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Kedves Baratunk!

Az egyre bonyolultabb ipari technoldgidk igen nagy mértékben megndvelik a
hegesztés iranti kbvetelményeket is. Egyre kisebb térben egyre nagyobb ener-
gidk bsszpontosulnak, szamos technoldgiai folyamat lényegesen magasabb
hémérsékleten, nyomason zajlik, s gyakran olyan Uj anyagokat alkalmaznak,
amelyek igen erGs megterhelésnek teszik ki a gépeket, késziilékeket, cséveze-
tékeket. Mindez nagyon komoly szakmai kihivast és felel6sséget jelent a tech-
nolégiai rendszerek tervezdi, gyartoi, szerelGipari kivitelez6i szamara, s mindin-
kabb szlikséges figyelembe venni az immar 6ndll diszciplina rangjara emelkedd
hegesztéstechnika, hegesztési tudomany eredményeit. Rendkiviili médon meg-
nétt a biztonsdgossdg, s ezzel szoros Osszefiiggésben a minbség szerepe,
amely csak intenziv kutatdsokkal, a hegesztési technoldgiak, hdkezelési eljara-
sok, hegesztési anyagok, gépek, eszk6z6k sztintelen fejlesztésével, a techno-
I6giai fegyelem mind szigoribb megkdvetelésével és betartdsaval, az anyag-
vizsgédlati, s mds mindségbiztositasi médszerek korszerdsitésével, a hegesziok
magasabb szintl képzésével, mindsitésével garantalhato.

A hazai hegesztéstechnika fejlédésében jelentds szerepet jatszhat e folyoirat,
amelynek megjelenését 6réommel Udvézdljik. A ,Hegesztéstechnika” végre Ma-
gyarorszdgon is rendszeres lehetdséget biztosit a kilénbézé szakmai, tudo-
maényos muhelyekben zajlé kutatdsok, fejlesztések megismertetésére, forumot
ad az eredmények Osszevetésére, a kblcsonds tapasztalatok bemutatdsara,
elemzésére, s Uj, széleskdrd lehetéséget ad az érdekelt cégeknek miszaki, s
nem utolsésorban gazdasagi jellegl informaciék nyilvdnossdgra hozataléra,
cseréjére.

E gondolatok jegyében kivanok sok sikert a legujabb hazai miszaki szakfo-
lyGiratnak, eredményes munkélkodést a hegesztéstechnika fejlédése, s ezaltal
az egész magyar ipar megujhodasa, korszerusitése érdekében.

Budapest, 1990. december

Dr. Petr6 Istvan
a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
elndke
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Tisztelt Olvaso!

Koszéntdm Ont a Magyar Hegesztéstechnikal Egyesii-
Iés nevében, amely folybiratanak elsé - 6s remélhetdleg, kelld
érdekiGdés esetén nem az utolsé - bemutatd szaméaval jelent-
kezik.

Réviden az Egyesilés céljairdl, eddigi eredményeirdl és
feladatairdl,

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés létrehozasét
1989. masodik felében tébb vallalat kezdeményezte azzal a
céllal, hogy véllalja Magyarorszagon a hegesztési intézet sze-
repét. Az Egyestilést a Tarsasagi Torvénynek megfelelSen
1990. februérjaban 31 véllalat alapitotta, amelyek felsorolésa
az 1. oldalon talalhat6. Az Egyesllést a cégbirésag 1990.
juliuséban jegyezte be az illetékes szervek részérél engedé-
lyezett ,Magyar” elnevezés hasznélataval.

Az Egyeslilés alapitasi és ,cégjegyzett” céljal kozott sze-
repel:

- a hegesztési iparag kutatési és fejlesztési tevékenysége-
inek dsszehangolasa;

- szabadalom, know-how hasznositas;

- hegesztéstechnikai, anyagvizsgalati iranyelvek, szab-
véanyok, miszaki kévetelményrendszerek kidolgozésa;

- szakmai feladatok koordinél4sa, érdekek sszehangoldsa
a tagok gazdélkodési eredményeinek, piacképességének ja-
vitdsa érdekében.

- vizsgalati eljardsok, moédszerek dsszehangolasa, miné-
ségbiztositasi, termék- és lizemalkalmassagi mindsitések
elékészitése és lefolytatasa;

- miszaki informécitk gydijtése, adatbank létrehozésa, in-
formécibk, szakmal szaktanacsadas és szakértsi tevékeny-
ség;
-a hegesztd és anyagvizsgald képzés, tovabbképzés sze-
mélyi és targyi feltételeinek és kévetelményeinek meghataro-
z4sa, a hazai és k(ilfoldi elbirasoknak megfeleld vizsgéztatas,
illetve mindsfté, képesftd vizsgabizottsagok szervezése;

- hegesztési és anyagvizsgdlati vizsgaztaté mindsfté és
képesit6 rendszer orszagos nyilvantartasa, bizonyftvanyainak
biztositdsa, honositasi tevékenységének elbkészitése;

- termel6eszkbzdk kiil- és belkereskedelme, kdicsdnzése;

- kidlltAsszervezés, piackutatas, reklamtevékenység, kon-
ferenciaszervezés;

- szakintézményekkel nemzetkdzi kapcsolatok felvétele,
tartisa és fejlesztése az egyesiilési tagok részére, illetve
érdekében.

Az Egyestilés lényegében 1990. jaliusdban kezdie meg

mikddését, ennek soran:
- megjelentette 3 nyelven az Egyeslilést ismertetd kiad-
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véanyt;
- kialakftotta réviditési és Q betdvel ellatott mindsitési jelét;
_- megkezdte kilkapcsolatainak kiépitését, elsSsorban a
TUV Rheinland kézponti szervezetével, a két hazaivegyesval-
lalat ( Euroqua, TUV Rheinland Hungéria Kft. ) révén;

- megbizast kapott, illetve esetenkénti megbizast kap a
hegesztb tanfolyamok és az anyagvizsgalé képzés személyi
és targyi feltételeinek elbiralasaban, a kévetelményrendszer
meghatarozésaban és gondozasaban, a vizsgak szervezésé-
ben, az Gj kétnyelvi és cimeres bizonyftvanyok biztosi-
tasdban, a nyilvantartds (anyakdnyvezés) végzésében és a
honositasok elokészftésében;

- kezdeményezte hegeszté és mindsitési alapftvany létre-
hozasét, melyre vonatkozéan a tagok eddig mintegy 5 millié
Ft-os csatlakozéasi szandéknyilatkozatot tettek;

- megkezdte szamitdgépes adatnyilvantartasi rend-
szerének kialakitasat;

- kezdeményezte a Magyar Szabvanylgyi Hivatalna! he-
gesztett termék, illetve hegesztési fétevékenységet végz6 val-
lalat és annak szakmai személyzetének min8sitésére vonat-
kozd akkreditalasat. Ennek érdekében folyamatban van -
tagintézmenyei javaslata alapjan - szakéndi testlletének és
min&séglgyi tandcsénak kialakitasa és tagintézményi labora-
tériumok akkreditalasa,

- részt vesz a hegesztés- &s anyagvizsgalati képzés targyi
feltételeinek javitdséban, ilyen céll palydzatok tAmogatasé-
ban;

- lebonyolftja - megbizés alapjan - hegeszi§- és anyagvizs-
gal6 gépek és berendezések kilkereskedeimét, melyek soran
elsésorban az oktatasi célokat szolgalé berendezések egyit-
tes megrendelése soran - a megrendeldk részére - jelentds
devizalis drengedményeket ért ef;

- mint az Olvasé is tapasztalja, megjelentette folySiratanak
elsd, bemutatkozd szamaét.

A felsorolasbdl latszik, hogy az eltelt par hdnap alatt az
Egyesllés csak néhény vonatkozésban kezdte meg tevé-
kenységét, és ezekben is csak részeredményeket ért ol. A
tagok szama igen fontos a hegesztési adatbank létrehozésa
és az adatszolgéltatasi tevékenység megkezdése, a szakmai
feladatok koordinélasa, dsszehangolasa, a piacképesség ja-
vitdsa érdekében. A feladatok és lehet8ségek ardnyaban
szlikséges az Egyesllés jelenlegi apparatusanak tovabbfej-
lesztése.

Az Egyeslilés nyltott tarsasédg, igy érdmmel fogad kdrében
minden olyan véllalkoz6, képzd és szolgaltaté jogi személyt,
aki elfogadja Tarsasagl Szerz8dését és célkitizéseit.

Budapest, 1990. december

Dr. Szab6 Béla
a MHIE igazgatdja
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SZENTIVANYI EDE
(Ipari Technolégiai Intézet)

Mindségbiztositas

Az utébbl évek viharos politikal és gazdasagi valto-
zésal a hegesztés terilletén Is szdmos véaratian hely-
zetet eredményeztek. A legutébbl idében példaul a
MSZ 4362-1989 sz. ,,Uzemek alkalmassaga hegesz-
tett termékek gyartasara” cimi és 1990. julius 1-jén
hatalyba lépett szabvany is jelzi a valtozésokat. Mi-
vel a szabvény az Ml 18992-1988 sz. iranyelv meghi-
vaséaval megkdvetell az dzem milkodbképes
minéségbiztositasi rendszerét, Iépést jelent az Eu-
répail K6zdsség (EK) kévetelményrendszeréhez va-
16 telzérkb6zéshoz. Az 1990. oktéber 16-18-l, soproni
VIIl. Hegesztési Szeminariumon szdmos kérdés fel-
vetédid, igy sziikségesnek latszik egy rovid 6ssze-
foglalas erejéig a jelenlegl helyzetet felmérni.

ATTEKINTES

A hegesztés terliletén az utdbbi évtizedekben lezajlott
véltozasokat pontos idépontokhoz kotni csak elvétve lehet.
Néhany f6bb szakasz azonban kijeldihets.

