rogén, argon stb. csévezetékét ajanlatos rozsdamentes

acélbdl késziteni. ‘Ha az oxigén dramlasi sebessége.

eléria 25 m/s-ot, a csévezeték anyaga kizaroélag rozsda-
mentes acél vagy rézétvozet lehet. Anyagot nagy ne-
gativ hémérsékletre kell vilasztani. Oldhaté kétést
csak a bels8 korvezetékekbe épitett szerelvényeknél
alkalmazhatunk. Oldhaté kotés a gerincvezetéknél
nem engedheté meg. Tervezésnél arra kell torekedni,
hogy a vezetékek megépitésénél a legkevesebb old-
haté kotést kelljen késziteni. Menetes csatlakozasoknal
kipos tomitést alkalmazzunk. Haszndlhatunk még ka-
pos csémenetes csatlakozdst is. A mechanikus csatla-
kozdk jol meghuzhatdk legyenek, amelyeket idénként
utdna kell huzni.

Tomorségvizsgalat

A vezetékek és szerelvények tomdrségvizsgalatat kiils-
nSs gonddal kell végezni. A vizsgalatnal 1,5—2 barnil
nagyobb tllnyomast ne alkalmazzunk. Nagyobb nyo-
masnal a szivargast kimutatoé folyadékot a kidramlas
sebessége elftjja és a buborékképzddés elmarad. A to-
morségvizsgilatot minden esetben, a nyomdsprobat
csak a nagy nyomas ald helyezett vezetékrendszerben
kell elvégezni.

Nyomasproba

Nyomésprobat acetilén vezetékeknél nem végziink,
csak tomorségvizsgalatot. A prébanyomést oxigén,
nitrogén, vagy véddégaz vezetékeknél kell elvégezni
atomarségvizsgilat utdn. A nyomasprobit ilyen esetben
argongazzal végezziik. A prébanyomds az lzemi nyo-

‘mas masfélszerese legyen. A nyomés ali helyezett

vezetékrendszer minden szelepét a nyomas ideje alatt
zarva kell tartani. Proba kézben a nyomasesést mérni

kell. Ha a vezetékek cséveinek atméréje nagyobb 60
mm-nél, a tdmorségi és nyomasprobat az arra illetékes
fellgyeleti intézménynek kell elvégeznie. A vizsgalat- ~
rél az lizemeltet§ mibizonylatot kell hogy kapjon.

Atoblités

Uzembe helyezéskor a csérendszert széraz nitrogénnel
kell 4tfGvatni. Ezutén a nitrogént a vezetékbdl telje-
sen el kell tivolitani. A vezetékben semmiféle gazszeny-
nyezd nem maradhat. Ezt az 4téblitést az lizemeld gaz-
zal végezziik. A kivant gaztisztasg érdekében — kiilo-
ndsen véd&gazoknal — ez a mivelet ordkig tarthat.
Oblitésnél mindig a két legtévolabbi szelepet nyissuk
meg. Amikor e két helyen a gaz mdr nem tartalmaz
szennyez8t, a fali ledgazét témlével a munkahelyhez
csatlakoztatjuk. Argonvédégazas hegesztésnél a gaz
tisztasdgara a varrat ad felviligositist. Amennyiben
a giz tisztasaga megfeleld, a két legtédvolabbi helytél
haladva — egy-egy ledgazast kioblitve — a munkahelye-
ket fokozatosan kétjiik a korvezetékre. A gerincveze-
tékhez legkdzelebb esé munkahelyet kell a legutoljira
a korvezetékre kotni.

Ha a cs8rendszer tébb helyiséget lat el gazzal, a kiilon-
allé eldgazisokon az atoblitést kiilon-kiilén kell elvé-
gezni az elébb leirtakkal azonos médon.

Atoblités utan arrél is meg kell gy8z8dni, hogy a fali
ledgazokon a munkahelyek a kivant mennyiségl gazt
kapjék. A hegesztéskor bentmaradt salak a vezetékeket
eltdmi és a szerelvényeket tonkreteszi. Ezért mieldtt
a szerelvényeket felraktuk, a vezetékeket ki kell tisz-
titani. A cs8vezetékek zsirosak, olajosak nem lehetnek.
A kidramlé oxigén a zsiradékot meggydjtja, amely
tiizet okozhat.

