljardsokra a
vastagsagi tartomany becsléssel
van meghatdrozva.

A modositas egy példat tartal-
maza141/111 kombindciéra t=12.5
mm falvastagsag és D=168.3 mm
csGatmérd esetében. A gyoktertilet
vastagsagat a 141 eljarassal 3 mm-
re becsiilik. Ezéltal ez a hegeszt6-
mindsités a kdvetkezdk szerint je-
161hetd:

Jelolési példa mindkét alkalma-
zott eljaras feltiintetésével:

EN 287-1141 T BW W01 wm t3.5
D168.3 PF ss nb

EN 287-1 111 T BW W01 B t9.5
D168.3 PF ss mb

Alternativ jelolés: -

EN 287-1 141/111 T BW W01
wm/B t12.5 D168.3 PF ss nb/mb
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C Fiiggelék

A hegesztési utasitas szerkeszté-
sileg kismértékben modositva lett
és hozza igazitottdk az EN 288-2
moédositasahoz. Igy a jovében el-
marad ,, Ahegeszté neve”. Az , El6-
tolasi sebesség” oszlop elnevezése
a tablazatban ,Kihtzasi hossz/
El6tolasi sebesség” fogalomra val-
tozott.

EN 287-2

Alegmesszebbmendkig atvették
az EN 287-1 kapcsolatos médosita-
sait. Az anyagjeloléseknél atvették
az aluminiumétvdzetekre vonat-
koz6 (ij eurdpai szabvanyokban ta-
lalhatékat. A prébadaraboknal
csak a PA helyzet(i sarokvarratos
cs6 probadarab lett potldlag beve-
zetve. AJ-L045 helyzetd tompavar-
ratos cs6 prébadarab aluminium-
hegesztSk szdimaranem sziikséges.

Potldlagos jelolési példat a kom-
binalt hegesztémingsitésre az EN
287-2 helyesbitése nem tartalmaz.

Osszefoglalas és kitekintés

Azeurdpai hegesztémindsitések
EN 287 szerinti bevalt rendszere az
EN 287-1 és -2 a két helyesbités ré-
vénnem véltozott. Még a szabvany
két részének 1995 januarjaban kez-
dédétt miszaki atdolgozasa sem
fogja az EN 287 alapelvét megval-
toztatni. Csupan az EN 287 néhany
szabalyozasa — amelyek a gyakor-
latban nem valtak be vagy kiilon-
boz§ értelmezésekhez vezettek —
lett korrigdlva, vagy vildgosabb4
téve.

Az EN 287-1 és -2 volt a két elsd
europai hegesztéstechnikai szab-
véany, amelyek teljesen a CEN/TC
121-ben lettek djonnan kidolgozva.
Itt kompromisszum jott létre a 18
résztvev§ eurdpai orszag kozott. A
viszonylag révid id6 miatt — amely
aCEN/TC121/SC 2-nek a hegesz-

témindsitések  eurépai  szab-
véanyainak kidolgozasidhoz rendel-
kezésre allt — olyan szabalyozasok
is fel lettek véve a szabvanyba, me-
lyek az alkalmazas sordn nem val-
tak be. Ezek részben mér most a
modositas vagy késébb az EN 287
atdolgozésa sordn megsztinnek.

Végezetiil még egyszer utalni
kell arra, hogy sok megallapits,
amely késébb az alkalmazas soran
kivitelezhetetlennek vagy értel-
metlennek mutatkozott, a szab-
vany kidolgozdsakor nem, vagy
csak nagyon nehezen lett volna fel-
ismerhetd. Ezért, ha egy szabvanyt
az idSkorlat erds szoritdsa alatt kell
kidolgozni, késébbi korrekcidk
mindig sziikségessé valnak. Az EN
287 kritikusainak legyen mondva,
hogy a DIN 8560 is els6, 1959-es
kiaddsakor tartalmazott néhany
szabélyozast, amely a gyakorlat-
ban nem valt be, és késébb, a kovet-
kezé atdolgozasoknal médositani
kellett azokat.

F E

A Magyar Hegesztési EgyesUlés, mint az IKM Hegeszté
€s Anyagvizsgdld Szakmai Vizsga-és Ertékelésmddszertani Kozpontja
- az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium Humanpolitikai Féosztalyéaval
egyetértésben - az OKJ 86 9 3419 12 3 0 03 szamon nyilvéantartott

Hegeszt6 Gyakorlati Oktaté 1. és II.

szakképesités megszerzésére kéri, illetve szolitja fel a regisztralt
s tanUsitott hegesztéképzd, képesitési &s mindsitési helyek, illetve bdzisok
gyakorlati oktatéit, mivel a tanUsitasok feltételrendszere megkoveteli
a hegeszté gyakorlati oktatdk megfeleld szintd képesitését,

Az els6 Bevontelektrodds ivhegesztd Gyakorlati Oktatd csoport

L HiI v A

l. és . fokozaty

vizsgdjanak tervezett ideje 1995. december eleje

amelyet felkészités (eléaddsok, konzultdciok és a vizsgadarabok
egy részének elkészitése) eléz meg.

B&vebb felvilGgositast és/vagy tdjékoztatd anyagot
a 183-5268 vagy a 163-3687 szamu telefonon kaphatnak.

S

Kéd: 17

V1. évfolyam 1995/3
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Elkésziilt az EN 288-1 ..
szabvany helyesbitése

R. Zwitz: Korrzgendum zu Teil 1 bis 3 EN 288 fertiggestellt (Forditds a
Praktiker 5/95 szdma 252 oldaldrél. Forditotta Ersek LiszIo)

1994. julius 11-én és 12-én, vala-
mint 1994. november 2-4n (ilésezett
a CEN/TC 121/5C 1/WG 9 albi-
zottsdga és kidolgozott egy helyes-
bitéstaz EN 288-1 ... -3 ,Hegesztési
utasitds és hegesztéstechnologia jo-
vahagyasa fémekre” cimi szab-
vanyokhoz. Ezta CEN/TC121/SC
1 részérs] 1994. december 15-16-i
tlésén a 83/1994 - 85/1994 szamu
hatdrozatokkal elfogadtak és a
CEN/TC 121-hez terjesztették a
kozzététel kérésével.

Amennyiben a CEN/TC 121
1995. majus 22-25. kozotti iilésén a
helyesbitést elfogadta és a CEN
szabvanyvizsgalo szervezete
Briisszelben semmilyen formalis
kifogast nem allapit meg, gy ez
még ebben az évben kozzétehetd.
Ennek soran az orszagok szabadon
vélaszthatnak, hogy a helyesbitést
aszabvany kiilon fiiggelékeként te-
szik kozzé vagy a helyesbités szo-
vegét egy Uj szabvanykiadasba
dolgozzdk bele. Mindhdrom szab-
vany helyesbitésénél a ,Szab-
vanyokra utalds” szakaszt a
CEN/TC 121/5C1 titkarsaga aktu-
alizélta. Az aldbbiak mutatjak be a
szabvanyokkal kapcsolatos médo-
sitdsokat.

EN 288-1

Néhany definiciét médositottak,
illetve kiegészitettek példaul a he-
gesztékre, kezel6kre, a mindsits
szemelyekre /testiletekre vonat-
kozéan. Ujonnan lettek felvéve a
hébevitelre, a kihtizasi hosszra, az
alapanyagvastagsagra, 'a varrat
vastagsdgara, a sarokvarrat vastag-
sagara és a részben athegesztett
varratra vonatkozoé definicidk.