Tervgazdaséagl mikodés Idészaka
(1960-1985)

Az id8szak elsS két évtizedében az altaldnos gazdasagi
fejl6dés kbzepette a hegesztés terliletén jelent8s eldrelépés
volt tapasztalhaté. Meghatérozé volt a hegesziészakmérndk,
hegeszté szaktechnikus képzés, mejd a hegesztdszakmun-
kés mindsités (HMB) megindul4sa és mukddése. Ezek ered-
ménye, hogy az orszag adottsagaihoz képest it6képes, joi
képzett hegesztési szakszemélyzet jbtt létre, mely a hegesz-
tett termék elSéllitdsaban j6 midszaki &s piaci eredmények
elérését tette lohetévé. Atervgazdasagi kotsttségek azonban
sok esetben akadélyozték a lehetGségek teljes kihasznélasét.

Csak egyetien példat emiftve: a IV. Orszagos Hegesztési
TanAcskozés a hegesztett termékek mindségi szinvonalanak
névelése érdekében mar 1977-ben sirgds feladatnak iéite a
hegesztélizemek alkalmassaga szabvany és jogszabalyi els-
frasainak kidolgozasat. A vonatkoz6 szabvany csak 1989-ben
kész(ilt el, a jogszabélyi el6krasok pedig még mindig varatnak
magukra. A 80-as évek masodik felében a gazdasagi vissza-
esés kdrGiményei a hegesztés fejlédését is lelassftottak, még-
is az elért eredmények részbeni nemzetkdzi elismertetését az
NDK, NSZK, Ausztria, Lengyelorszag irdnyaban sikerGlt kiviv-
ni. KGléndsen érvényes ez a hegesztdmindsité rendszer, he-
gesztd technikus és hegeszté mémdk, anyagvizsgélé szak-
emberek tekintetében.
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- lizemalkalmassag

Atmeneti miikodés idGszaka
(1986-1992)

A politikai és gazdasagi rendszervaltas folyamatdban a
hegesziett termékeket gyartd izemeknél a tervgazdaséaggal
szemben egyre jobban er6sédnek a piaci tendenciak. Ennek
eredménye, hogy rendszerint azon elbirasoknak megfelelGen
kell a gyartast, mindsitést, tanisitast végezni, amelyek abban
az orszagban érvényesek, ahova az export irAnyul. |gy mamar
vegyesen fordul eld MSZ, KGST, DIN, ASME stb. elSiras
szerinti kbvetelmény, sokszor azonos terméknél, jelentds, 6-
leg devizaigényl koltséges vizsgélatok kiséretében. Ez az
allapot tartésan nem tarthaté fenn, ezért hazankban is paran-
csol6 szlikségletté valt az integracios, egységesitési torekvé-
sek segftése.

Napjainkban bontakozik ki az EK egységes mindsfési
rendszere (az SO 9000-9004 sorozat alapjén, mely a hegesz-
tés vonatkozdsdban is meginditja az egységes eurdpai szab-
vényok (EN) lavindjét. Gazdas4gi helyzetiink szamunkra nem
kih&l mas lehetdséget, mint ezen elbirdsok &tvételét és egy
egységes nemzeti mindsitési rendszer keretében (ma ez az
MSZ rendszer), az Ml 18990-18994 alapjan hegesztési elbira-
sainkat &tdolgozni és felkészlini ezen szigord kévetelmények
kielégitésére a rendelkezésre all6 2 év folyaman.

Ez az 4talakulds hatalmas erlfeszitést igényel és ennek
felismerése 6sszefogési torekvéseket generdl. Ennek egyik
eredménye 31 véllalat 6sszefogdsdval a Magyar Hegesztés-
technikai Egyesilés megalakitésa. Ugyanakkor szamos mas
egylttmikddés is nyomon kdvethetS, pl. MSZH-TUV Rhei-
land, AEEF-TUV Bayern, GTE-DVS-SLV stb. egylttmikédeé-
sek és kdzds véllalkozasok.

Ezen id8szak nagy kihfvAsa az egységes eurfpai rend-
szernek megfeleld, j6l mikddé magyar minGségbiztositasi és
tanisitasi rendszer szabvanyainak és jogszabAalyainak meg-
alkotasa, mikddtetése. Csak ilyen Gton érhetjlk el az atmeneti
id6szak végére a kdlcsdnds nemzetkdzi elismertetési szintet.
A hegesztés szakterlletének ebbe a folyamatba integrélédni
kell, bArmilyen erSfeszités arén is.

Egységes placi mikddés szakasza
(1993-t61)

Mdér ma nagy biztonsédggal jelezh3t6, hogy 1993-161 Euré-
pdban az EK és az EFTA tertiletén a vaimhatarok lebontéséval,
a termékek szabad piaci dramlésdval olyan helyzet jon létre.
hogy exportéini termékeinknek m.egfelels drszinvonalon csak
olyan véllalatok tudnak, melyek dokumentéini tudjék, hogy
termékik allandé minbségét mik6ddé minbségbiztositési

(Folytat4s a 6. oldalon.)
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(Folytatas az 5. oldatrél.)

rendszerrel biztositjgk és véllaljdk a termék-felel6sségbdl
ered6 jogi konzekvencidkat is.

Az emlitett szigori rendszer a hegesztett termékekre és
alvallalkoz6i tevékenységeinkre is érvényes lesz, még abban
az esetben is, ha az egységes eurdpai rendszer minden eleme
1993-ig nem tisztul le.

Tov4bbifigyelemre mélté kériilmény, hogy kelet-eurGpai és
Eurépan kiviili partnereink is a piaci gazdélkodéas iranyaban
fejlSdnek, s6t a hazal vevék is csak olyan belfdidi szallitoktol
fognak rendelni, akik azonos &r ellenében megbizhaté mind-
séget &s termékfelel6sségi garancidkat vallalnak.

A nagy vonalakban vazolt helyzetképbdl remélhetéleg min-
denki szadméra egyértelmd, hogy az 1991-1992-es révid id6-
szakban &Il csak idS rendelkezésiinkre a hegesziiizernek
minéségbiztositési rendszerének kialakitdséra és dokumentd-
l4sdra, a minbségi lemaradésaink pétidséra. E munka ered-
ményessége sz6 szerint a hegesziési terlilet tovabbfejlédésé-
nek vagy elsorvadésénak lehetéségeit hordozza magéban.

A FO FELADATOK

Az irodalomjegyzékben felsorolt anyagok eléadasaiban k-
|6nbdz8 formaban fogalmaz6dott meg az a piaci véllalkozési
stratégia, mely célul tdzi ki a nemzetkdzi piacon valé megmé-
rettetést és a jelenlegi piaci részesedés megtartasat és nove-
16sét. E I6tkiizdelem két alapfeltétele a fejlesziés és a mind-
ség. Rendelkezésre &ll6 erSforrdsaink pedig: a személyzet
szellemi és fizikai felkészliitsége és aktivitisa, az alkaimazott
technolégiai szinvonal, az lzleti és egyittmikddési kapcsola-
tok és a rendelkezésre allé toke.

Afelsorolt tényez6k a hegesztés terliletén is meghatarozé-
ak, elvégzends feladatainkat ennek figyelembevételével kell
szamba vennink.

Allami feladatok

A hatékony el6rehaladés egyik feltétele az llam min8ség-
tigyi elkbtelezettsége és segitsége. Ennek megvaldsitdsara az
OMFB é&s mas intézmények a kdvetkezd (csak rovidiett for-
méjaban felsorolt) intézkedési javaslatokat terjesztettek kor-
manyzatunk elé:

- A kormény fejezze ki elhatérozottségat, hogy magasabb
szinvonalra emeli a minéségiigy helyzetét Magyarorszagon.

- Az EGK-val val6 egylitmikodéssel dsszhangban beve-
zetend6 a termékfieleldsség jogi rendszerinkbe.

- Meg kell hatarozni azt a termékkért, melyre a fogyasztok
érdekvédelmére az 4llam a hatésagi mindségellendrzési tevé-
kenységet fenn kivanja tartani.

- Hatés4gi minSségellendrzés végzésére csak olyan intéz-
mény legyen jogosult, mely a nemzeti rendszer keretében
akkreditaltatta magét.

- Allami megrendeléseknél azok a sz4llitok részeslljenek
elényben, melyek rendelkeznek a tevékenységlknek megfe-
lel5 fokozatd mindségbiztositasi rendszerrel.

- Amiiszaki fejlesztési politikban fokozott timogatést kap-
janak a mindségfejlesztésre irdnyulé torekvések
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- A hazai szabvanyok vegyék figyelembe az ISO, IEC
elSlrasait és vegyék 4t az EN, HD elirdsokat. Megsziinteten-
d6 a szabvanyok kdtelezd érvénye, a kitelezb érvényd irény-
elvek bevezetésével egyidejlileg.

- Az Orszégos Mérésiigyi Hivatal kapjon jogositvanyt a
vizsgald Allomésok akkreditalasara.

- Készilljén javaslat a minSség alakulasét is szdmbavev§
statisztikai rendszer kialakftasara.

- A kormany nemzeti minéséglgyi mozgalmat inditson
Nemzeti Minségligyi Dij alapitasaval, rendezvények és mé-
di4k felhasznélaséval.

Ezen allami intézkedések - kiegésziilve tovabbi llami in-
tézkedésekkel - a kedvez6 minbségligyi kdrnyezet kialakita-
sé&hoz nylijthatnak segitséget.

Hegesztési felkésziilési lehetdségek

Az &llami intézkedésektd! fliggetlendil is szamos lehetdség
van mindséglgyi helyzetink javitiséra. Alapvetd feladat a
hegesztés terlletén is a minbségi szemlélet altalanos szem-
Iéletté valo Atalakftisa a vezetés és végrehajtas minden szint-
jén.

Ennek elbsegitésére vonatkozé javaslatok:

- A hegeszté szakmérndk képzéstél a betanitd hegeszt6i
tanfolyamokig minden szintd képzés tananyagaba be kell
iktatni a mindségbiztositasi ismerstek oktatasat, pl. az idésze-
rdtlenné valt politikai raszamok terhére.