Hegesztett lemezszerkezetii cipGipari szabaszgépek

DR. FARKAS JOZSEF* — DR. JARMAI KAROLY* — KRISTOF [STVAN#**

egyetemi tandr
a musz. tud. doktora

tanszéki mérnok

fémérnok

A cipdipari szabdszgépek lengifeje eddig aluminiuméntvénybél, vdza lemezgrafitos vasontvénybél keé-
sziilt. Gydrtdsi okokbol célszeriivé vdlt ezek i-elyett hegesztett l[emezszerkezeteket alkalmazni. A tanul-
mdny konstrukciés vdzlatokkal ismerteti az (; szerkezeti megolddsokat, kitér az alkalmazott szildrdsdgi
szdmitdsokra és foglalkozik a gydrtdssal, a hegesztési sorrendekkel.

1. Bevezetés

A Konnydipari Gépgyartd Vallalat altal gyartott lengd-
fejes szabaszgép kiilonféle tabla- vagy tekercséru
egy- vagy tobb rétegben valé kivagasara alkalmas.
Gazdasagosan felhasznalhaté a cipd-, bé&r-, diszmf-,
konfekcié-, manyag- és papiriparban.

* Nehézipari Mlszaki Egyetem Szillitéberendezések Tanszéke,
Miskolc.
** Konnydipari Gépgyartd Vallalat 4. sz. gydra, Gyongyds.

A gép egy céliranyosan megépitett hidraulikus présgép
(1. dbra), amely lengbfejével (1) figgdleges iranyban le-
felé¢ az asztalra (2) max. 200 kN erdvel képes leiitni,
ezzel, a kivagando anyagra helyezett szerszam segitsé-
gevel, mintegy ,kiiiti’”” a megfelelé teritéket. Az asz-
tal (2) a vaz (3) részét képezi. A fej a vizszintes sikban
az oszlop (4) tengelyvonala koriil elfordithatd. Két
munkamivelet kdzott a dolgozd megigazitja az anyagot,
a szabaszkést elhelyezi az asztalon stb. Erre a manipu-
lacids iddre a fejet kézzel a fogantylk (5) segitségével
elforditja a vizszintes sikban. Amint a kést ¢s az anya-
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6.959:]:)
1. dbra. Ontott kivitell szabaszgép

got megfeleléen elhelyezte, visszaforditja a fejet és a
fogantytkon levé 2 db nyomdégomb segitségével indit-
ja a munkamdveletet.

Tekintettel arra, hogy a fejet miszakonként 3—4000-
szer kell a dolgozénak el-, ill. visszaforditania, felhasz-
nilhatosag szempontjabdl lényeges paraméter a fej
elmozditasahoz sziikséges eré nagysdga. Ahhoz, hogy
a gép minden piacon j6l értékesithetd legyen, a fej
elforditdsdhoz sziikséges erének nem szabad meghalad-
nia a 12 N-t. A fejelforditasi erét doéntéen befolyisol-
ja a fej salya.

Felhasznalhatosdg szempontjabol fontos paraméter a
gép tomege, mivel gazdasigosan hasznalhaté magéin-
szektorban, bedolgozdi rendszernél, kis lzemeknél.
Szamolni kell azzal, hogy a felhasznildk tobbségénél
a gépet emeleten, melléképiiletben, gardzsban stb.
helyezik el. Az éntvényekbdl késziilt gép témege 1000
kg, amelyet a fentiek miatt csékkenteni kivantunk.

A gép iitdfeje aluminium, viza Ov 25 mindségi ont-
vénybdl késziilt. A nemesitett aluminiuméntvény kg-on-
kénti ara 1981 évi arszinten mar meghaladta a 130 Ft-ot.
A prognézisok szerint tavlatilag az aluminium drénak
csokkenésével nem lehet szdmolni, ezért célul tlztiik
ki, hogy az &ntott aluminium Stvozetbdl késziilt fejet
lehet8leg azonos sllyld hegesztett acélfejjel valtjuk ki,
amelynek el&allitasi koltsége lényegesen alacsonyabb.
A jelenlegi 200 kN iitéerejl gépek felhasznalasi kordil-
ményeit elemezve megadllapithatd, hogy az alkalmazasi
teriiletek 85%;-anal nem sziikséges 150 kN-nal nagyobb
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it8erd. Mivel mas gép nem kaphatd, ezeken a teriilete-
ken is a 200 kN UtSerejl gépet hasznaljak alacsonyabb
kihaszndltsagi fokkal. A felhasznaléi igények nagyobb
részének kielégitése céljabol 150 kN iitéers figyelembe-
vételével terveztiink egy anyagtakarékos, de a felhasz-
naléi igényeket minden szempontbol kielégitd gépet.
A gépvaz Ontdttvasbol késziilt. A 200 kN itderej
gép vazanak nyers témege 680—700 kg kozdtt volt.
A készremunkalds soran kb. 15% forgacs keriilt leva-
lasztésra. Ez évi 1000 db gép gyartasa esetén 100 tonna
forgicsot jelentett. A magyar 6ntédék atlagos technikai
szinvonaldt tekintve, e teriileten révid id6é alatt lé-
nyeges javulas nem véarhatd. Minden kériilményt mér-
legelve, a gépvazat hegesztett szerkezetbd! alakitottuk
ki, amelynek tdmege 250 kg. A 150 kN itderejl gép
témege hegesztett fejjel és vazzal 500 kg, amely lénye-
gesen kedvez&bb a felhasznalok szdmira is.