Az 5.1.1. szakaszban a jévaha-
gyas modszereit az EN 288 tobbi
részében alkalmazott sorrendhez
igazitottdk. Ezenkiviilaz 5.2. ... 5.6.

VI. évfolyam 1995/3

szakaszok szovegeit is az EN 288
mads részeinek mindenkori megfe-
lel§ fejezeteihez igazitottdk.

EN 288-2

Szerkesztési moédositasokat haj-
tottak végre, hogy elérjék az Ossz-
hangot a mar meglevé eurdpai
szabvanyokkal. Ez mindenekel&tt
a 4.5. ,A hegesztési eljardsok vala-
mely csoportjara vonatkozé ada-
tok”-at érinti. Az ,,A” mellékletben
a hegeszt6 neve a hegesztési utasi-
tasbol ki lett véve, mivel az a sze-

mélytdl fiiggetlentil érvényes. A\

+HuzalelStoldsi sebesség” oszlop
az ,A” mellékletben ,Kihtizési
hossz /Huzalel6toldsi sebesség”-re
valtozott.

EN 288-3

Az eljarasok jegyzékét aktuali-
zaltak. A prébadarabra vonatkozé
adatokat vildgosabba tették. To-
vabba az 1. tdblazatban a radiogra-
fiai vizsgélat helyett az ultrahangos
vizsgélat alkalmazasanak lehet§sé-
gét hozzaigazitottak az ultrahan-
gos vizsgdlatra vonatkozé eurépai
szabalyozashoz. Ezéltal az ultra-
hangos vizsgalat 8 mm feletti
anyagvastagsagnal is alkalmazha-
t6. A 8. és 9. dbra szerinti prébada-
rabokndl a jovében mindenkor
csak egy helyen vizsgaljdk a ke-
ménység lefutdsat. T-tompakotés-
nél ez a varrat kezdeténél lesz, csi-
elagazasnal a legkisebb szog i hely-
rél kivett probatesten (,A” hely).
Az adatok a roncsolasos vizsgéala-
tokhoz, a meglevd eurdpai szab-
vanyokhoz vagy szabvanyterve-
zetekhez lettek igazitva. Ezért a ke-
ménységvizsgalatra vonatkozd db-
rak is — a 10. dbra also részén levé
vazlat kivételével — elmaradnak.
A megengedett legnagyobb HV
10 keménységi értékek”-re vonat-

-3

koz6 2. téblazat vilagosabba lett té-
ve. A3.tdblazatajovdbeni, Anyag-
csoportositasi rendszerek” cimd
CEN-jelentéshez lett igazitva. A
nyomtatasi, illetve technikai hibak
a 4., Az eltérs acélok kozott koté-
sekre vonatkozo érvényességi tar-
tomany” cimd, az 5. ,Az anyagvas-
tagsagra vonatkozé érvényességi
tartomany” cimt, valamint a 6.
Csovekre és csGeldgazasokra” vo-
natkoz6 érvényességi tartomany
cim tablazat ki lett igazitva.

A 8.4.7. ,Hdbbevitel” szakaszban
a mindenkori érték 25%-at rogzi-
tették a fels$ hatar esetében (ha az
tit6munkdra vonatkozé kovetel-
mények vannak megfogalmazva)
és az alsé hatar esetében (ha a ke-
ménységre vonatkozé kovetelmé-
nyek vannak megfogalmazva) mi-
velaszabvany éltal eddig tartalma-
zott 15% a gyakorlatban szinte be-
tarthatatlannak mutatkozott. A

© 8.4.10. ,Hegesztés utani hékeze-

lés” szakasz megallapitasait ponto-
sitottak.

A tovabbi eljaras

Mivel az eurdpai hatdrozatok
egy helyesbités soran csupan szer-
kesztési, illetve nyomtatdsi hibak
kijavitasat teszik lehetévé, az egyes
orszagok muiszaki médositdsi 6ha-
jait nem lehet figyelembe venni. Az
EN 288-1 ... -3 szabvéanyokkal kap-
csolatos szdmos miuiszaki modosi-
tasi 6haj eredményeként — elsGsor-
ban az EN 288-3 esetében — mdris
benyujtottak a CEN/TC 121/SC 1-
ben a szabvany miiszaki atdolgo-
zésat.

Mivel egy szabvany miszaki &t-
dolgozasat illetSen hasonlé folya-
mat van eléirva, mint egy 4j szab-
vany esetében, az EN 288-1 ... -3
mtiszaki atdolgozasaval 1998 kez-
dete el6tt nem lehet szamolni, még-
is fel lehet tételezni, hogy a munka-
csoportban az EN 288-1 ... -3 atdol-
gozdsa még 1995-ben befejezhets.
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Szabvanyositasi

A Magyar Szabvanyiigyi Hivatal 1995. janudr hé 1.
napjat6l a kovetkezé hegesztési vagy hegesztési
szempontbdl érdeklédésre szamot tarté6 nemzeti
szabvanyokat tette kozzé:

MSZ 1SO 8044:1995
Fémek és 6tvozetek korrézidja. Fogalom megha-
tarozdsok

MSZ IEC 196:1995
Szabvanyos villamos frekvencidk (Az MSZ
23000-1:1984 helyett)

MSZ IEC 526:1995
Szabvanyos villamos dramok (Az MSZ KGST
780:1977 helyett)

MSZ EN 344:1995
Szakmai hasznalata biztonségi, véds és munka-
labbelik kovetelményei és vizsgalata '

MSZ EN 367:1995
VédSruhazat. HG és langok elleni védelem. Vizs-
gélati médszer. A ldng altali hédtadds meghata-

rozasa

MSZ EN 407:1995
Termikus veszélyek ellen védé kesztytik (h
és/vagy tliz)

MSZ EN 462-1:1995
Roncsoldsmentes vizsgélatok. A radiografiai fel-
vételek képmindGsége. 1. rész: Huzalsoros kép-
mindségjelz6k. A képmindség meghatirozasa
(Az MSZ 15963:1985 helyett)

MSZ EN 462-2:1995
Roncsoldsmentes vizsgélatok. A radiogréfiai fel-
vételek képmindsége. 2. rész: LépcsGs-furatos
képmindségjelz6k. Aképmindség meghataroza-
sa (Az MSZ 15964:1985 helyett)

MSZ EN 719:1995
Hegesztési koordindci6. Feladatok és felelGsség

MSZ EN 10020:1995
Acélok fogalommeghatarozasai és csoportosita-
sa (Az MSZ 783-1 és 2:1983 helyett)

MSZ EN 10028-1:1995
Lapos acéltermékek nyomadstarté berendezések-
hez. 1. rész: Altalanos kévetelmények (Az MSZ
1741:1989 helyett)

MSZ EN 10028-2:1995
Lapos acéltermékek nyomadstarté berendezések-
hez. 2. rész: Otvozetlen és 65tvozott acélok ndvelt
hémérsékleten szavatolt tulajdonsagokkal

MSZ EN 10028-3:1995
Lapos acéltermékek nyomaéstarté berendezések-
hez. 3. rész: Hegeszthets, finomszemcsés nor-
malizalt acélok

hirek

MSZ EN 10052:1995
A vasdtvozetek hékezelésének fogalommegha-
tarozasai (Az MI 4381:1988 helyett)

MSZ EN 10113-1:1995
Melegen hengerelt, hegeszthetd, finomszemcsés
szerkezeti acélok. 1. rész: Altalanos szallit4si fel-
tételek (Az MSZ 6280:1983 helyett)