- Ahegeszt§ Gzemekben az 4talakulas f6 terheit hegesziési
vonatkozasokban a hegeszts feleléstk viselik. Munkéjuk se-
gitésére férumot kellene biztoshtani, ahol rendszeresen lehe-
t8ség lenne médszerek, tapasztalatok megbeszélésére, infor-
maciok cseréjére.

- A hegesztési szaksajtéban, kiadvanyokban stb. sziikség
van a hegesztés minSségligyi informacidinak rendszeres is-
mertetésére, szervezési, mindségbiztositasi médszerek
(AMR, SPC/SQC), eredmények kbzzétételére:

Ezen feladatok felvéllalisa tag teret nyujt tarsadalmi, okta-
t4si, gazdasagi szervezetek egyittmiksdésére (Magyar He-
gesztéstechnikai Egyesiiés, GTE Kbzponti Hegesztési Szak-
osztaly stb.)

Mindségiigyl Kézikonyv

A felkészilés feladatal kdzdl az egyik legnehezebb a
véllalati mindségbizioshési rendszer kiépitése, mikodtetése,
dokumentéldsa. E feladatcsokor sarkalatos eleme a MING-
SEGUGY!I KEZIKONYYV elkészitése. Azon szakemberek, akik
gy ilyen kézikdnyv elkészftésén mér tlljutottak, tudjak igazol-
ni, hogy ez a lépés rendkiviil fontos és mind a véllalati vezetés,
mind a szakszemélyzet elkStelezettségét dokumentdlja.

Amindségiigyi kézikdnyvek dsszedllitasaban szamos szer-
vezet mar ma is ajanlja szolgaltatasait (GTE Mdszaki Szolgal-
taté Iroda, TOV irodék, Prodinform stb.), de az Is kivénatos,
hogy a MHLE szervez6d6 Minséglgyi Tandcsa - tagszerve-
zeteinek hatékony részvételével - ilyen szakértdi szolgéltatést
szervezzen.

Hegesztéstechnika, I. évolyam 1. szam (1990/1.)



TanUsitasi okiratok megszerzése

Sok vihart kavaré kérdéscsoport, ki tantsitson és kinek a
tanGsitaséat célszerl elfogadni adott hegesztett termék gyarta-
séban.

A kétségtelentil ellentmondésokkal teli jelenlegi helyzetben
a legfébb rendezé elv az Ishet, hogy a véllalatnak olyan tdrgyd
tantisitési okiratot, olyan tanusité szervezetidl célszerd besze-
rezni, melyet a vevd elfogad, vagy amilyet a gyartd jénak vél,
sziikségesnek tart. Csak ez utan érdemes mérlegelés targya-
vé tenni, hogy a sz6bajdhetd intézmények kdziil kinek kedve-
z6bb az ajénlata, Iévén a tantsftés szolgaltatasl tevékenység.

Kulénféle tantsitdsokat ad ma az MSZH, AEEF, EMI, Mert-
control, TUV, GTE Szolgéltaté Iroda, OrszAgos Banyamdszaki
Feliigyelség sib. Afelsoroltakon tiimenden a MHLE is tervezi
a hegesztett termék és (zemalkalmassdgi tandsitasban
résztvevé szervezetének Kiépftését, mint fliggetlen és nem
profitérdekeltségd szervezet, tagszervezeteinek, szakér-
téinek, laboratériumainak bevonasaval.

A mindségbiziositas és Uzemalkalmasséag terlletén még
szdmos témakdrt nem emlit e révid dsszefoglalb, de a mellé-
kelt irodalomjegyzék dokumentumainak tanulményozésa to-
vébbi segftséget nydjthat. Bizom benne, hogy a Hegesztés-
technika folyéirat a jévében is rendszeresen fog foglalkozni
hasonlé kérdésekkel, igy lehet6ség nyllik a tovabbi észrevéte-
lek megvitataséra.

AJANLOTT IRODALOM JEGYZEKE

1. Az egységes magyar min&ségtanisitasi rendszer.

Szabvéanyosftasi Szakkonyvtar 53. Bp. 1988.

2, Vallalati mindségszabélyozas.

Szabvanyositasi Szakkonyviar 54. Bp. 1989.

3. Aminéségugy helyzete és feladatai I-1I. kétet (4-8801-T).

Tanulmany, OMFB Bp. 1989. majus.

4. Atfogé Min6ségvezetési Rendszer (AMR) 2. Cselekvési prog-
ramja az 1990-1991. évekre.

Prodinform Bp. 1990. méjus.

5. A problémamegoldés 16pései (kézikonyv).

Prodinform (AMR) Bp. 1989.

6. X. Orszagos Mindséglgyi Konferencia: MinGség - értékelés -
design - ergondmia a kizbs piaci felkésziilés szolgalataban (el6ada-
sok).

MTESZ Kézponti Szabvanyositasi és Mindséglgyi Bizottsag Bp.
1990. januér 17.

7. Az ipari felkészilés feladatai az Eurdpai Kézosség (EK) 1992.
évi integrélt piacaval valé egyGttmUakodésre.

GTE - ME Kbzp. Szakoszt. és Mindségligyi Klub Bp. 1990.

8. Mindségbiztositas a gyartasi folyamatba integralt korszer( mé-
rési médszerekkel (eldadasok).

OMFB - Magyar-Osztrak Szeminarium, Keszthely, 1990, szeptem-
ber 14.

9. Amindség javitdsa = nemzeti lgy.

GTE - Gépgyartastechnoldgia 1990. éprilis.

10. VIIl. Hegesztési Szeminérium (eléadasok).

GTE Heg. Kdzp. Szakoszt., Sopron, 1990. oktdber 16-18.

LADANYI PETER
(TOV Rheinland Hungéria Kit.)

A gyarto és szereld vallalatok

uj minésitési elképzelései az NSZK-ban

Az egységes német placon hatéséagi atvételkoteles
termékek gyartasat és szerelését csak mindsitett
villalat végezhetl. Ezentil a nyoméastarté edények
é3 kazanok, valamint a cs6vezeték-rendszerek gyér-
tasanak, szerelésének tanlsitasa kiilon-kiilon fog
torténni.

MAGYAR VALLALATOK
A NEMET GYARTO- ES SZERELOPIACON

Az elmult tizendt dvben a Német Szbvetségi Kdztarsaség
tertiletén vagy német véllalatokkal egyitt sok hazai cég vég-
zett gyartast, illetve szerelést. A kint dolgozé szerslé és he-
geszts létszam j6 években megkozelitette az ezer f6t. A na-
gyobb szerel§ véllalatok, valamint néhany szdvetkezet évek
4ta részt vesz német beruhdzasok kivitelezésén. A végzett

Hegesztéstechnika, I. évfolyam 1. szadm (1990/1.)

munka jellege igen szines képet mutat: atomerdmiitdl
h&erémiveken kereszitll gézvezeték épitéséig, acélszerke-
zettdl fistgaz kéntelenitdig mindenhol taldlkozhatunk magyar
dolgozokkal.

Akivitelezend§ feladatokat részben févallalkozésban sajat
mivezetéssel, részben alvallalkozasban végezték. Kiilono-
sen a magyar hegeszték keresettek, ezek kdzll is a tébbféle
eljarasban jartas cs6hegeszték.

Az 1990. oktéber 3-ig létez6 Német Demokratikus Koztér-
sasagban még ennél is tdbb véllalat probélt szerencsét. Az
egyesiilt Németorszag egységes piaca és az orszag keleti
részében levd ipar szinte teljes &t-, illetve Gjjaépftése nagy
lehet&ségeket teremt. Ehhez csatlakozik még az 1989. méjus
1-jén hatélyba lépett (j Nyomdstarté Edény Szabélyzat
(Druckbehétterverordnung), amely kételezévé teszi - az egész
orszag terlletén - az eddig megépalt és zemelS csbvezeték-
rendszerek fellilvizsgalatat és szlikség esetén a cseréjét.

(Folytatés a 8. oldalon.)
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HEGESZTESTECHNIKA

Ennek a csGvezetékek szerelésével, hegesztésével foglal-
kozé hazai cégek export tevékenységének megélénkilésével
kellene jarnia, hisz most a német beruhazék és kivitelez6k az
orszag keleti piacéért vetélkednek. A Rajna - vidéki lzemek
hegeszté munkaerd piacdn méar most érezhet§ a kialakuld
hiany.

A MUNKAVEGZES MUSZAKI FELTETELEI
AZ EGYSEGES NEMET PIACON

Mit kellett tennilik a magyar gyart6, illetve szerel$ vallala-
toknak, ha német piacra akartak exportalni?

A német ipartdrvény 24. paragrafusénak 3. bekezdése ki-
mondja, hogy a kilénleges veszélyességi kategbriaba sorolt
berendezések tervezése, gyartasa, Uzemeltetése hatbsagi
engedély koteles. Ide tartoznak a kazénok, nyoméstarté edé-
nyek - ma mar a csévezetékek egy része -, folyékony, nyomas
alatti gazok tarolaséra szolgal6 berendezések, nagynyomasut
géztavvezetékek, stb., hogy a legfontosabbakat emlitsem.

Az ipartdrvény 24. paragrafusa felhatalmazza a szdvetségi
kormanyt, hogy rendeletekben szabélyozza az ezekkel a be-
rendezésekkel kapcsolatos alapveté jogszabalyokat. A mi-
szaki paraméterek és vizsgalati elSirasok az ezekbdi leveze-
tett miszaki szabdlyzatokban talalhaték: a TRD a kazénokra,
a TRB a nyoméstartd edényekre, a TRG a nyomés alatti
géztartalyokra, a TRG1 a gzvezetékekre, és a TRR a csbve-
zetékekre vonatkozik.