A hegesztett lengéfej, ill. gép fényképe a 2. ill. 3. dbrdn
lathato.

2. A tervezés altalanos szempontjai

Olyan hegesztett szerkezet kialakitasa volt a cél, amely
kis suly mellett megfelel6en merev és az ismétléds di-
namikus Ut&hatasokkal szemben kell§ szilardsiga.
Ez vékonylemezes, borddzott, hegesztett acélszerke-
zettel valdsithatd meg. A lemezvastagsag csokkentésé-
nek hatart szabnak a lemezhorpadasi jelenségek, vala-
mint a gyartdsi szempontok, a vetemedésmentes he-
geszthet8ség. Ez utdbbit megfelelé hegesztéstechno-
l6gia, hegesztési sorrend betartisaval, valamint héke-
zeléssel minimalisra lehet csékkenteni.

A lengdfe] hegesztett szerkezetének vazlatit mutatja
a 4. dbra. A lengdfej — kiilpontos iitéerdt feltételezve
— hajlitasra, nyfrésra és csavarasra van igénybevéve.
A lemezvastagsag-csokkentésnek az ezekbdl szamitott
fesziiltségek mértéke is hatart szab. A csavards miatt
minél nagyobb zart szekrényszelvényt kell kialakitani.
A belsé merevitések e szekrény alakmerevségét biz-
tositjak, merevitik az alsé siklemezt a helyi iitésekkel
szemben, névelik a nyirt keresztmetszetet, merevitik
a f8 hosszbordit és biztositjdk a megfelelé bekotést
a csbrészbe. A bordak elhelyezését nagymértékben
befolydsolja az a szempont, hogy — a dinamikus hatd- .
sokra vald tekintettel — lehetéleg minél tobb lemezt

2. dbra. Hegesztett kivitel(i lengofej
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3. dbra. Hegesztett kivitel(i szabdszgép

lehessen kétoldali sarokvarratokkal lehegeszteni. Ezért
tér el a szerkezet az ideilis, sdr{- és vékonybordas
szabalyos cellaszerkezettdl.

A szilardsagi szdmitds a valtakozo, dinamikus igénybe-
vételnek megfeleléen firadisra valé méretezésbél,
tovabbd horpadas-vizsgalatbol és alakvaltozas-szamitas-
bol all.

2.1. Fdraddsvizsgdlat

Mivel ilyen tipust hegesztett gépszerkezetekre vonat-
kozélag magyar méretezési szabvény nincs, a TGL
14915/01 (1974) NDK-szabvany szerint végezziik
a szamitasokat [1]. Megjegyezziik, hogy e szabvany, az
altalanos acélszerkezetekre vonatkozé TGL 13 500
szabvannyal egyiitt jelenleg dtdolgozis alatt il

llyen tipusu szerkezetre vonatkozé firadasi kisérleti
eredmények hidnydban a firadasvizsgélatokat csak a
szerkezeti elemekre végezhetjiik el.

A szerkezeti elem faradisra megfelel, ha &sszetett
igénybevételkor az

a (02 T
:_f_‘l” Ny, :__fi’ n[:._f, (1)

oL g : oy T

részbiztonsdgokbdl szamitott n,4s biztonsigra vonat-
kozélag fennall, hogy

T 1 1 T

T S e o i = e e -

2 R 2
Meredis no__ n; ]

(2)
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4. dbra. Hegesztett lengéfej térbeli vazlata

Ha csak két fesziltségdsszetevd van (o, 7), a képlet
egyszer(isodik:

_“:‘L;? Neigirt - (3)

Az n,g. biztonsagi tényezére a TGL 14 915 statikus
teherre 1,4, dinamikus teherre 1,2 értéket ad meg.
A részbiztonsigi tényezék képleteiben szerepls o,
ill. 7; faraddsi hatdrokat a szabvany a faradési csoport,
AZ I'= 0y, / 0oy faraddsi mutatoszam és az anyagmindség
fliggvényében tablazatosan adja meg.