MSZ EN 10113-2:1995
Melegen hengerelt, hegeszthetd, finomszemcsés
szerkezeti acélok. 2. rész: A normalizélt vagy
normalizal6 hengerléssel gyartott acélok szalli-
tasi feltételei

MSZ EN 10113-3:1995
Melegen hengerelt, he geszthetd, finomszemcsés
szerkezeti acélok. 3. rész: A termomechanikusan
hengerelt acélok szallitasi feltételei

MSZ ENV 10220:1995
Varrat nélkiili és hegesztett acélcsovek. Méretek
és hosszegységenkénti tomegek

MSZ EN 22401:1995
Bevont elektrédak. A kihozatal és a leolvadasi
tényez8 meghatarozasa (Az MSZ 6690:1983 he-
lyett)

MSZ EN 25184:1995
Egyszerd ellenallds-ponthegeszté elektr6dak
(Az MSZ 6813-1:1981 helyett)

MSZ EN 27963:1995
Acélok hegesztett kotései. A 2. sz. ellendrzs test
hegesztett kotések ultrahangos vizsgélatdhoz
(Az MSZ 7865-2:1976 helyett)

MSZ EN 30042:1995
Aluminium és hegeszthet6 6tvizetei ivhegesz-
tett kotései. Trdnyelvek a megengedhets eltéré-
sek kategoridira

Az MSZH varhatéan a kézeljovében kozzéteszi a
kovetkezd nemzeti szabvéanyokat:

MSZ EN 559:1995
Gazhegeszt6 berendezés. Gumitomlék hegesz-
téshez, langvagashoz és rokoneljarasokhoz
MSZ EN 729-1:1995
Mindségi kovetelmények hegesztéshez. Fémek
omlesztShegesztése. 1. rész: Kivalasztasi és al-
kalmazési irdnyelvek

MSZ EN 729-2:1995
Mindségi kévetelmények hegesztéshez. Fémek
omlesztShegesztése. 2. rész: Atfogé mindségi
kovetelmények

MSZ EN 729-3:1995
Minéségi kovetelmények hegesztéshez. Fémek
omlesztShegesztése. 3. rész: Szokdsos mindségi
kovetelmények

VI. évfolyam 1995/3
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Informacio

MSZ EN 729-4:1995
Mindségi kovetelmények hegesztéshez. Fémek
omlesztShegesztése. 4. rész: AlapvetS mindségi
kovetelmények

A Magyar Szabvanytigyi Hivatal a kévetkezd mi-
szaki iranyelveket és nemzeti szabvanyokat vissza-
vonta:

MI 499-2:1988
Acélok szinjelolése. Szinjelek osszefoglaldsa

MSZ 535:1982
Vasotvozetek hékezelési miiveleteinek rovidi-
tett kozlési modja

MI 2983:1985
Acél csévégek elBkészitése és illesztése dmlesz-
t6hegesztéshez

MI 4304-1:1981
Hegesztési él és illesztés acélok OmlesztShegesz-
téséhez. Fogyoelektrédas, védégazas ivhegesz-
tés

MI 4304-2:1981
Hegesztési él és illesztés acélok dmlesztéhegesz-
téséhez. Bevont elektrodas és volframelektré-
déas, védSgazas ivhegesztés

MI 4304-3:1981
Hegesztési él és illesztés acélok omlesztShegesz-
téséhez. Gazhegesztés

MI 4304-4:1981 :
Hegesztési él és illesztés acélok mlesztShegesz-
téséhez. Fedett iv(i hegesztés

MSZ 4308-2:1969
Acélok hegeszthet8ségi vizsgélata. Herny6var-
rat h6hatasovezetének keménységvizsgalata

MSZ 4308-3:1969
Acélok hegeszthet8ségi vizsgdlata. Hernyé6var-
ratos hajlitévizsgalat

MSZ 4308-4:1969
Acélok hegeszthetségi vizsgalata. Hegesztési
héhatasovezet iit6vizsgélata

MSZ 4308-5:1977
Acélok hegeszthetSségi vizsgalata. A hShatas-
ovezet repedési érzékenységének vizsgalata sa-
rokvarrattal

MSZ 4308-6:1977
Acélok hegeszthet8ségi vizsgélata. A héhatas-
Ovezet repedési érzékenységének vizsgalata sa-
rokvarrattal

MSZ 4308-7:1978
Acélok hegeszthet6ségi vizsgalata. A varrat me-
legrepedékenységi vizsgalata sarokkotéssel

MI 4320:1979
Elkialakités és illesztés acélok villamos salakhe-
gesztéséhez

MSZ 4368:1974
Korrézié- és héalld acéllemez

MI 6684-1:1977
Réz és rézdtvozetek dmleszts hegesztése. Elki-
képzések alakja és méretei gdzhegesztéshez

M1 6684-2:1977

Réz és rézotvizetek omleszts hegesztése. Elki-
képzések alakja és méretei bevont elektroédas
kézi ivhegesztéshez

MI 6684-3:1977 ;
Réz és rézotvozetek dmleszts hegesztése. Elki-
képzések alakja és méretei argon-védégazas
volframelektrédds ivhegesztéshez

MI 6684-4:1977 )
Réz és rézotvozetek omlesztd hegesztése. Elki-
képzések alakja és méretei argon-védégazas
fémelektrédés ivhegesztéshez

Megjegyzés: A tobbi hegesztési targyt miiszaki
iranyelvet a Hivatal szabvannya mindsitette at.

A fentieken kiviil visszavonasra keriilt az Osszes
MSZ-05-XX XXXX jelzetti volt dgazati szabvany is.

Budapest, 1995. maéjus.

FELHIVAS

A Banki Donat Miiszaki Foéiskola
- kell6 szam jelentkezo6 esetén -
1995. novemberében

340 oras

HEGESZTOTECHNOLOGUS
(OKJ 049 7425 03 10 14)

tanfolyamot indit.
Felvilagositas és jelentkezés
a Féiskola Anyag- és
Alakitastechnolégia Tanszékén
(1081 Budapest, Népszinhaz u. 8.
Tel.: 114-1438, Fax: 133-6761).
A tanfolyam tanterve
és tananyaga megfelel
az Eurdpai Hegesztési Szovetség
(EWF) hegesztétechnologus
képzésre vonatkozo eldirasanak.
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JELENLEGI FORGALMAZOINK ES SZERVIZEINK: '

BAUTECH Kft. 4032 DEBRECEN, Komléssy u. 43.
Tel. /fax: 52/348-98, Autétel.: 30/433-712
PROMT Kft. 7400 KAPOSVAR, Zalanyi Itp. 18/a
Tel.: 82/321-519, Autétel.: 60/368-346
SYNERGIC BT. 6000 KECSKEMET, Forras u. 15/a
Tel.: 76/329-331
SZINTEZIS Kft. 6800 HODMEZOVASARHELY, Szabadsag tér 51.
Tel.: 63/341-140, Autétel.: 60/354-937, Fax: 62/346-019

TOVABBI FORGALMAZOINK ES KEPVISELOINK:

AUTOGENTECHNIKA 2120 DUNAKESZI, Alagi major

Tel./fax: 27/342-091, Autétel.: 30/422-974
CELGEPCOOP Kft. 5100 JASZBERENY, Szovetkezet u. 5.

Tel. /fax: 57/312-532
CS & CS Kft. 1165 BUDAPEST, Veres P. u. 110.