A hazai gyart6, szerel6 vallalat, ha az el6bb felsorolt md-
szaki teriiletek valamelyikén tevékenykedni akart, akkor ming-
sittetnie kellett magat a TUV szervezettel az AD Merkblatt
HPO/TRD szerint és a sikeres véllalatmindsftés, illetve az
évente meghosszabbitott eljrasvizsgalat érvényességi tarto-
ményén bellll hegeszthetett kazant, nyoméastarté edényt és -
mondjuk - f6gbzvezetéket is egy hSer6miben. A német haté-
sdgok, az ipar, a tudomény és a feldgysleti szervek szakem-
bereibdl 4llé bizottsdg Ugy hatdrozott, hogy a csévezetékek
gydrtdséra és szerelésére kidolgoz egy Uj elbirdsrendszert a
TRR-t (Technischen Regeln Rohrleitungen) és az ennek haté4-
lya ald esé tevékenységet végz$ véllalatoknak ennek megfe-
lel6 gyértési, szerelési engedélyt kel felmutatniuk. Ez gyakor-
latilag azt jelenti, hogy egy cs6szerel§ véllalatnak az {izemi
alkalmassdg megitélésekor a csbszereléshez, csShegesztés-
hez sziikséges, megfeleld miszaki hattérrel és ilyen terliletre
kiképzett munkaerbvel kell rendelkeznie, csokotések eljaras-
vizsgélatat kell igazolnia és az erre a terliletre engedélyezett
alapanyanoi szabad felhasznélnia.

CSOVEZETEKRENDSZEREK
MUSZAKI SZABALYZATA

Hatélya alé tartoznak a kévetkez6 vezetékek:

- vezetékek, amelyek NA> 25 mm;

- vezetékek, amelyek 0,1 bar vagy ennél nagyobb tdinyo-
méssal égethets, mard és mérgez6 gazokat, gdzdket és folya-
dékokat szallitanak;

- nyoméstartd edényeket 6sszekots vezetékek;
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valamint a hozz4juk tartozé szerelvények, méré- és szaba-
lyoz6korok,

Fontos kérdés, hogy ki végezheti az el6irt vizsgélatokat, a
gyartd, szerel véllalat szakembere vagy a TUV szakértdje.
Ebben segit eligazodni az 1. dbra.

i Csdvezetékek

a vlzsgéhlat végzdje
| |

 |eysnterszerets | “TUV-szakéné
szakértble

_['D>25mrn | D>25mm |
._l PXD <2000 | | I_'l pxD > 2000
Folyékony gaz Irott nyilat- | Folyékony géz-
rendszer kozat alapjan rendszer
— tartéllyal TOV szirépréba tartéllyal
G < 3T szerden G >3t
géz llapot = ==
T
pxd > 2000 Folyékony géz-
| rendszer
Mérgezb gézok, t6bb nyomaés-
gb6z0k és folyadékok tarté edény
szililtésa, de Mérgezé gazok,
pxD < 500 L1 g6zok és folyadékok]
__' ’ széliitasa

1. &bra. Vizsgélat csévezetékek (zembehelyezésekor

A TRR 6t kdtetbdl &ll, melyek kdzil a hazai véllalatoknak
az elsével, a ,,Gyéridsi kévetelmények” cimivel érdemes el-
sésorban megismerkednitk.

MIT TEGYENEK A VALLALATOK?

Avéllalatoknak fel kell késziinilik arra, hogy a csévezeték-
rendszerek teriiletén, gyartasi, szerelési piacuk megtartasa
vagy bévitése esetén elGbb vagy utébb TRR szerinti izemal-
kalmasségi tanasftvanyt fog kérni t6lik a beruhdzé vagy a
hatésag képviseldje.

Azoknak a véllalatoknak, amelyek még nem mindsittetiék
magukat, el kell dénteniik, hogy nyoméstarté edény és kazén,
avagy csdvezetékrendszerek szabédlyzata alapjén, esetleg
mindkettd szerint akarjik-e piaci tevékenységiket szervezni.
Akik AD Merkblatt HPO szerinti mindsitéssel rendelkeznek és
nyomdstarté edények mellett csévezetékek hegesztésével is
akarnak foglalkozni, azoknak jeleznitik kell ilyen irdnyu szén-
dékukat a mindsftést végzd szervezetnek.

Ha egy véllalat eddig is csak csGvezetékrendszerek szere-
lésével foglalkozoit és az eddig érvényes elSirasok szerinti
HPO mindsitéssel rendelkezik, akkor a kdvetkezd eljdrasvizs-
gédlat hosszabbitdsdnél kbzbinie kell, hogy 4t akar térni a mésik
mindsitési forméra.

Mivel a hazai gyart6, szerel6 véllalatok mindsitésének don-
t6 részét a TUV Rheinland Hungéria Kft. végezte, igyekezni
fog Ggyfelei piaci érdekeinek megfelels tanGsitasat birokraci-
amentesen, siman intézni.

Hegesztéstechnika, I. évfolyam 1. s2zam (1990/1.)



MINOSEGBIZTOSITAS, MINGSITES

MAGO KALMAN
(Euroqua Kift.)

Az acélhegesztdék DIN-EN mindsitésérd!

Az eurbdpai (EN) szabényok kdtelez bevezetésének kozelgd
idépontjéra tekintettel egyre szaporodnak a tudésitasok a varha-
16 valtozésokrél. Ezek soréba illeszkedik ez a cikk is, mely a DIN
8560 - EN 287 szabvény szerintl hegesztdmindsitések jelrendsze-
rének ismertetését tizte ki célul.

A szabvanyositds eurbpai bizottsagai (CEN) nagy erSfeszitéseket
tesznek a hegesztés terlletén is tobbszaz szabvany kidolgozasara és
egyeztetésére. Sorozatos kompromisszumok arén a végleges forma-
hoz legk6zelebh allé szabvanyok egyike a CEN/TC 121 ,,Hegesztés”
bizottsag Altal kidolgozott javaslat a hegesztGk vizsgaztatasara. Az U],
EN 287-es szabvany alkalmazasakor a felhasznalok szamara az egyik
legnagyobb nehézséget minden bizonnyal a DIN 8560-tl, és ennek
megfelelden az ezzel sokban egyezd MSZ 7997-t4l eltérd jeldlési
rendszer fogja okozni.

Az aldbbiakban az EN 287 szabvany szerinti hegesztdvizsgak
jelolését, az abban taldlhatd betlk, szamok és roviditések jelentését
fogom bemutatni.

A min&sitd vizsga jeldlésének felépitése.

A jeldlés a kdvatkezd informAcidkat tartalmazza: hegesztési elj4-
ras, félgyartmany tipusa, varrattipus, anyagcsoport, hazaganyag tipu-
sa, vizsgadarab jellemzd mérete, hegesztési pozicid, hegesziés kivi-
telezésének modja, hokezelés modja.

A hegesztési sljaras jelolése:

111 Kézi ivhegesztés,

114 Fogyoelektrédas kézi ivhegesztés porbeles slektrédahuzallal
{(véd6géz nélkal),

12 Feddporos hegesztés,

131 Fogydelektrodas semleges véddgazas fvhegesztés,

135 Fogydelekirédas aktiv véddgazas ivhegesziés,

136 Fogydelekirédas kézi ivhegesztés porbeles elekirédahuzallal
(védbégaz alkalmazaséval),

141 Volframelektrédas védgézas ivhegesziés,

15 Volframelekirédés plazmahegesztés,

311 Gazhegesztés (oxigén-acstilén langgal).

A félgyértmény tipusénak jeldlése:

P Lemez,

T Csé.

A varrattipus jeldlése:

BW Tompavarrat,

FW Sarokvarrat.

Az anyagcsoport jeldlése:

01 Otvozetlen, kis széntartalmd acélok, melyek hegesztéséhez
dltalaban elémelegités és/vagy ellendrzoit hébevitel nem szikséges,
valamint a finomszemcsés acélok ReH< 355 MPa-ig,

02 CrMo acélok és kiszAaséllé CrMoV acélok, melyek hegesztésé-
hez éltaléban elémelegités, és/vagy ellenbrzétt hébevitel vagy utéhs-
kezelés szilkséges,

03 Normalizilt finomszemcsés acélok, ReH> 355 MPa-tdl, és
hasonlé hegesztési tulajdonsagu Ni-acslok 2 % - 4 % Ni tartalommal,
melyek hegesztéséhez altaldban elémelegfités ésfvagy ellendrzitt
hébevitel szlkséges,

04 Nem rozsdasodé ferrites vagy martenzites acélok 13 % - 20 %
Cr tartalommal, melyek hegesziéséhez &ltalaban eldmelegités
es/vagy ellenérzott hdbevitel szikséges,

11 Nem rozsdésodé ferrit-ausztenites, vagy teljesen ausztenites
CrNi acdlok, melyek hegesztéséhez vagy szikséges, vagy nem
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szilkséges sllendrzétt hdbevitel.
A hozaganyag tipusénak jelolése:
nm Hozaganyag nélkul,
wm Hozaganyaggal,
A Savas bevonati elektroda,
AR Rutil-savas bevonati elektrdda,
B Bazikus bevonatd elektréda,
C Celluloz bevonati elektrada,
0O Oxidos bevonatl elektréda,
R Rutilos bevonatu elektroda,
AR Rutilos (vastag) bevonaty elekiréda,
S Kiilénleges bevonatl elektréda,
nc Bevonat nélkili hozaganyag véd6géaz alatt,
nf Porbeles huzal védégaz nélkl,
wf Porbeles huzal védégaz alatt.
A vizsgadarab jellemzd méretének jeldlése:
D Kiilsé cs6atmerd.
t Lemez- vagy cséfalvastagsag.
A hegesztési helyzet jeldlése:
PA Valy( helyzet,
PB Horizontalis helyzet (sarokvarratnal),
PC Harant helyzet,
PD Horizontalis-fejflotti helyzet (sarokvarratnal),
PE Fejfolotti helyzet,
PF Fiigg6leges helyzet (alulrél-felfelé),
PG Flggéleges helyzet (felllrdl-lefelé),
H-LO45 45°-0s csikorvarrat (alulrdl-felfelé).
A hegesztés kiviteli médjanak jeldlése:
mb Hegesztés flrddbiztositassal,
gb Hegesztés gyokvedelemmel (gaz),
bs Kétoldali hegesziés,
gg Gyokvarrat kikoszorilése vagy kifugazasa,
nb Hegesztés flrdGbiztoshtas és gydkvédelem nélkdl,
ng Hegesztés kifugdzas és kikoszorllés nélkil.
.A hbkezelés jeidlése:
ch Eltendrzétt hébevitel,
nh Hdkezelés nélkdl,
ph Elémelegités,
wh Utéhdkezelés.
Példa a mindsités jeiének értelmezésére.
A kdvetkezikben egy gyakorlati példan keresztill mutatom be az
Uj szabvany szerinti hegesziGvizsga értelmezését.
Legyen a mindsités jeldlése:
311 TBW 01 nm t2* 20 PA nb nh,
melynek jelentése az el6zGeknek megfelelGen:
hegesztési eljaras. gizhegesztés acetilén-oxigén langgal,
cséhegesztés tompavarrattal,
anyagcsoport: 6tvozetlen, kis széntartalmu acél,
hozaganyag nélki,
vizsgadarab mérete: 20 mm kiilsd atmérs, 2 mm falvastagsag,
hegesztési pozicié: vélyd helyzet (csé forgatva),
elémelegités nélkdl.
LR X
Mint lathat6, az eurdpai hegesztévizsgak zokkendmentes beveze-
tése komoly erbfeszitéseket igényel a felhasznalé hegesztGszakem-
berek részérdl, hiszen puszian az {j jeldlések biztonsagos kezelése
sem tdnik problémamentesnek a mindennapi gyakorlatban.