Esetiinkben az &nsuly szerepe elhanyagolhaté a liik-
teté kiilsé terheléshez képest, igy r=0 vehets. 37B
vagy A 38 B anyagmindségre az alabbi faradasi (torési)
fesziiltségek veend8k fel:

a) alapanyag hosszvarrat kérnyezetében (lll. faradasi
csoport): g;=188 MPa;

b) alapanyag terheletlen keresztvarratnal (V. faradasi
csoport): ;=144 MPa;

c) Osszetett igénybevétel csetében nyirdsra (IX. fara-
ddsi csoport): 7;=138 MPa;

d) rovid bekétd varrat nyirasra (V. faradasi csoport):
7;=60 MPa;

e) bekdtd sarokvarrat ¢ -re (VII. faradasi csoport): ¢, =
=86 MPa.

A hdtsé peremrész fesziiltségviszonyai hasonléak mint
egy lancszemnél. Ezért, a lincszemekre vonatkozé ter-
vezési irdnyelveket szem el8tt tartva (pl. [2]), tére-
kedtiink arra, hogy a peremrész vastagsiga korben kb.
allandé legyen. Tulzott elkeskenyités esetében ugyanis
a gylrdiranyd hazofesziiltségek faradt térést idézhet-
nének eld.

2.2. Lemezhorpadds-vizsgdlat

A lemezhorpadasi feltétel — kissé egyszerlsitve az
MSZ 15024 [3] elSirasait — s szélességli és v vastag-
sagl lemez esetén

. 12007 (s ., =%
AEO:_Q,,V,__) (7) T /‘.b“‘_:—-‘, (5)

krcd OH

oy a hatarfesziiltség. Az MSZ 15024 interakcios kép-
lete helyett kissé egyszerlibbet véve
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T =, (6)
V (G (one )+ (2, )2

red

ahol:
Orea=V (o + oy)*+ 32 %

A (6) 6sszefliggés csak negativ, nyomast jelenté N-ekre
érvényes. Az (5)-bsl -

/ 2E
Sy =
v Vkrea l 12(1— 1?0y, (®)

37Banyagnal E=:210 GPa, oyy==200 MPa, »=0,3 értékek-
kel

5‘
- 13081997 Keeq -
(.V)h|tar /j) ¢

1/f hajlitdsra, nyomdsra és nyirdsra vonatkozo értékeit
ismerve szamithaték a ky, ky és k, horpadasi tényezék.
A csehszlovak CSN 731 401 (1977) acélszerkezeti szab-
vany [4] hatarlemezkarcsusagi értékeit véve alapul [5],
hajlitasra 145, nyomasra 40, nyirasra 90 értékkel sza-
molva ky, =22,13, ky=1,684 és k, = 4,903 adodik. Ezek-
kel az (5) az alabbi alakban irhaté:

4
1 [ (14 on/ow)+3(/on)?
== / N/Om M
T 19 14+173(on/on)*+20(z[oy)* ©)

N
v

oy 2 hajlitasbol szarmazé maximalis fesziiltség (szim-
metrikus fesziiltségeloszlast feltételezve), oy a nyo-
masbdl keletkezd fesziiltség, 7 a nyirdfesziiltség [6, 7].
A szamitasnal feltételezziik, hogy a lemezmezd keriilete
csukldsan tamasztott.

A (9) 6sszefiiggés 200 MPa fesziiltségszintre vonatkozik,
kisebb fesziiltségszint esetében az egyes hatirlemez-

karcstsagok Y200/5,,,. 10,,.x Szorzoéval novelheték, ahol ¢,
a tényleges fesziiltségszint MPa-ban. Megjegyezziik,
hogy hegesztési fesziiltségek esetében nyomiésra
(/V)parar=40 helyett csak 30-at célszerd felvenni, a
lengdfejnél azonban hegesztés utan fesziiltségmente-
sité hékezelést alkalmazunk, igy a hegesztési fesziilt-
ségek hatasidt nem kell figyelembe venniink.