Tel. /fax: 1/252-5865, Autétel.: 60/315-208

HEGESZTESTECHNIKA BT. 3200 GYONGYOS, Varoskert u. 7.
Tel.: 37/312-016, Autétel.: 20/410-096

Heinrich Rezsé 1031 BUDAPEST, Nianasi u. 12.
Tel.: 1/180-3441

KER OKT BT. 3300 EGER, Berzsenyi u. 2.
Tel.: 36/311-211, Fax: 36/312-783

METALTECHNIK Kft. 2000 TATABANYA, Vadasz u. 155.
Tel./fax: 34/317-622

Molnar Siandor 7400 KAPOSVAR, Csalogany u. 51.

Tel.: 82/321-729
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Lapszem/e

Gyokvedelem a hegesztésnel

il

H. Geipl: Formieren beim Schweiflen — Schutzgase, Anwendung, Arbeitssi-

cherheit (Tomoritvény a PRAKTIKER 1/95 15 ...

17. 65 3/95120 ... 124. ol-

daldrol. Forditotta és tomdoritette: Hoffmann Sdndor)

Az er@sen 6tvozott acélok he-
gesztett kotéseinek korrézidalldsa-
ga a miszaki el6irdsok szerinti
megfelel§ feliiletkezeléssel bizto-
sithaté. A varrat utdkezelésének
egyik alternativédja a felheviilt fe-
lilletek oxidéacidjanak csokkentése.
Ennek érdekében a levegd oxigén-
jének karos hatdsa a varrat kornye-
zetének véddgazzal torténd arnyé-
koldsaval csokkenthetd.

A korréziéallésag
és a futtatasi szin kapcsolata
A15% Cr tartalom feletti acélok
gyakorlatilag korr6ziéallok. A kor-
rozidallésag egy nagyon vékony,
kb.5 ... 10 milliomod milliméternyi,
konnyen feltorhets passziv krom-
oxid rétegnek koszonhets, amely a
feliileten atmoszférikus hatas ré-
vénképzddik. Aréteg—mechanikai
roncsolédés esetén —tjra képzédik,
ha elegenddé oxigén van jelen és

nem akadalyozza az oxidréteg ki-
alakulasat egyéb hatés.

Oxidélé gazok jelenléte esetén a
fémeknél fémoxid réteg képzddik,
amely a vastagsagtol fiiggd tgyne-
vezett futtatdsi szinrdl (1. abra) is-
merhetd fel. A [1] szerint a fémes
anyagok sarga elszinez6dése még
ellendll a viz korroziv hatasanak.
Mas futtatasi szin esetén — ami te-
hata nagyobb rétegvastagsag jele —
a korréziéallésag nem teljestil.

A gyokot védé gaz hatasa

A futtatési szinek gyokoldali ke-
letkezésének, elkeriilésének gazda-
sdgos, tiszta, kornyezetbarat eljara-
sa a hegesztés sordn a gyok védos-
gazzal torténé oblitése, illetve vé-

delme, amit roviden ,formalas”-
nak (formieren) neveziink. Ekkor
az anyag hébefolyasolt tartomédnya
a gdzvédelem hatdsdra még na-
gyobb h&mérsékletrdl torténd le-

A rétegvastagsag masodik fokozata

A rétegvastagsag elsd fokozata

sarga vOros kék

z6ld

 -sarga vords

kék

o1 02 03

0L 05 pm 06
Rétegvastagsag

1. dbra A réteguastagsdg és a futtatdsi szinek Tamman szerint
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htiléskor is védve maradnak. A kri-
tikus oxigénfelvétel als6 hémérsék-
leti irdnyértéke

Cr—Ni acéloknal 250°C
reaktiv, gazérzékeny
anyagoknal

(pl. Ti-, Zr-6tvozetek) 200°

Formal6 (formier) géaz alatt a
klasszikus értelemben a nitrogén-—
hidrogén gazok keverékét értjitk. A
,formal6”-gaz azonban manapsag
mar gydjtéfogalom is lehet, amely
alattaz 0sszes gydkvédelemre szol-
galo gazokat értik, igy

az Ar-t, mint semleges gazt,

— a Na-t, mint aktiv (reakciéba lé-
pé) gazt,

- a N2+ H; gazkeverékét, mint re-
dukalé gazkeveréket,

- az Ar+ H» gaz keveréket, példa-
ul: duplex acélok nitrogénotvo-
zése esetén.

A védbgaznak kiilonos jelents-
sége van a gyok kialakulasandl is.
Azonos paraméterek esetén, a
gyokvarrat gyokvéddgaz nélkiil
,nem zarul be”. Ennek okat a jelen-
tésen nagyobb olvadasi hémérsék-
let, illetve az oxidalédott élhornyok
rosszabb , nedvesitési”, feltileti fe-
sziiltségi viszonyai adjak. Lénye-
ges, hogy mind a feliiletmindség,
mind pedig a gyokgeometria is je-
lentSsen javulni fog gyokvédelem
esetén.

A megengedett vissza-
maradt oxigén-tartalom,
az oblité teljesitmény
és a cs6hossz befolyasa

Azért, hogy az oblités, illetve a
megengedhetd ,,visszamaradt oxi-
gén-tartalom” hatasat meghatdroz-
zak, mérték azonos cs6méretnél, el-
tér6 gdzmennyiségnél, illetve
aramlasi sebességnél az 6blit6gdz
oxigéntartalmanak csokkenését (2.
dbra).

Az els6 oblitési idémérés 10°
vpm oxigéntartalom elérésekor
tortént (vpm = milliomod térfo-
gatrész; 10 000 vpm = 1%). 4
lit/min. gdzdramldsnal ez az érték
210 s-ra adodott. Az o&blitégaz




. S

mennyiségét megduplazva az 1%-

os oxigénhatar legalabb 90 s-mal

korébban kovetkezett be. A kdvet-

kez6 90 s id6megtakaritashoz vi-

szont mar nem kétszeres, hanem

Otszoros, tehat 40 lit/min. gaz-

aramlas sziikséges. Az oblitStelje-

sitmény tehdt nem ardnyos a gaz-
aram mennyiségével. A komplex
oblit6hatas

— alezart tér oblitésébdl,

— az Orvénylés kovetkeztében az
oblitégaz és alevegs hatarfeliile-
tén bekovetkezd visszakevere-
désbdl,

— a ¢s6 bels6 falanal bekovetkezs
visszakeveredésbdl ad6dik.

Az &blitési gradiens csokkenését
tekintve jelentds a masodik - a to-
vabbiakban 30 s-os — mérési pont
helyzete. 4 lit/min. gazaramlasnal
az els6 mérési sorozatndl meghata-
rozott 100 vpm oxigénhatar ponto-
san 30 s-nél alakult ki. Névelt gaz-
aramldsndl ez az érték késGbb ko-
vetkezett be. Meg kell emliteni ez-
zel Osszefliggésben, hogy az dram-
lasi sebesség minden gdzmennyi-
ségnélbiztonsdggal alamindris tar-
tomanyban volt. Kiillonbéz8 oxi-
gen-tartalom mellett végzett kisér-
leti hegesztéseknél 100 vpm oxi-
génhatar felett a gyok részben fut-
tatasi szin-mentes volt. Kb. 50 vpm
oxigén felett viszont minden he-
gesztesi kisérlet futtatdsi szin-men-
tes gyokot eredményezett.

