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Az UV sugarzas eés hatasa a szervezetre

Az UV sugarzas esetén elmondhatjuk, hogy egy artalmas Az UV sugarzas egy elektromagneses sugarzas, mely
hatasral beszéliink, mely okozhat: 100-400 nm- es nem lathatd tartomanyban
helyezkedik el.:

* Tavoli UV sugarzas FUV (100-200 nm)

» Kozepes UV sugarzas MUV (200-300 nm)
bérrak kockazatanak novelése (karcinogén hatas), . Kodzel UV sugdrzas NUV (300-400 nm)

* bdr égési sértilése,

bérfellletet 6regitd hatas,

szem karosodasa (szaruhartya gyuladas, szlrke halyog), Vagy:

DNS-t karosito hatas, * UV-A 315-400 nm
e UV-B315-280 nm
e UV-C280-100 nm

» esetenként immunszupressziot is okozhat.
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Az UV sugarzas dsszehasonlitasa eljarasonként

Elmondhato, hogy uv sugarzas
szempontjabdl a huzalelektrédas ivhegesztés
sokkal problémasabb a fogyd elektrddas
ivhegesztésnél melynek oka hogy még a
huzalelektrodas ivhegesztés legnagyobb
sugarzasi spektruma az UV tartomanyban
van a fogyoelektrodas ivhegesztésénél ez a
tartomany szinte elenyész6 a lathatd
tartomanyhoz képest.

Ennek okan valasztottuk a kutatas témajanak
a Véddbgazas ivhegesztések csoportjat.
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Optical Radiation Hazards of Welding Arcs REVIEWS ON ENVIRONMENTAL HEALTH VOLUME 13, NO. 3, 1998
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Fizikaihattér és problémak

A téma vizsgalata soran megallapitottam, hogy az irodalomban a
sugarzasi ertékekre a legnagyobb befolyasolo tényez6 az anyagok
ugynevezett NEC (net emisson coefficient), ennek legnagyobb

befolyasolo tényezbi a hdmeérseéklet és a plazmat alkotd atomok
elektronpalyainak szama és anyaga, valamint az iv mérete.
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Emisszids tényezl Levegd Emisszids tényez6 100 % Levegd Emisszids tényez6 90 % Levegd
4. oldal o/ DX
Forras: Calculation of the radiation emitted by isothermal arc plasmas in air and air-metal mixtures. 10/) ReZ

Conference: XXth International Symposium Plasma ChemistrvAt: Phildelphia (Etats-Unis)
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A vizsgalati elrendezést ,Takahashi, J. Comprehensive analysis of hazard of ultraviolet radiation emitted during arc
welding of cast iron,, mérései alapjan épitettik fel a kisérleteinket. A cél itt még egy a mérésekbdl eredeztethetd
biztonsagi tartomany megallapitasa volt.

A mérések soran viszont sok problémaba Gtkoztink.

Fellép6 problémak a mar is mert eljarassal.

Alapanyag

&~ Hegesztési iv\
elhelyezkedése

https://doi.org/10.1002/1348-9585.12091
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Okisérletek

E

M20 Védégaz M21 Véddgaz

UV sugarzas (mwW/cm32)
UV sugarzas (mW/cm?)

11 13 15 17 19 0,5 0,7 0,9 1,1 1,3

Tavolsdg (m) Tavolsag (m)

7 m/min 10 m/min 13 m/min 7 m/min 10m/min 13 m/min

Védoégaz: M20 Védbgaz: M21

(10 % CO,—30 % He — 60 % Ar) (82 % Ar-18 % CO,)
Munkadarab anyaga: S235JR Munkadarab anyaga: S235JR
Hozaganyag: SG2 Hozaganyag: SG2

Huzal atmérgje: 1 mm Huzal atmérgje: 1 mm
Szabad huzalvég: 22 mm Szabad huzalvég: 22 mm
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Az elsd probléma a mérések soran

A mérések ingadozo ki induld értéke és a mérések pontatlansaga volt.

* A mérések els6 par masodpercében kiugro eredmények alakultak ki.
* Erre a valasz a kialakuld iv geometridja ezt a videon lathatjak.