max

2.3. Alakvdltozds-szdmitds

Az alakvaltozasokra nincsenek korlatozd szabvanyel6-
irasok, azokat a nagysagrendi tajékozodas céljabol sza-
mitjuk ki, hogy jellemezziik a szerkezet merevségét.
A lengdfej és a vaz alakvaltozdsa hajlitasbol, nyirasbol
és csavarasbdl keletkezik. A folytonosan valtozéd ke-
resztmetszet(i konzolos tartéonak tekinthetd lengéfejet
és asztalrészt szakaszosan allandé keresztmetszetlvel
helyettesitjiik és erre alkalmazzuk a rudak elemi szi-
lardsagtananak &sszefiiggéseit. Pl. a nyirdsi alakvdlto-
zds (lehajlas) egy n-szam( szakaszbol allé konzolnal
[8] a konzol végén miikédd Q erd alatt

QTQ h
Wer max™ G P A
l;, A; az i-edik szakasz hossza, ill. keresztmetszeti terii-

lete, G a nyirasi modulus, o a keresztmetszet nyiré-
fesziiltségeloszlasi tényez&je. KettSsen szimmetrikus
I- és szekrényszelvényre kozelitdleg o,=A,/A, ahol
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G.9685

5. dbra. Hegesztett szekrényszelvény méretei

A, a germclemez -teriilet, ,,A”" a teljes szelvenyterulet
A csavardsbdl szarmazé szégelfordulas a konzol végén
eQ &I 4h3s>
Pox=TG AT 4T 2sjvt4hfy,

e a Q erd kiilpontossaga, [, a zart szekrényszelvény csa-
varasi inercidja az 5. dbrdn véazolt méretjelSlésekkel.
A konkrét lengdfejnél wy, =w,+w;+w,=0,33 mm
adédott, ennek nagyrésze (w.=0,31 mm) a csavarasbol
szarmazott. Az asztalndl w,,,=0,34 mm (w.=0,21
mm). A véz alsé része csak rogzitdé szerepet jatszik.
Ezt bizonyitja, hogy a két négyszdgcsSszelvény( eliilsé
oszlopnél az &sszenyomddas a Q=150 kN dinamikus
erd hatasara 4/=0,58 mm, tehat az eliilsd labak lénye-
gesen nagyobb &sszenyomddast mutatnak, mint az
asztal fliggbleges elmozdulésa.

3. Gyartasi miiveletek, hegesztési sorrend

A varratok CO, védégizas hegesztéssel késziilnek. A
vetemedések csdkkentése céljabodl be kell tartani az
alabbi szempontokat:

a) A varratokat hegessziik minél merevebb szerkezeti
részekre. Arra kell térekedni, hogy minél tobb varra-
tot hegessziink készre a teljesen &sszeszerelt szerke-
zeten. Ezért csak azokat a varratokat hegessziik kevésbé
merev elemekre, amelyek késébb mar nem hozzafér-
heték.

b) Egyszerre ne hegessziink hossz( varratokat, mert ez
nagy hdbevitelt jelent. Célszer(i tobb szakaszbdl kiala-
kitani a varratokat. Térekedni kell a varratok szimmet-
rikus sorrendd lerakasara.

A fenti elveket alkalmaztuk a 6., 7., 8. dbrdn vazolt
hegesztett fej-, ill. vazszerkezetre. A fej alaplemezét
a készre munkalt méretnél minddssze 2 mm-rel készi-
tettiik vastagabb anyagbdl, tehat a 920430 mm-es
sikban max. 2 mm vetemedés léphetett fel. A gyartés
soran egyetlen méretnél, ill. elemnél sem kévetkezett
be nagyobb hegesztési alakvaltozas az eldre tervezett-
nél.

A késdbbi , forgacslevalasztas', valamint a felesleges
anyagok beépitésének elkeriilésére a vaznal is a mini-
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6. dbra. Hegesztett lengdfej vazlata
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mélis deformacidkkal szamoltunk. ltt a készregyartas
ill. a fesziiltségmentesitd hodkezelés utan az oldalsé
burkol6 lemeznél 4—5 mm-es horpadast tapasztaltunk,
amelyet utdlag beépitett bordakkal kiiszébéltiink ki.
A probaiizemelést Ggy hajtottuk végre, hogy az Uj
lengdfejjel, ill. vazzal készre szerelt gépeket elektromos
impulzusadéval automatikusan miikodtettiik. Az im-
pulzusadd két masodpercenként bocsatott ki egy jelet,
tehdt percenként 30-szor iitott le a gép a beallitott ter-
helésnek megfelel& erével, igy a miikodési idébol sza-
mitottuk vissza az itésszamot.