Az GblitS teljesitmény gézaram-
lastél és csShossztol fliggs valtoza-
sat a 3. dbra mutatja, ami a gaz-
mennyiséggel nem aranyos. Na-
gyobb gazmennyiségnél, illetve 15
m/min. dramlasi sebesség felett —
adott esetben — az oblitSteljesit-
mény alland6 marad.

Kilénb6z6 cs6hossz  esetében
sem adédott egyenes aranyossag
az Oblitételjesitmény és az Sblitési
1d6 ko6zott. Rovidebb cséhosszhoz
jol lathatéan nagyobb &blitési idd
sziikséges. A [2]-b6l (4. abra) a
szlikséges el3oblitési id6 a csé at-
mérdjétsl, hosszatol és a gazaram-
lastol fliggden hatirozhaté meg.

Oblitégaz — alapanyag
kivalasztas

Az 1. tablazat a kiilsnb6z6 anya-
gok esetében ajanlott gyokvédsga-
zokat szemlélteti.

Otvozetlen, illetve gyengén &t-
vozott anyagokndl az Gigynevezett
Jreve”’-képzédés elkeriilése, vala-

Lapszeml/e

A levegs O trtalma: 21%

Oblitégaz: Argon 4.8

Bedramlds allandg
keresztmetszetd
szinterfém feliileteken

0.4 m mianyagcs3
30 m Cu-, illetve CrNi csé

U [ I
—1—— Az dblitési gradiens csokkenés a
——— visszakeveredés eredményeként,
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2.dbra Az oblitdgaz és az oblitési idd befolydsa a visszamaradt oxigén-tartalonira

T 240
Elgirt
&blitési ids

e . ]

120

¢ Oblités 50 vpm Oz-re
o Obiités 100 vpm Op-re

Csd: 60.3 x 2.9 CrNi acé!

Aleveg6 O trtalma: 21%
Oblitégaz: Argon 4.8

Bedramlds dllandé
keresztmetszetd
szinterfem feltileteken

..j\{
NN
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Cséhossz

[ Fd 2m

o 4 8 12 18 20 24
3,4 8,3 10,2

28 32 36
13,6

40 [1/min] Bblitsgaz mennyiség
17 [m/min] Aramiasi sebesség

3.dbra Az oblitdteljesitmény a cséhossz és a gazdramids fiigguényében. (LINDE AG Hollrie-

gelskreuth)

mint az optimalis gyskgeometria
elérése 4l az eltérben.” Ezért itt
tobbnyire elegend§ a hegesztéskor

alkalmazott védégaz (pl. Ar + 15 ...
20% COy).

A védégaz tovabbitisa
tomldk ttjan

Areaktiv, azaz felhevitett allapo-
taban gazérzékeny anyagok (pl. Ti,

Zr, Mo és Otvozeteik) hegesztése-
kor a formalé gaz hozzavezetése
nem mindig célszerd tomlsk atjan.
Ugyanis a legtsbb tomibStipus je-
lentds mértékben atereszti a ned-
vességet és az oxigént (5. abra).
Ujabb vizsgalatok azt mutatjak,
hogy a teflon bazist t6mlék ned-
vességfelvétele kiilontsen kevés.
Ezek az anyagok azonban nem

Véddgaz

Argon
Ar+ Hy keverék
No + Hz keverék

No;
Ar + Nz keverék

Minden fém, gézérzékeny anyagok is
Ausztenites CrNiacélok, Ni és Ni-bazis( anyagok

Ausztenites CiNi- (kivétel a Ti-nal stabilizalt) acélok
Acélok (kivétel a nagyszildrdsagy finomszemcsés acélok)

Ausztenites CrNi-acélok,
duplex- s szuperduplex acélok

Anyag

1. tablazat Gyokvéddgizok kiilonbozs anyagokhoz
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OERLIKON Schweisstechnik AG.
Magyarorszagi Iroda

H-1212 Budapest, Szebeni u. 113. o o
Tel./Fax: 277-9652 Tel.: 06-20-44-11-10 ERlIK N
Nagy tapasztalatd gyartok

inteligens félkompakt hegeszté berendezése,
ami minden osszehasonlitast kiall

Nagy teljesitmény és megbizhatosag a kovetkezd hegesztd eljarasoknal:

MIG/MAG

MIG/MAG Impulz

Short-Arc + (megnyujtott Short-Arc tartomény)
Bevont elektrédés

Bevont elektrodas Impulz (100 Hz)

TIG Egyendram (PAC gyujtas)

TeYIYTY

Technikai rész roviden

o Choppertechnolégia 450A/100%

Teljesitményrész szekunder oldalon

vezérelve /

Széles tartomanyd funkcioképesség/§

a mikroprocesszoros vezérléssel |4

Automatikus hibakijelzés

Synergikus energiabevitel beallitdsa'}

Automatizalasi kontakt és reteszelés %

Hegesztés kozben technoldgiai

adatok kinyomtatasa

o Technoldgiai adattirolds
(EPROM) az Osszes fontosab
Huzal-Géz-Alapanyag
kombinacidkra

0 6 munkapont egyszerd
tarolasa és lehivdsa

o Tavvezérlés

0 4 gorgds fogaskerék
nélkiili eldtolo
kettGshornyu
gorglkkel

<

o © O O

L . ;_7.-
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Nederrmocrmn
Hatékonysagnovelés improduktiv eszkozokkel? Fabél vaskarika?

A Nederman hegesztési fiistelszivo és -sziir6 késziilékek hasznilata feloldja ezt az ellentmond4st!
Nemzetkozi felmérések egyértelmden igazoljdk, hogy a hegesztési fiistelszivo késziilékekkel felsze-
relt munkahelyeken jelentSs mértékben né a munka mindsége, hatékonysdga és ennek megfelelGen
a termelés gazdasagossaga is.

Gy6z6djon meg On is a fenti allitasok valddisagérol! Kérjen részletesebb felvilagositast, szakmai ta-
nacsokat képviseletiinktsl és viszonteladGinktdl!

Fontosabb termékcsoportjaink:

Alacsonyvakuumii rendszerek: Magasvakuumii rendszerek:

e Hegesztési elszivokarok & Magasvikuumu vakuumaggregatorok

e Radialventilatorok €s légsziirk mobil és telepitett kivitelben

e Elektrosztatikus és mechanikus szdrdk Egyéb védo- és segédeszkozok:

mobil és telepitett klvite}ben o Hegeszt6 véddfiiggonyok és paravanok

o Komplett elszivé- és szirérendszerek @ Automata kibel- és tomldfelcsévélSk

e Kipufogdgiz elszivorendszerek o Fényre sotéteds fejpajzsok

Felvilagositas és szaktanacsadas: Ertékesités és szerviz:

INT l E C l( FT Orszédgos viszonteladdi halézatunkon keresztiil
» Termékeinket a készlettdl fliggSen raktarr6l

1138 Budapest, Vaci tt 168, illetve rovid szallitdsi hatdridével szallitjuk.

Telefon: 1/120-8363, 1/270-2155
Fax: 1/129-6058

662-es tipustt mobil elektrosztatikus sziiré



___ Tipusjel:

MIG/MAG |
PULSER OMEGA _ |
400 SEM/W __ |

__ Tapfeszlltség: |mﬂu;:|_;::.n:;[="mm
220/380 V '_ =
__ Téapfeszultség biztositék: =
T25A

__ HegesztGaram:
- E és AWI

5-400 A

- MIG/MAG

20-400 A

Bl:

=AW 100 % |

-E 60 %

_ -MIG/IMAG ____ 70 %
__ Uresjarasi feszultség:

56V |

_ Méret:
1050 x 550 x 885 mm
_ Toémeg:

185 kg

___ Alkalmas: MIG/MAG hegesztésre 6 programhellyel
MIG/MAG impulzushegesztésre 32 programbhellyel
WIG AC/DC impulzushegesztesre 32 programhellyel
Bevontelektréodas hegesztésre

__Jellemzéi: szekunder oldali inverter egyszer( 3 forgatogombos kezelés,
folyadékkristalyos kijelzé (MWS System).
Abszolut frocskoélésmentes hegesztes.
MIG/MAG impulzus Gdzemmodban kivaldan alkalmas aluminium
és rozsdamentes acél hegesztésére.
Hibajelzé computer felszerelve. Megfelel az EN 60974/1-nek

Hw o Y Wridalldll ]V
lﬂk‘l\g'-l1ﬂ‘\‘llll L

ELEKTRABECKUM NEFRO KFT. 3508 Miskolc, Fut6 u. 70. Telefon: (46) 366-363, 362-264 Fax: (46) 362-761

Kéd: 2
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4. dbra ElGoblitési idd csénél, axidlis dtaramlisnil (Merkblatt DVS 0937)

eléggé rugalmasak. A szovetbeté-
tes gumitdmlSk bizonyos esetek-
ben hasznélhatdk.

Az 5. dbra mutatja, hogy nem-
csak a cs6ben hosszi ideig nyuga-
lomban levé védSgaz telitddik viz-
zel és oxigénnel. Ezért a géz egy
rovid idejli 4tdramoltatdsa nem
mindig elegend§ ahhoz, hogy a
megengedett oxigén és nedvesség
részarany adodjon. A kritérium az
Oblitégaz mennyisége és a bedif-

funddlédé  nedvesség  kozotti
egyensuly.
A gyokvédelem

alkalmazasanak valtozatai

A hegesztett szerkezeti elemek
sokfélesége miatt nem lehet egyet-
len gyokvédelmi modszert ajanla-

w
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H0=1,5 vom
0; <0,2 vpm
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5.abra A neduvesség- és az oxigén-dthatolds
kiilonbozd tomléanyagok esetén

ni. A gaz vezetésétsl, a szerkezeti
elem alakjétol és méreteitdl fliggs-

“en kilonboz6 gyokvédélmi megdl-

dasok alkalmazhatok:

— kicsi és kozepes méretd csdvek
hossz- és korvarrataindl axialis
gazaramoltatas,

- kozepes és nagyatmérdjd csovek
korvarratainal radidlis gazdra-
moltatas,

~ a nagytérfogati szerkezeteknél
részleges gazvédelem,

— tartdlyok hegesztésekor levegd
kiszoritasaval jaro oblités.

Késziilékek
és felhasznalasi utalasok

A piac a gyokformalé késziilé-
kek széles véalasztékat kindlja. A [2]
széles attekintést ad a gyokformald
késziilékek véltozatairdl. A 6. abra
egy egyoldalrél alkalmazhat6 ké-
szlléket szemléltet. Azért, hogy az
orvénylés elkeriilhets, az egyenle-
tes gazaramlas biztosithato legyen
a gaz ki-, illetve bevezetése egy
szinterfém-ktdpon keresztiil torté-
nik. A cs6 belsé élein felfekvs dupla
gumiajkak gondoskodnak a j6 to-
mitésrél és csokkentik a késziilék
kibillenésének veszélyét.

Kiilonb6z6 gazkiléptetS rend-
szer( szakaszol6 késziiléket mutat
a7. abra, hajlékony tavtarté-csoves,
kettSs tarcsas késziiléket pedig a 8.
dbra, mely ives csGszakaszokat tar-
talmaz6 vezetékek hegesztésekor
elényos. A kéttarcsas kivitel a cs6-
ivbe torténé bevezetés sordn—nagy
biztonsaggal — megakadalyozza a
kibillenést. A tomitStarcsak anyaga
280 ... 330 °C-ig héallo.

A kéttarcsas készilék értelem-
szerfien — a készitend§ varrattol
jobbrol és balrél esé rovid szakasz-
ra korladtozza a védelmet. Ezek
egyébként —  gaztakarékossigi
okokbél — gyakran igen kisméret(i
gazkilépd nyildssal késziilnek. A
bevezetett formalégaz tobbnyire a
még meg nem hegesztett szaka-
szon, az illesztési hézagon keresz-
tilillan el. Ezaltal a korvarrat zaré-
dasakor viszonylag gyorsan nagy
bels6 gaznyomas alakul ki, ami oda
vezethet, hogy a gaz a még meg
nem dermedt hegflird6t kifujja.

Egy 60 mm kiils6 atmérdjii3 mm
falvastagsdgui cs6 esetében a védett
térben példaul elegendd volt a gaz-
nyomast 50 mm vizoszlop nyomds-
értékre bedllitani.

VL. évfolyam 1995/3
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6. abra Egyoldali formdlékésziilék szinter-
fém gizkiléptetéssel

™

7. dbra Kétoldali formdlokeésziilék kitlonbo-
26 gdzkiléptetéssel

8. dbra Kéttdrcsds formalokésziilék ives csd-
szakaszhoz

A9. dbran korvarrat hegesztése-
kor hasznalatos, kiilonleges, hajlit-
haté profilbol készitett késziilék
lathat6. A gdzbevezetésa gytirti ko-
zepén torténik és ezaltal a véds-
kamraban egy korbefuté eloszté-
csatorna alakul ki.

Agéazkivezetése minden esetben
kétoldalt, a kiils6 peremen torté-
nik. Ez a profil kiilonosen alkalmas
nagyobb atmérdjd szerkezeti ele-
mek gyokvédelmére.

Néhany otlet

- A varratokat, ha lehetséges, il-
lesztési hézag nélkiil kell elkészi-
teni azért, hogy alevegd 6rvény-
16 médon bekovetkezé bejutasat
megakadélyozzuk.

- Korvarratok illesztési hézaggal
torténé hegesztésekor a hézagot
le kell ragasztani, illetve egy
gytirdelemmel le kell takarni és
azt csak a hegesztés el6rehalada-
saval (fokozatosan) lehet sza-
badda tenni.

VI. évfolyam 1995/3

9. dbra Bels6 gdzvédelmi kamra kiilonleges
profilbol kisebb (fent) és nagyobb (lent) dt-
mérdjii csdvekhez

— Tdl nagy gdzmennyiség esetén a
felléps injektorhatds levegét
szivhat a védendé tertiletre.

— Aszerkezeti elem nedvessége, il-
letSleg parasodasa kis hémér-
sékleti elémelegitéssel elkertil-
hetd.

— Sok esetben mar a szerkezeti
elem ftizésekor is sziikséges a
gazvédelem.

— A gazvédelmet mindaddig fenn
kell tartani, amig a szerkezeti
elem feliileti hémérséklete —
anyagtol fligg8en — 250 ... 200 °C
(cirkon esetén 100 °C) ala csok-
ken.

— Szabalytalan geometridju szer-
kezeti elemek gdzvédelme gyak-
ran jéval nehezebb, mint a kor-
szimmetrikus elemeké. Az ilyen
szerkezetek hegesztése soran
nyert tapasztalatok figyelembe
vétele esetén is sziikséges lehet
el6zetes probahegesztés végzé-
se. A prébahegesztés kiilonosen
a gazérzékeny anyagok esetében
csaknem mindig elkertilhetet-
len.