DR. KOMOCSIN MIHALY - DR. PETRO ISTVAN

(Miskolci Egyetem - Gyar- és Gépszereld Vallalat)

Az illesztési hézag megengedhetd
eltérései impulzusives védégazas
fogyoelektrodas hegesztéskor

Korrézidallé acélok leélezés nélkili kétéseinél a tel-
jes atolvadashoz sziikséges minimalis és a varrat
atlyukadésa nélkill meghegeszthetd maximaélis il-
lesztési hézag meghatérozasara végzett kisérletek-
ré1 szamol be a kézlemény.

Avegy- és atomenergetikai iparban széleskérien alkalma-
zott, Cr-Ni 8tvdzési ausztenites szbvetszerkezetl acélok var-
ratél-elbkészitése lényegesen nagyobb gondot okoz, mint
$zAmos més anyagmindségé. Kildndsen fokozottak a nehéz-
ségek az ilyen céli létesitmények helyszini szerelésénél. A
csatlakozd szerkezeti elemek varratél-el6készftését sok eset-
ben nagy munkaraforditassal, kézi kdszorivel a helyszinen
kell elvégezni. Az fgy elbkészitett kdtések illesztési hézaga
jelentés mérettartoményban szérédik, s ezért hegesztésiket
a kis termelékenységl és ezért kéltséges kézi AWI eljaréssal
kell elkésziteni. Az AWI eljarés, szemben a fogy6elekir6das
védbgézas eljarasokkal, kisebb beolvadési mélységet ered-
ményez, ezért mér kisebb anyagvastagségoknal is varratél-

lemunka&last kell alkalmazni. Ez az el6készftés raforditasain
til megndveli a hozaganyaggal kitdltendd térfogatot, még
tovabb cstkkentve a termelékenységet. Az impulzusives
MAGM eljdras szabélyozott cseppatvitele, a kisebb hémérsék-
letd és j6l befolyasolhaté hegfiirdSje szinte kinélja az alkalma-
z4s lehet8ségét az ilyen kényes hegesztési feladatokhoz. A
Gyar- és Gépszerel§ Vdllalat Istesitmeényszerelési munkai
kapcsén gyakran kényszerlil a fentebb lelt hegesztési feladat
megoldasara. Ezért a Miskolci Egyetemmel egylttmikddve
megvizsgalta, hogy az impulzusives MAGM eljarassal he-
gesztve a 4 mm-es vastagsagi Cr-Ni dtvdzési ausztenites
szbvetszerkezetl acélok | - varratos kétéseinél milyen illesz-
tési hézagok engedhetbk meg.

A KiISERLETEK KORULMENYEI

A kisérleti hegesztésekhez a FRONIUS cég 4ftal gyartott
TRANSARC 500 tipusi hegesztd tapegységet hasznaltuk.
Ennek a berendezésnek a huzalelbtol6jaban egy induktfv for-
dulatszam - jeladd van, amely a hajtémotor-szabalyozashoz

1. 4bra. A kisérletekhez hasznélt prébatest
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jelet szolgéltat. Ezzel a megoldéssal a motorfordulatszam
a bedllftott értékhez képest a terheléstdl fliggetlenil maxima-
lisan 3 %-kal térhet el, ezért killdndsen alkalmas kisérletek
elvégzésére a j6 reprodukélhatésag miatt. A berendezést ki-

egészitettiik egy fotétranzisztoros impulzusos Gtadéval, amely

a huzalelftoi4si sebesség pontos mérését tette lehetdve.

A hegesztbiv impulzus paramétereinek fokozatmentes be-
Alltasat a TR 17 tipusjelzést szabalyoz6 blokk tette lehetévé.
A hegesztések soran a fesziiliség és az aram valtozasat egy
HOTTINGER gyartmanyu, AF 8 UV tipusu ultraviola sugaras
oszcillogréaffal, 1 m/s papirsebességgel regisztréltuk. Aregiszt-
ratumok alapjan tudtuk a kivéant 50, illetve 100 Hz-es frekven-
ciat pontosan bedllftani, illetve az impulzus egyéb paraméte-
reinek tényleges értékeit mérni.

A hegeszt6aram és -fesziiltség atlagos értékét a berende-
z6s digitalis kijelzési maszereirdl olvastuk le. A hegesztéfejet
egy LIMAT RT 280 tipus( robot mozgatta, biztositva ezzel a
hegesztési sebesség nagy pontossagét, a hegesztdfej és a
munkadarab megfelel§ tajolasat.

Ahegesztéseket Bdhler gyartmanyd, SAS 2 IG. tipust DIN
8556 szerinti SGX5CrNiNb 19.9 besoralast @1,2 mm-es hu-
zallal végeztik.

Véd6gazként 98 % Ar+ 2% O 2 Osszetétell gazkeveréket
hasznéltunk 0,72 m 3/h mennyiségben. A hegesztéseket for-
dftott polaritassal, lengetés nélkil a lemez sikjara merdleges,
atté! 15 mm-re elhelyezett hegeszt6fejlidssal egy rétegben
végeztlk el.

A hegesztett munkadarab anyaga Lv=4 mm-es DIN 17000

szerinti 1.4541 besorolas( X 10 CrNiTi 18.9 tipusd lemez
volt.

A résathidalé képesség vizsgalatahoz az 1. 4bran i4that6
prébatestet alkalmaztuk. A prébatesteken az illesztési rés (i)
0-t6 4 mm-es méretig a kités hossza mentén egyenletesen
véltozott.

A hegesztéseket a prébatest 0 illesztési résu oldalan elhe-
lyezett és hegesztéssel rogzitett befutblemezen kezdtik. A
robottal végzett hegesztés lehet6vé tette, hogy a kétés hossza
mentén arésnévekedéssel aranyosan csdkkentsiik a hegesz-
tési sebességet. Az illesztési rés ndvekedésével ugyanis meg-
nd a kitdlend varmattériogat, amit a hegesztési sebesség
csOkkentésével kompenzaltunk az (1) dsszefliggésnek meg-
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feleléen: V heg=V heg . kezdé

i+2,2
ahol: V heg a hegesztési sebesség akiudlis érieke,
mm/s,
Vheg - kezas 8z i= 0 illesztési réshez tartozé hegesztési

sebesség, mmy/s,
i ... illesztési rés aktudlis értéke, mm.

A KiSERLETI HEGESZTESEK ES
A HEGESZTETT KOTESEK
A kisérleti hegesztéseket harom kllénbdz6 huzalelStolasi
és ezzel ardnyosan ndvelt kezdeti hegesziési sebességgel

végeztiik Ggy, hogy a varrat hozaganyagb6l szarmaz6
(Folytatds a 12. oldalon.)

1. tablazat
Kisérleti hegesztések beallitasi adatai és a mért villamos jellemz6k
Préba- Huzalelbtolds Impulzus Cslcsaram Alapfe- Cslcsfe- Kezd6 hegesz- Alap- Cstcs- Atlag- Atlagfe-
sorszam sebessége frekvencia id6  szlltség sziiltség tésisebesség &ram d&ram &ram szlltség
Vh, m/min fHz tes,ms  Ua, V Ues, V Vhegk, MM/s la, A les, A |A U v
1. 3 50 28 18,2 29,5 8,33 30 329 94 18,1
2. 3 50 4 13,7 30,9 8,33 16 351 80 16,7
3. 3 50 3 16 23,7 8,33 25 182 95 16,6
4, 3 50 1,8 16,2 27,3 8,33 32 270 87 16,7
5. 3 50 3,5 18 23 8,33 68 215 100 18,4
6. 3 50 2,6 17 24,9 8,33 54 228 98 17,7
7. 3 50 1,9 18,3 24 8,33 85 205 98 18,5
8. 3,6 50 4 13,7 30,9 10 17 430 —97 16,1
9. 3,6 50 3 16 23,7 10 38 223 98 16,6
10. 36 50 1,8 16,2 27,3 10 37 263 100 16,6
11. 3,6 50 26 17 249 10 43 218 115 17,5
12, 3,6 50 29 18,3 24 10 87 218 112 18,1
13. 3.6 100 35 20,8 25,2 10 83 207 132 21,5
14, 3,6 100 3 19,4 30 10 90 226 117 22,5
15. 4,5 100 3 20,2 30,2 11,67 82 275 137 22,8
16. 45 100 3,6 17,6 26,2 11,67 42 227 130 19,7
17. 45 100 3,5 20,8 25,2 11,67 78 153 140 21,5
18. 45 100 24 19,4 24,3 11,67 75 207 142 18,9
19. 4,5 100 1,9 18,9 35,9 11,67 34 473 110 21,5
20. 45 100 3 19,4 30 11,67 65 275 138 224
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4, tAblazat
A kisérletek eredményel fiiggSleges hegesztési helyzetben
Apréba A minimalis A hegesztési A maximalis A hegesztési illesztési hézag
sorszama iliesziési sebesség illesztési sebesség tarése
rés i min, MM i min-nél, mm/s rés i max, mm i max-nal, mm/s Ai,mm