A terhelési prébak alatt mind a vz, mind a fej az el6-
zetes kovetelményeknek megfelelen viselkedett. A
megépitett gépnél egyetlen probléma meriilt fel annak
kovetkeztében, hogy a vaz nem Sntvénybdl, hanem he-
gesztett acélszerkezetbdl késziilt: megnovekedett a
gép zajszintje. Ennek kikiszobolésére a vazat beliilrdl
4 mm vastag ,, Tivephon’’ zajcsékkentd anyaggal vontuk
be, valamint a hidraulikus rendszerben hajtottunk

végre aprobb moédositisokat. E moédositasok végre-
hajtasa utan a gép zajszintje az el6irt 72 dB (A) ala csok-
kent.
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NC-langvagogépek alkalmazasanak tapasztalatai
a Magyar Hajo6- és Darugyarban

KRISTOF CSABA¥*

A szerz§ a Magyar Hajé- és Darugydr technolégiai fejlesztését ismerteti. Avdllalat kézel tiz éve haszndlja
az NC-ldngvdgds technolégidjdt. Az NC-rendszeri miiszaki el6készités kiszélesedése, a vdgdstechnol-
gia, dltaldban az acélszerkezet-alkatrész gydrtds terén szerzett tapasztalatok birtokdban egy kozpon-
tositott, NC-vdgdstechnoldgidra épiil6, integrdlt acélszerkezet-alkatrész gydrté bdzis épiil az aktudlis
rekonstrukcié sordn. Az lizem ezzel a fejlesztéssel évi kb. 30 000 t lemez és profil feldolgozdsdra képes.

1. Bevezetés

A Magyar Hajo- és Darugyarban 1974-ben helyezték
izembe az els6 NC-langvagogépet, ezt kovette 1977-
ben a méasodik. E két gép ma hdrom miiszakban, évi kb.
10000 t lemezbdl vig ki acéllemez-alkatrészt. Leg-
utdbb 1978-ban helyezték iizembe az MHD harmadik
NC-langvagogépét.

Az MHD rekonstrukciéja keretében a budapesti gyar-
egységek ellatdsara [étesiilé kozpontositott acélszer-
kezet-alkatrész gyartd miuhelyben az alkatrészek ki-
vagasit négy NC-lemezvagdgép és egy NC-profilvago-
gép fogja végezni. E gépek évente kb. 30000 t acél
feldolgozasara képesek. Kivalasztdsuknal, elrendezésiik-
nél, a technolégiai sor kialakitasandl felhasznaltuk az
NC-langvagas terén csaknem egy évtized alatt szerzett
tapasztalatainkat.

2. Langvagds-technolégia

A kovetkezékben a langvagas-technologia alabbi elemeit
vizsgaljuk az NC-langvagogépek alkalmazésanak tiikré-
ben:

* Magyar Ha;é- és Darugyar — Budapest.

— égdbgaz,

— vagdoxigén,

— vagoéfuvoka,

— ,,salakmentes”’ vagas feltételei.

Egogdz

A gépek telepitésekor — alternativa hianyaban —
acetilént valasztottunk égbgazként. Késébb egy Gjitasi
javaslatot kritizalva, megvizsgaltuk a PB-gaz (és vele
az Gn. lassan égd gazok) alkalmazasédnak ésszer(iségét.
Szamitasaink eredményét az 1. tdbldzatban foglaltuk
Ossze. A szamadatok értékeléséhez hozzatartozik, hogy
a géporakdltségek nem tartalmazzék a lyukszalagot ké-
szité programallomas (meglehetdsen nagy) kéltségeit,
jollehet ezek — a legujabb felfogas szerint — a meg-
munkalds koltségeit terhelik. Lathato, hogy a gazdasagi
okokbdl — legalabbis az altalunk vizsgalt 5...30 mm
lemezvastagsag-tartomanyban — a lassan égdé gazok al-
kalmazasat keriilni kell. Mas kérdés, ha az ilyen gazok
alkalmazasara technoldgiai okokbdl (vastag anyagok
preciz langvagasa) vagy az adottsagok miatt kénysze-
rillink (pl. meglevé foldgaz-vezeték kontra disszugiz-
hiany).

A nagy géporakoltség ezen tul rairanyitja a figyelmet
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