1000 Frames/sec

000 Frames/sec

Videé:
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https://www.youtube.com/shorts/E-mLyiGWUmw
https://www.youtube.com/shorts/-B_fzs9nhAg
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Problémak az UV mérés kapcsan huzal elektrédas védégazas ivhegesztés
soran

* A nagy fustbdl eredd zavaro6 tényez6
* A hegesztés soran bekovetkez6 mozgasbol adodo pontatlansag
* Nehéz ismételhetlség a tesztek soran.

* A mérés célja a az UV sugarzas meghatarozasa adott tavolsagban nem
az iv UV sugarzasanak pontos mérése
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Megoldas volfram elektrédas véddgazas ivhegesztés alkalmazasa

Uj 6sszeallitas:

T A = | . Az uj 6sszeallitas célja, a tisztabb
foice” B i | i és kdnnyebben reprodukalhatd
‘ ' - meérés megalkotasa. A megfeleld

Giz kivezetés a 7 osszeallitas segitségével

pozitiv elektrodabol

mérhetévé valhat az iv altal
kibocsatott uv teljesitmény
mérése, melybdl az UV sugarzas
meghatarozhatdo és ezzel a
biztonsagi tavolsag is amennyiben
ismerjuk az aramerfsséget és a
vedogazt.
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Mérési eredmények

Az Uj 6sszeallitasra meghataroztunk egy adott paraméter egyuttest. A
mérési pont 200 milliméterre volt a hegeszt6ivt6l, a védbégaz 14 |/perc,
az ivet két volfram elektroda kozott gyujtottunk. A védbgaz argon volt.

A mérés soran argon véddgazt hasznaltunk A ket gazterelG melyeket

vizsgaltunk a képen lathato.
Meért UV tartomany:
290-380 nm
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y = 0,0002%2 - 0,001x + 0,0504
R%=0,9916
y = 0,0002x2 - 0,0014x + 0,0656
R?=0,9898
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y = 0,0002x2 - 0,0005x + 0,0353
R?=0,9931
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Aram erdsség [A]

Polinom. (Max mért érték) Polinom. (Min mért érték) Polinom. (Atlagos érték)
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Eredmények értékelése

Az eredményekbdl szeretnénk hosszutavon egy olyan 0sszegfliggést
alkotni mely az ismert arameroseg és a veédbégaz esetében
meghatarozhatova teszi a karos sugarzast egy adott tavolsagban. Jelenlegi
eredmeényekbdl csak egy kozelité figgvényt tudunk megadni melyhez még
ki kell mérnink egy megfelel6 tartomanyt, amit sajnos még a kis meérési
szam okan nem tudunk megtenni. A kozelité bsszerggéS'

UVj05 = 0,0002 [5=1*12 - 0,001 [-5-=]*I + 0,0504[ =

A mérések soran megallapitottuk, hogy jo kozelitéssel 1,5 perc alatt all be
az iv egy adott minimalis UV sugarzasra melynek fizikai hattere meég
kutatast igényel, de az elmondhatd, hogy a hegesztési iv kezdd
sugarzasahoz kepest atlagosan 20%- os visszaesés tapasztalhato.

atlag
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Varhato eredmények: (Tézisek)

e Uj mérési dsszeallitast terveztem, épitettem és tervezek méréseket
végezni melyekbdl egy atfogd tablat alkotok a kilonb6z6 az iparban
elterjedt gazkeverékekre, mely leirja UV kibocsato teljesitményuket.

e Az aramerdsseég és vedOgaz fuggvényeben a kibocsatott UV
teljesitmény meghatarozasara modszer, 0Osszefuggés, modell
megalkotasa.

* Az UV sugarzas szempontjabol kedvezd intenzitasu gazkevereék
Osszetétel meghatarozasa.

* A mérési eredmények bizonytalansaganak ismeretében és megfeleld
kisérleti eredménybdl egy adott gazra 3 dimenzios halé Aramerdsség,
UV teljesitmény, tavolsag fuggésében.
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