10. 2,1 5,11 29 4,31 08
11. 2 5,24 3,2 4,07 1,2
14. 2,2 5 3 4,23 038
15. 1,7 6,51 2,7 5,23 1

16. 2,2 5,83 2,9 5,03 0,7
18. 1,8 6,41 2,8 5,13 1

19. 23 5,93 3,1 4,84 09
20. 1,8 6,41 3 494 1,2

5. tblazat
A kisérletek erodményei fejfeletti hegesztési helyzetben
Apréba A minimalis A hegesztési A maximalis A hegesztési Hlesztési hézag
sorszam illesztési sebesség illesztési sebesség tiirése
rés i min, MM i min-nél, mm/s rés i max, MM i max-nél, mm/s Ai, mm

3. 2,2 4,17 3,1 -3,46 0,9

4, 23 4,07 33 3,33 1

1. 2,2 5 35 3,86 1,3
16. 21 597 29 5,03 0,8

18. 2 6,11 3 4,94 1

19. 24 5,88 3,2 4,75 0,0
20. 1,9 6,26 2,9 5,03 1

a teljes keresztmetszeti Atolvadas megtdriént, illetve azt,
ahol az fv mér kifGjta a hegfiirdét az illesztési résbdl. A kétés
kezdetétdl mért tavolsaguk alapjan szamftotiuk az ezekhez
tartozé illesztési résméretet, tovabba a két résméret kdzitti
kildnbséget. A mérések adatait a 2.-5. tAblézatban adtuk
meg.

A MERESI EREDMENYEK KIERTEKELESE

Az illesztési rés és a hegesztési paraméterek kapesolatarél
impulzusos fvhegesztésnél szakkbzlemény - ismeretsink sze-
rint - még nem jelent meg. A beolvadasi mélység és a mini-
maélisan sziikséges, a teljes atolvadast lehetdvé tevl illesztési
hézag kdzbtti kapcsolat kézenfekvd, hisz nagyobb beolvadasi
mélységet eredményezé paraméterek kombinaciéihoz nyil-
vénval6an kisebb illesztési hézagra van szilkség.

Az impulzusos fvhegesztésnél linedris kapcsolatot llapftot-
tak meg a beolvadasi mélység, valamint a huzalelbtolési és
hegesztési sebesség kdzdtt az irodalomjegyzékben felsorolt
els6 mu, az &tlagos dramer8sség kdzott a masodik md, tovab-
b4 a harmadik clkk szerzéi.

Az étroskadés nélkil meghegeszthets legnagyobb illeszté-
si hézagra vonatkozé kisérleti eredményeket nem taléitunk, de
hasonié tipusd kapcsolat feltételezhetS, mint a miniméalisan
szlikséges résméretre. A kdzelfts fliggvényeket a minimalis
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(Fmin), @ maximélis (/max) valamint az illesztési hézag
tirésre (A /= imax —imin ) elsGként a (2) és (3) bsszefliggés-
sel kerestik:

imin"imax’ T=a+PBVh+yVheg @
imin" imax’' i=a+bl+c Vpag 3)
ahol: «, B, v, & b, ¢... a mintahalmazbdl becsilt allandék,
Vh ... huzalel6tolas sebessége, m/min,
Vheg ... hegesztés sebessége mmy/s,
| ... atlagéram, A.

Az illesztési rés tirésére vonatkozd regresszids fliggvény
szAmitasakor hegesziési sebességnek a minimalis és maxi-
malis illesztési réshez tartozé értékek szamtani kézepét tekin-
tottlk,

Meghataroztuk a (2) és (3) dsszefliggéshez tartoz6 varia-
ci6s koefficienseket az irodalomjegyzék 4. pontjaban felsorolt
mi alapjan, amelyek &sszevetésébdl az ad6dott, hogy a (3)
dsszefiiggés jobb illeszkedest mutatott, mint a (2) Gsszeflg-
gés. Ennek érthet6 fizikai magyarézata is van, hiszen az
impulzusos hegesztésnél, véltozatian huzaleltolasnél az im-
pulzus paramétereitSl figg&en érzékelhetS kilbnbség adédik
az v teljesftményében.

Annak érdekében, hogy kdvetkeztetést lehessenlevonniaz
alaparamnak és a csicséramnak az illesztési hézagra gyako-
rolt hatasar6l (4), 8sszefliggés szerint is feldolgoztuk a

(Folytatés a 14. oldalon.)
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6. tAblazat
A konstansok és a varidciés koefficlensek értékel a minimélis illesztési hézagnal
Hegesztési a b ¢ koeff. A B c koeff.
helyzet mm  X10°mm/A Is % mm X103 mm/A X103mm/A %
Vizszintes 2,78 -4,9 -0,08 2,1 2,54 9,4 4.5 1,9
Haréant 3,40 12,4 -0,01 1,7 3,19 -12,8 9.1 1,7
Fuggdleges 3,36 -4,8 -0,13 2,7 3,03 -9,4 7,3 2,7
Fejfeletti 2,69 -16,7 0,18 0,7 2,69 -7,5 -2,9 1,5
7. téblazat
A konstansok és a variacids koefficiensek értékei a maximélis illesztési hézagnél
Hegesztési a b ¢ kosff, A B c koeff.
helyzet mm  X10%mm/A s % mm  X10°mm/A X103mm/A %
Vizszintes 3,64 -2,4 -0,12 1,6 3,30 -5,7 -2,4 1,6
Harént 3,70 -4,4 -0,06 1,6 3,51 -5,8 4,3 1,6
Fliggbleges 3,75 7,3 0,02 1,5 3,7 -7,1 -5,2 1,4
Fejfeletti 4,00 -6,0 0,04 1,7 4,32 -5,1 -12,7 1,5
8. tAblazat
A konstansok és a variaclés koefficlensek értékei az illesztési hézag tarésénél
Hegesziési ‘a b ¢ koeft. A B o] koeff.
helyzet mm - X103mm/A s % mm  X103mm/A X103mmA %
Vizszintes 0,75 2,9 0,01 4,2 0,76 3,7 2,1 4,0
Harant 0,23 5,1 0,01 43 0,32 7,0 4.8 41
_Fligg6leges 0,58 7,8 0,05 6,1 0,68 2,3 2,1 6.3
Fejfeletti 1,24 8,1 0,21 5,5 1,63 2,4 -9,8 4,3

(Folytatés a 13. oldalrél.)
mintahalmazt.
“iminy imax, Ai=A+Bla+ C (I-13)
ahol: A, B, C-... a mintahalmazbél becslt 4lland6k,
- Iz ..azalaparam, A.

A matematikai, statisztikai feldolgozéssal nyert &lland6k és
a variaciés koefficiensek (3) és (4) dsszefliggés szerinti érté-
keit a 6-8. tAbldzatok tartalmazzak.

“)

0SSZEGZES

Az elvégzett kisérietek mérési adataira éplild regressziés
fiiggvények alapjan megéllapfthaté, hogy a minimélis illesztési
hézag értékére lényegesen nagyobb hatdsa van az dram-
erdsségnek, mint a hegesztési sebességnek. Vagyis, ha az
élletdrés nélkiil egy rétegben athegeszthets anyagvastagsdg
ndvelése a cél, ezt hatékonyabban lehet elémi az dram-
erbsség ndvelésével, mint a hegeszidsi sebesség aranyos
csOkkentésével. Ez egyben a termelékenység szempontjabdl
is kedvez6. Azonos hegesztési sebességnél és anyagvastag-
sagnal az aramerdsség ndvelésével csdkkenthets a teljes
atolvadas érdekében minimalisan sziikséges illesztési hézag
mérete, ami & hozaganyag szlkségletcsdkkenésén til mér-
sékli a hé okozta alakvaltozdsok, elmozdulasok értékét is.
Természetesen ebben az esetben mérsékiSdik a megenged
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hetd maximalis illesztési hézag mérete is. A minimélis és a
maximaélis illesztési hézag csbkkenése az dramerbsség ndve-
lésével nem azonos mértékd, a megengedhet6 illesztési hé-
zag tlrése az aram névekedésével ndvekszik. Az illesztési
hézag tlirésének ndvekedése a hegesztett kétés elbkészitési
koitségeinek mérséklését eradményezi, ami kiildndsen a hely-
szini szereléseknél bir kiilénds jelentséggel.

Az impulzusos vhegesztésnél az atlagos dram az alapé-
rambdl és az erre szuperponalédé cslicsarambdl adddik
Ossze. A-(4) 6sszefliggés allanddinak elemzésébdl kitdnik,
hogy az illesztési hézag csdkkenésében az alapdramnak van
nagyobb jelentbsége, vagyis ha az illesztési hézag csdkken-
tése vagy tlirésének ndvelése a cél, akkor ezt az alaparam
ndvelésével lehet a leghatékonyabban elérni.
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DR. DOMANOVSZKY SANDOR
(Ganz Acélszerkezeti Vallalat)

Csaphegesztés acél-vasbeton

szerkezeteken

Az acél-vasbeton egyiittdolgozasat biztosits, ugy-
nevezett "fvhlzésos csaphegesztést" (németdl:
Bolzenschweissen mit Hubziindung; angolul:
Drawn arc stud welding) hazénkban elsé izben 1988-
89-ben alkalmaztak az MO autépalya-kérgyiird haro-
sl Duna-hidjanal. A cikk célja az itt szerzett
tapasztalatok kozzététele. Tovabbé - tekintettel arra,
hogy a magyar nyelvid Irodalombdl a hegesztés e
szakteriilete szinte teljesen hianyzik -réviden ismer-
tetjiik az eljarast, felsoroljuk valtozatait, valamint az
azokkal kapcsolatos eléirasokat és irodalmat.