— Pacolas elétti gazvédelem csok-
kenti a futtatési szinek kialakula-

H

sat, s igy leroviditi a pdcoldsi

idét, vagy pedig kiméli a pacfiir-

dét.

Noha a szinterfém gazvédelmi
alkalmazasa gyakran drégabb,
mint a fart csovek alkalmazasa, de
a szinterfémek révén elérhet§
egyenletes gézelosztas, véddégaz
kidgramlds lehet csak a probléma-
mentes megoldds garancidja.

A gazvédelem sikere azonban
pénzzel nem vasarolthaté meg. A
draga késziilékek, a nagymennyi-
ségl és kiilonleges minGségii gdz
egyediil nem ér semmit, a sziiksé-
ges tapasztalatokat nem helyette-
sitheti. Példaul: a leveg6 kiszorita-
séhoz a nagy terd vagy kis kereszt-
metszetd, hosszil csévezetéknél a
formald, illetve az oblitégaz kiva-
lasztasanak kritériuma a gaz leve-
gbhoz viszonyitott stirtisége. A na-
gyobb sfiriségli géz bevezetése
alulrél, de példaul a levegdnél
konnyebb nitrogénkeverék (10. ab-
ra) bevezetése feltlrdl torténik. A
hibas gazbevezetés esetén az 6bli-
tégaz és a levegd keveredése olyan
mérték(, amely lényegesen hosz-
szabb Oblitésiid6t tesz sziikségessé
a megfelel8en kis oxigén-tartalom
elérése érdekében.
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10. dbra Az Ar + Hp és a N2 + Hp gdzkeve-
rék levegBhoz viszonyftott stiriisége (1)

Irodalom

[1JDIN 50930-4:1993 , Fémes szerkeze-
ti anyagok korrézidja csGvezetékek,
tartalyok teriiletének belsejében viz
korroziv hatdsara—nemrozsdasodé
acélok korrézids valdszintiségének
meghatdrozdsa”

[2]Merkblatt DVS 0937 (1990 maércius)
~Gydkvédelem véddgazas hegesz-
téskor”
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1995. 09. 13-15. DRESDEN 1996. 04. 23-25, CHICAGO
Grofle Schweifitechnische Tagung des DVS ~Welding and Allied Applications”
Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910 Felvilagositas: AWS, Tel: USA 305-443-9353
1995. 09. 18-22. KIEV 1996. 06. 10-14. SANGHAI
~Welded Structures” nemzetkozi konferencia 4., Beijing Essen Welding” nemzetkozi hegesztési
Felvildgositas: Tel.: (044) 220-95-78 szakkiallitas

Felvildgositas: DVS, (0211) 15910

1995. 09. 25-28, TOKIO
'95 International Robot Exhibition
Felvilagositas: JRA FAX 81-3-3578-1404 Csdszerkezetek

’ Seventh International Symposium on Tubular Structures

1995, 09. 28-29. CSOPAK Felvilagositds: Dr. ]. Farkas ME, Tel: 36-45-174-355 111

Felvilagositas: GTE Tel: 131-5969
49th Annual Assembly [TW

1995. 10. 9-12. BIRMINGHAM Felvilagositas: GTE Budapest, Tel: 36-1-131-5969

Weldex 95 1996. 09. 25-27. HANNOVER

Felvilagositas: REC Tel: 021-705-6707
Grofse Schweifitechnische Tagung des DVS

Tagung , Verbundwerkstoffe und Werkstoffverbunde” 1996. 10. BRNO
Felvilagositas: Deutsche Gesellschaft fiir Materialkunde
(DGM) Tel: (06171) 4081 Welding 96

Felvilagositas: Dom Techniky ZSVTS, Bratislava

1995. 10. 24-28. « JKATOWICE
Interwelding "95
Felvilagositas: Instytut Spawalnictwa, Gliwice Tagung ,,100 Jahre DVS und schweifStechnische
Gemeinschaftsarbeit”
1995. 11. 08. Felvilagositas: DVS, (0211) 15910

Schweifstechnische Fachtagung

1997. 09. 10-12. ESSEN
Felvilagositas: SLV Halle, Tel: (0345) 8150

Grofle Schweifltechnische Tagung des DVS
1995. 11. 13-15., vagy 11. 15-16., Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

vagy 11. 17., vagy 1996. 02. 12~14. MUNCHEN

1997. 09. 10-16. ESSEN

Seminar ,, Technologie~Transfer: ASME-Code,,
Felvilagositds: SLV Miinchen, Tel.: (089) 126802-0 Internationale Fachmesse ,Schweifien und Schneiden”
Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1995. 11. 20-21., vagy 11. 23-24 MUNCHEN -
,Seminar fiir Schweiﬁaufsichtspersonen”
Felvilagositas: SLV Miinchen, Tel.: (089) 126802-0 6. ,Welding and Melting by FElectron and Laser Beams”
nemzetk6zi konferencia
1995.12. 11., v agy 12.14-15 MUNCHEN Felvilagositas: IS, Paris FAX 33 (1) 49-90-36-50

Informationsveranstaltung u. Workshop

» Technologie-Transfer Qalititsmanagement
DIN EN ISO 9000ff”,

Felvilagositas: SLV Miinchen, Tel.: (089) 126802-0

- A lapot
1996. 02. 21-23. MUNCHEN Magyarorszig legnagyobb médinfigyeldje, uz
Sondertagung ,Schweilen im Anlagen und Behilterbau”
Felvilagositas: SLV Miinchen, Tel.: (089) 126802-0 ﬁilggﬁgh%mgﬁfﬁ
1996. 03. 06-08. ESSEN Telefon: 21547|3,]2019sl-3|;5’g{',p ?l%é%ﬁﬁ:szlis-assa, 215994
Thermische Spritzkonferenz TS ‘96 ~ rendszeresen szemlézi
Felvilagositds: DVS, Tel: (0211) 15910

VI. évfolyam 1995/3



Amivel a FERRARI autékat is hegesztik...

FILMER hegeszt6gépek:

a legkorszertibb invertertechnika, professziondlis
hegesztdgépek kedvezd aron,

kivalé minGségi alkatrészek, panelek = biztonsdgos
iizemelés, kivételesen ritka meghibdsodds,

60—-100%-0s bekapcsolasi idok,
kis méretd és silyd gépek (mdr 3.9 kg-tdl),
t5bb gépnél az iiresjarati fesziiltség 50 V,

a gépek egy része mikroprocesszorral vezérelt, alfa-
numerikus display, 30-60 tdrolt paramétercsomag.

w
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A FILMER hegesztGgépek és az ELGA hegeszt6anyagok
magyarorszagi kizar6lagos képviselGje:
CORWELD Kft.

1507 Budapest, Pf. 80.

Tel./fax: (1)/203-5767
Tel.: 06-20-410-509
Tel.: (1)/181-0157, (1)/166-6512

ELGA hegeszt6anyagok:

Otvozetlen és gyengén 6tvozott
hegesztéanyagok,

P 48 S a ,,hegesztGbarat” bazikus elektroda,

Maxeta sorozat a vasporos elektrédak
1j generacidja, pozicidhegesztésre is alkalmas,

CTOD tesztelt hidegszivés elektrodak,

P

korr6zi6éllé és héallo acél teriileten egyediilallo
hegesztési mindség és valaszték,

TIG palcak, MIG huzalok, porbeles huzalok.