A CSAPHEGESZTESROL ALTALABAN

Csaphegesztésen fémbéi készlt, fékeént kdrkeresztmet-
szetl elemek nagyméreti munkadarabokra, lemezfellletekre
- tompavarratos kitéssel, a heganyag folyékony vagy képlé-
keny éllapotaban, automatikus eljardssal - térténé felhegesz-
tését értjlk. Acsaphegesziést 1939-ben Ted Nelson szabadal-
maztatta. Az6ta - {6ként az elmdlt harminc esztendSben folya-
matosan fejleszive, esetenként mér szamitégépes program-
mal vezérelt mddon - a gyakorlatban rendkfviil széles kdrben,
a legkuilénfélébb - féként menetes és egyéb régzftd - elemek
felhegesztésére alkalmazzak.

Bevezetésként rdviden attekintjlik a csaphegesztés kivite-
lezésére jelenleg hasznélatos eljarésokat.

ivcsaphegesztés

A csapvéget és a vele szemben fekv alapanyagot nagy
er6sségl dram megolvasztja, majd a csapot a fémfirdSbe
mértva létrejdn a tompavarrat.

Az eljardsnak hdrom véltozata ismeretes:

- Whizésos-csaphegesztés (& 3-25 mm-es csapokhoz),
ezen belll megklldnbdztetiink normél-, révididejd- és konden-
zétoros csaphegesztést; a hegflird6 védelmére keramiagydrd,
vagy védSgaz szolgll, de - kis csapatmérék esetén (@ 6
mm-ig) alkalmaznak védelem nélkuii eljarast is;

- cslicsgydjtasos-csaphegesztés (J 2-8 mm-es csapok-
hoz); .
- fedéporos iv-csaphegesztés (@ 1040 mm-es betonacé-
lokhoz).
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Ellenéllds-csaphegesztés

Acsap és az alapanyag érintkez6 fellileteit &ram altal keltett
ellendlidsi hé felizzitja, részben megolvasztja, majd nyomas
alatt létrejdn a tompavarrat.

Sarlédasos csaphegesztés

A csap forgatasa révén felizzftjdk a csapvéget és az alap-
anyagot, majd leéllitva a forg4st, a csapot az alapanyagba
nyomva, létrehozzak a tompavarratot.

A tovdbbiakban csak a véllalatunk éltal alkalmazott vhiz&-
sos, normélidejd, kerdmiagydrds, a csap alakjdra utald, dgy-
nevezett ,, fejescsap-hegesztéssel” foglalkozunk. Ezt az elja-
rast alkalmazzak - mintegy haminc éve - az épftémémaoki
gyakorlatban az acélfétartdk és vasbetonlemezek egylittdol-
goztatdsa esetén fellépd nyirderdk felvételére (elsdsorban az
ugynevezett "0szvér“-hidak vasbeton palyalemezének és az
acélvazas éplletszerkezetek vasbeton fodémeinek eseté-
ben.)

ELOZMENYEK

Hazénkban az elsé ,,6szvérszerkezetd” hidat, a tiszafiredi
kdzdti Tisza - hidat 1966-ban épftettik. Noha mar akkor is
ismert volt a csaphegesztés, az eljaras bevezetésére egysze-
rd gazdaségi okokndl fogva nem kerlilhetett sor. Ugyanis a
csapok és a keramiagylrGk mindmaig csak tékés importbdl
szerezhetbk be, ezért a kézi vhegesztéssel felhegeszthets
kildnféle nyirdelemek (1. sz. kép) - a sokszoros

(Folytatas a 16.0ldalon.)

e =

1. kép. Hagyomanyos ,,fogak” hegesztése
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(Folytaté4s a 15. oldalrél.)

munkaréforditési igény ellenére - olcs6bb megoldast jelen-
tettek. A csaphegesztés bevezetésére igy csak hiisz évvel
ké&sSbb kertilhetett sor. Hazai eldirasok hianyaban az NSZK
szabvényai és irAnyelvei szolgéitak a tervezés és kivitelezés
alapjaul.

A hidak épitésénél szokasos kulonds gondossdg, illetve
szigoritott feltételek miatt az eljaras alkalmazasat megelézben
az alabbi intézkedések foganatositasa volt szlikséges:

- Megbiztuk a BME Mechanikai Technolégiai 8s Anyagszer-
kezettani intézetét az eljarassal &sszefliggd irodalomkutatis
elvégzésére és az alkalmazandé technolégia kidolgozasara.

- Afévéllalkozé miszaki ellenérével kézdsen kidolgoztuk a
,,Miszaki kdvetelmények és vizsgalati elSirasok a fejescsap
hegesztéshez” ¢. szabélyzatot, amely az anyagokra, eszké-
zbkre, technolégidra, vizsgélatokra, ellenérzésekre, tovabba
az eljaras alkalmazésanak feltételeire vonatkozdan atfogéan
szabdlyozta a tennival6kat.

- Részletes irAnytechnol6giai utasitast dolgoztunk ki a he-
gesztés végrehajtaséra és ezt jévahagyattuk a beruhdzéval.

- Betanitottuk és mindsitettiik a kivitelezést végz6 hegeszt6
személyzetet.

- Elkészitettik a DIN 8563 Teil 10 szerinti eljarasvizsgéla-
tokat.

- Az eljarasvizsgélati prébadarabok egy sorozatéat elkdldtik
a Kozlekedéstudomanyi Intézet Hidosztalyara, ahol - a DIN
szerint végrehajtott ellendrzé vizsgalatok pozitiv eredménye
alapjén - ,,Vizsgélati Bizonyitvanyt” adtak ki az eljaréas hidépi-
tési célra alkalmas voltardl.

- Az el6z6ekben felsorolt dokumentumokat és a vonatkoz6
kiilféldi szakirodalmat, szabvanyokat mellékeive, a K&zleke-
dési Minisztériumtdl megkértik és megkaptuk (két éves id6-
tartamra) az , Alkalmazasi Engedélyt” (mely a Kbzlekedésigyi
Ertesits 1988/9. szdmaban is kdzzétételre kerdilt).

- Aberuh&zé mérnidkével kbézdsen tanulmanyutakat tettiink
Csehszlovakidba (eredménytelentl), majd Ausztridba és az
NSZK-ba. Ezek 6 célja a munkahoz szlikséges gyakorlati
tapasztalatok atvétele és a kivitelben szokésos, de az elSlra-
sokban egyértelmden nem rdgzitett mindségi kritériumok meg-
ismerése volt.

Csak a fentiek utdn kezdtik meg a hidszerkezeteken a
hegesztést, melynek f6bb tudnivaléit, tapasztalatat a tovabbi-
akban részletezzik.

TERVEZES

Atervezést, azaz a csapok méretének, szamanak és elren-
dezésének meghatarozasat a hidat tervezé UVATERYV végez-
te.

Aszémitasok alapjaul a DIN altal kiadott ,,Richtiinien fir die
Bemessung und Ausflihrung von Stahiverbundtrdgem 1981,
Erganzenden Bestimmungen 1984" szolgalt. Az iroda-
lomjegyzéken felsoroltunk néhany - a méretezésre szolgalé -
cikket a kdzelmitbdl, ezek tdbb tucat tovabbi irodalmi hivat-
kozast tartalmaznak. Megjegyzend§ az is, hogy a DIN 18 000
Teil 1 1981-es kiadasa a figgelékben jeizi, hogy e témakdrben
Ujabb alap- és szakszabvanyok kiadésa van elékésziiletben.
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A CSAPHEGESZTES KIVITELEZESE
Alapanyagok

Az alkalmazott fejescsap a DIN 32 500 Teil 3 szerinti 125
mm hosszi, 22 mm atmérdjd és a DIN 17 100 szerinti St 37-3
anyagmindségl volt (szigorftott mechanikai tulajdonségok-
kal). A csapot hidegen zomttik a kivant alakra. Felsé végén - a
betonhoz valé jobb kétés érdekében - helyezkedik el az ugy-
nevezett ,,fej", mig a hegesztésre kerlll§ vége le van srégelve,
illetve gdbmbblyftve (hegesztéstechnikai szempontbl ez a
jobb) és a kbzepébe - a kbnnyebb fvgylijtas és a hegfirdd
csillapitasa érdekében - egy kb. 2 mm atmérdjd aluminiumgo-
ly6 van sajtolva (2. sz. kép). Az 6szvérszerkezeteknél legin-
ké&bb a @ 22 mm méretl csapot alkalmazzak. (Megjegyezziik,
hogy a piacon az arak rendkfviil szértak: egy csapért - keréa-
miagytrdvel egy(itt - 1,20-3 DEM-t kértek a kiilénbdz6 cégek,
&ralkura lehet6ség volt és van.)

2. kép. Fejescsap legdmbédlyitett és lesrégelt véggel,
aluminium golyéval. KerdmiagyGri normél és hibas
(tal kicsi) fogazattal.

A keramiagydrtire akkor még nem volt szabvany, ma mar
van javaslat (Entwurf DIN 32 500 Teil 1/1989). A gydrdné!
rendkivili médon vigyézni kell arra, hogy az alsé peremeén
sziikséges fogazas kelld mélységd legyen (2. sz. kép). Ha ez
nincs meg, a hegesztéskor keletkezd gézok-gbzdk csak felfelé
tudnak eltdvozni és a varratdudort por6zussd, egyenetlenné
teszik. Eqy szallitményt - 30 000 db-ot - ilyen hiba miatt kézi
uton, készériléssel kellett javitanunki! Tehéat az &rak mellett a
min&ség is sz6r - de nem mindig a megfelels 8sszefliggésben.
Bér tdbbnyire kerlljik a cégek megnevezését, megemiftjik,

Hegesztéstechnika, |. évfolyam 1. szdm (1990/1)



3. kép. Csaphegesztd aramforras
beépfitett vezériéberendezéssel.

hogy Nyugat-Eur6paban a NELSON az egyetlen, mely
teljes kérben (gép, csap, gy(rl) fejleszt és gyart.