Kéd: 23



Folyoirat
megrendel

Hirdetés

megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimdi folydiratot

OO példanyban

-

Al5 | Ale

Hirdetni kivnok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban

Szi- | Fekete-
nes | fehér

Bl

Bl

Beliv

B Il

B V.

Meny-
nyiség
(db)

LI folyamatosan a visszavondasig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem

O belfoldi postautalvanyon

0l személyesen a MHtE pénztéraban

O atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai

Egyesulés MHB 202-14205 sz&mU
szamld@jara

Cim, ahovd a folydirat postézasat kérem:

AlGirGs (ogi személyeknél cégszer aldirds)

Jelentkezolap
cikkirasra

Kérem igényem elbjegyzését!

* Kisérészin szama:

Informalodas

hirdetésekrol

— — —— —— - m— o o e e e m—am — — —

A Hegesztéstechnika cimU folydiratban
az aldbbi témakordkben kivanok cikket
i (iratni);

a)

o))

©)

|
|
) |
|

Cikkird neve:

Cime:

Telefonsz&ma;

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-
malédds elbsegitésére a HIRDETOK és

az OLVASOK kozdtt kdzvetlen

kapcsolatot szeretne teremteni.
X-szel jeldlie meg cz informacid
form@jara vonatkozd kivansagdat és

az illetd hirdetés kddszamart.

Soron kivul tgjékoztatast kap az On
alital kivant modon.

Az informacid formdija:

(1 személyes beszélgetést kér
L1 prospektus Gtjan
[1 egyéb mddon

Az érdeklddés 6 témdja:

1.

2.

A kiadvany széma: 199

[

02

03 04 05 06 07 08 09 10
11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 |

A kOdsz6mok az egyes hirdetdseknd! olvosholdk.




FELADO:

Név:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cégneve és cime:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cégneve és cime:

MHE

VALASZLEVELEZOLAP

Hegesztéstechnika

*

Szerkesztosége

BUDAPEST,
Fogarasi at 10-14.

1148

VALASZLEVELEZOLAP

Hegesztéstechnika
SzerkesztGsége

BUDAPEST,
Fogarasi Ut 10-14.

1148

FELADO:

Név:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cég neve és cime:

FELADO:

Név:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cég neve és cime:

VALASZLEVELEZOLAP

Hegesztéstechnika
Szerkesztosége

BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14.

1148

VALASZLEVELEZOLAP

Hegesztéstechnika
Szerkesztosége

BUDAPEST,
Fogarasi Gt 10-14.

1148



Informacio
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

5

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskéla alapjan torténg valasztési

lehetc’iséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetéséget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérgszinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1995-re vonatkozé AFA nélkiili arak az alabbiak:

Méret
A3 (2xA4) A4 A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 55 - - eFt
Szines hirdetés a hatso kiilsé boriton - 53 - - eFt
Szines hirdetés az elsé belsd boritén - 51 - - eFt
Szines hirdetés a hatsé belss 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 kisérd szin 53 29 17 11 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérd szin 55 30 18 12 | eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kiséré szin 57 31 . 19 13 eFt

Az MHE 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 lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 16v6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciét igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkozé informacids

kartyat és bekiildi szerkesztGségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Keérjiik Onoket,
~ terjesszék szakfolyodiratunkat,

- ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,
— irjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklSdésre szamottarté cikket.

Varjuk szives kozremtikodésiiket és 1995-re vonatkozé megtisztel hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor
fészerkeszts

EMI-TOV 31 Linde Gdz Magyarorszag Kit. 1
. ESAB Kit. 25 MHIE 3,8,26,30
Autogéntechnika BV FE-MA 30 Messer Griesheim Hungaria 28-29
Bénki D. Miisz. Foisk. _ 42 INTECKit 47 Migationic 43
BOHLER Kereskedelmi Kit. BIL,27  INVENTWELDING - KEMPPI 24 OERLIKON 4%
CO@OP“@ Ipari Kft. 56, Bl ipari Technolégiai Centrum Kft. 23 TUV-Rheiland Hungaria BI
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete '\
és forgalmazasa

o MIG/MAG géz-, vizhiitési hegesziSpisztolyok
és tarfozékai \

o WIG/TIG (AWI) géiz-, és vizh(tést hegeszfoplsztolyok
és tarfozékai

o automata {gépi) hegesztdpisziolyok

o tol6-hizo (push-pull) hegesztépisztolyok

o fistgazelszivos hegeszipisztolyok

o plazmavags pisztolyok

o kdzponti csatlakozdk

o vizh{t6 berendezések

o frocskolesgatlé spray és paszia

KURT HAUFE termékek képviselete Valamint :

és forgalmazésa o hegesztéiranszformétorok

védégazas hegesziégépek

Toldi-, Vorga hegeszi6- végo készletek
bevonatos elektroddk, kéts hegesztdpaleak
mindsitett hegeszichuzalok

kilonfele otvozet wolfram eletrodak

KAYSER langhegeszté eszkézok 3 segédanyagok

o oxigén, acefilén, nitrogén, propan reduktorok L @3
o CO;, argon reduktorok ™, ~ @ , a ‘1‘) 1 o

o MIG/MAG gézhitési hegeszidpisztolyok egyenes
és kdzponti csatlakozéval, elforgathaté nyakkal

o elekirodafogok 200-A 16l 500 A-ig

o gyokfaragé

o hegeszid és vagokészletek tarfozékaik

o visszaégésgatiok \ \’ L
o fisztitot(i-keszlet \ Ll e ) / \I
propénarmaturak, keményforraszté készilékek Il 7t ZT ~ ~

WKS hegesztéstechnikai Ny R

_védo- és segédeszkozok 8
o kézi és fejpajzsok, védsszemivegek
o OPTREL fényre sététeds pajzsok
e GftetszG védészemivegek, 1000 éras mionyaglapok
o sotét iivegek DIN 3-13-ig
védsruhazat, - keszty(k bérbsl
erny6k, elvalaszté figgony és tartozékai

festszoritok, testcsipeszek
nagynyomési gumitomik acetilénhez,
oxigénhez, propanhoz

e nagynyomdsd ikertomlsk acefilénhez, oxigénhez

o magnestalpas hegeszfémkér, gazgyljto
o jelolokrétck, varraimérdsk : H E G E S ZT E s T E C H N IKA




Vagas
és Hegesztés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
* Gaz., és vizhifess fogydelekrodss = Gz, és vizhitsst fogybelekiradas  » Vago piszolyok * Robot hegesztépisziolyok
hegeszidpisztolyok hegesztépisziolyok * Automata és kilénleges * WIG/TIG/Plasma
* Auvtomata és kildnleges kiviteld * Automata és kiilnleges kivitel( véig pisztolyok o Tartok
hegeszt6pisziolyok hegesztépisztolyok

o Tolé-hizé hegesziépisztolyok
o Fistgaz-elszivos hegesztopisztolyok

Képviselet és kiszolgdlas :

COOPTIM lpari Kft.
2049 DIOSD Petsfi u. 21

Tel : (23) 382-409, 382-430, 382-431 BINZEI. —3

Fax : (23) 382-321

Kéd: 24




EGYEDUL AZ ORSZAGBAN
Egyedi és kilonleges eszkdzok kizardlag

AZ AUTOGENTECHNIKANAL

'MINDENT EGY HELYEN!

‘Kéd:-25