Hegesztéberendezés

A korszer( hegesztbberendezések az aramforrdssal egy-
beépltett vezéribegységbbl és az ahhoz - rendelés szerinti
hosszlsagu, &ltaldban 5-15 m-es - kébelkdteggel kapcsolt
hegesztépisztolybdl Alinak. Ami esetiinkben ez SOYER BMH-
30 tipus(, 600-3500 A teljesitményl aramforras és HS-2 KB
pisztoly, melyek 10-22 (30) mm atméréjii csapok hegesztésére
alkalmasak. A pisztoly élettartama nagyjavitds nélkdl kb. 50
ezer csap. (A berendezés ara kb. 30 000 DEM. Megemlitjiik,
hogy elészdr - nem sokkal olesébban - egy hasznélhatatlan
angol gyartmanyd berendezést vettlnk.)

Az &ramforrdson (3. sz. kép) a hegesziési id6t és az
aramerdsséget, mig a pisztolyon (4. sz. kép) a csap emelési
magassagét (az fvhosszat), a benyombdasi mélységet, és a
benyomédasi sebességet (a fojtast) iehet és kell bedllitani.

Hegesztéstachnolégla

A hegesztéstechnoldgia - bar tulajdonképpen automatikus
eljarasrdl van sz6, tehét gyakorlatilag kellSen betanitott mun-
kés is alkalmas a végrehajtasra - meglehetsen sok tényezd
figyelembevételét, helyes megvélasztasat igényli (ellenkez6
esetben a kivant minéség nem biztosfthat6). Ezeket réviden

Hegesztéstechnlika, I. évfolyam 1. szam (1990/1.)

4. kép. Hegeszt6pisztoly befogott csappal.

felsoroljuk.

Bedllitand6 paraméterek:

- a csap emelési magassaga (5. sz. kép),

- a (csap) benyomasi mélysége (6. sz. kép),

- az &ramerdsség és a hegesztési id6 (7. sz. kép),

- a benyomédasi sebesség.

A bemutatott diagramokat az SLV kutatéinak - alapdoku-
mentumnak szamitd - cikkébdl (1) vettik &t. Munkankhoz
ezeket a paramétereket (az @ 22-es csaphoz kb. 4,5 mm
emelési magasséag, 4,5 mm benyomoédasi mélység, 1940 A,
0,95 sec, megfelels fojtas) vettik at.

A hegesziéstechnolégia egyéb fontos tényezdi:

- magneses flvbhatas, ezzel az egyenlStlen varratdudor
elkeriilése egyrészt a foldelés helyes elhelyezésével (két foid-
kabelt kell csatlakoztatni, aitalaban a munkadarab két végén,
esetleg, példaul a foldelés kdzelében torténd hegesztéshez -
tovabbi témegként egy, péidaul 100x100x20 mm méretl -
acéldarabot kell rogziteni); masrészt a pisztoly helyes tartdsa
révén (a kivezetd kdbelnek a két fdldelést dsszekéts vonalba
kell esnie);

- a pisztolyt a munkadarabra mer6legesen, lehetdleg moz-
dulatianul kell tartani;

- a hegesztend§ fellletnek fémtisztanak kell lennie (kdzvet-
lenill a hegesztés elbtt meg kell kdszorllni).

A munka kivitelezése oly mddon térténik, hogy egy sablon
segltségével bepontozzék a csapok helyeit, majd

‘ (Folytatas a 18. oldalon.)
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meghatérozasara. /1/
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(Folytatas a 17. oldalrél.)

megkodszériilik az érintett fellletrészt, elhelyezik a kerami-
agyuriiket, a pisztolyba fogott csapot beillesztik a gydribe, a
pisztolyon levé kapcsoléval beindftjak az automatikusan vezé-
relt folyamatot (4ram be, ivhizés, csapbenyomas, dram ki),
véqll (kihdlés utén) kalapaccsal letdrik a furdét védés és var-
ratdudort formal6 kerdmiagydrGt. Megemilitjik, hogy a nélunk
alkalmazott nagy atmér6jl csapokat - a jelentds terjedelm
hegfiird6 miatt- csak vizszintes helyzetben lehet felhegeszteni
(egyébként a csaphegesztés szamos terlletén, kb. 8 mm
atmérdig, igen széles kdrben alkalmazzék a pozicibhegesz-
tést).

Mindségi kbvetelmények

Gyakorlatilag hibatlan tompavarratos k&tést kell késziteni,
tehét alapvetd kdvetelmény a teljes keresztmetszetben torté-
né atolvadés, arepedés-, salak-, gaz-, kétéshiba nélkili varrat.

Az idedlis varratdudor a csapot egyenletes keresztmetszet-
tel veszi korll, amagassag-szélesség viszony kb. 1:1 (a 9. sz.
kép ilyet abrézol). Ez azonban ritkén sikeril, tapasztalati ada-
tok szerint 0,5-2,5 kdzdtti értékek elfogadhatdak.

Fontos, hogy a csap teljes keresztmetszetében megolvad-
jon. Ha ez vaiésziniisithetd (szemrevételezéssel), akkor az
esetleg hidnyz6 varratdudorszakasz kézi ivhegesztéssel (EB
11, @ 3,25 elektrédaval) pétolhaté. A (10. sz. kép szegélykiol-
vadasos, magneses fivéhatas kbvetkeztében nem teljes ke-
resztmetszetben &tolvadt, kézi ivhegesztéssel javitott varratot
mutat) Ha a teljes keresztmetszet( atolvadés nem tdrtént
meg, a csapot el kell tavolitani és helyére Ujat hegeszteni.
Maximum 3 % hibds - nem egymashoz kbzel 4ll6 - csapot
elfogadhaténak mindsftettink, illetve nem javftottunk.

A szakszerden végrehajtolt hegesztds Jele - a csapot
egyenistesen, megkdzelftéen azonos kereszimetszettel kéril-
vevd vor-atdudor mellelt - a varrat fényes, kékes szind felllete.
Ellenkez6 esetben a varrat egyenetien, pordzus, matt és sz(r-
ke szind.

Ellenérzés

A hegesztéstechnoldgiét, illetve az elkészdlt kdtés megfe-
lelS voltat a munka megkezdése elbtt készftett eljarasvizsga-
lati prébadarabon, a DIN 8563 Teil 10 elbirasai szerint, az
alébbi médon kell ellenérizni:

- szemrevételezéssel, (a kivetelmény kdrben egyenletes
dudor, megfelels kalalakkal),

- Gt6-hajlté prébéval (5 csapon, kalap&ccsal kb. 60°-ra
elgbrbitve, repedés nem keletkezhet),

- bemetszett (t6-hajlté prébéval (5 csapon, 2 mm mély
beflrészelés utan t0résig hajliva a kdtés zarvanymentes le-
gyen),

- makrocsiszolat és keménységméréssel (2 csapon, teljes
kereszimetszet(, zarvany és repedésmentes kités legyen),

- radiogréfiai vizsgélattal (5 csapon, a varratdudor felett
flrésszel eltavolftott csap varratanak teljes keresztmetszete
ellendrizhets igy).

Munka kézben minden egyes varrat szemrevételezéssel
ellendrizendd (szlikség esetén javitand6). Minden 200 db csap
utan egyet, amelyiknél a varratdudor. a legegyeniétienebb,

Hegesztéstechnlika, I. évfolyam 1. 824dm (1990/1.)



STECHNIKA

8. kép. A csaphegesztés végrehajtasa.

9. kép. Csaphegesztéssel késziilt kdtés makrocsiszolata
(a csap elgorbitése utani allapotban).

10. kép. Szegélykiolvadasos, egyenlétien, kézzel javitott
kétés makrocsiszolata (nem elfogadhaté mindség).

Hegesztéstechnika, I. évfolyam 1. szam (1990/1.)

kalapaccsal legalabb 60°-ra el kell gérbiteni, tgy, hogy a
huzott oldalra kerliljtn a hib4s varratszakasz. Ha a csap nem
torik el, gérbén marad és a munka folytathat6. Ha eltérik, a
tobbitis el kell hajitani, illetve a letdrtek helyére Gjat hegeszteni
és - természetesen - a technolégiat felill kell vizsgalni, a hiba
okét fel kell deriteni. (Megjegyzem, hogy t6bb mint 80 000 db
csapot hegesztettiink, de ilyen eset nem fordult el6.)

Alakvaltozés

A munka soran (meglepetésiinkre) igazolddott az elézetes
tajékozddéas soran kapott informécid, amely szerint a csap-
hegesztés gyakorlatilag nem okoz deformdcidt, ha - mint a mi
esetinkben - a csapok egymdstél hosszirdnyban legaldbb 100
mm, keresztirdnyban 100 mm tdvolsagra vannak. (Az |-tart6
gerince 900x10 mm, hossza 9 m, a felsd 6vlemez vastagsaga
10 mm, szélessége 200 mm volt.) llyenforman a teljestmény-
ndvekedés mellett, a csaphegesztés igen jelentds eldnye az,
hogy a hegesztési alakvaltozasokkal nem kell foglalkozni, a
csapok olyan fazisban készlilhetnek, amelyik a munkafolya-
mat szempontjabél a legelbnydsebb (szemben a korabban
alkalmazott médszerrel, ahol az elemeket az elSfeszitett - 1asd
az 1. sz. képet - Gvlemezre elbre fel kellett hegeszteni, ellen-
kezé esetben az I-tanté jelentss alakvaltozast szenvedett vol-

na).
Teljesitmény

Az adott berendezés eiméletileg - 22 mm-es csap esetén -
percenként 10 csap hegesztésére vehetd igénybe (a tiszta
hegesztési id6 kb. 1 sec.). A gyakorlat azt mutatta, hogy -
folyamatos munkaban, valtott gépkezelbkkel - altalaban per-
cenként 1 db csap, tehat miszakonként 400-500 db csap volt
felhegeszthetd.

Yokl

A cikkben bemutattunk egy vilagszerte ismert, hazankban,
ezen bellll a Ganz Acélszerkezeti VAllalatnal azonban elsé
zben alkalmazott eljarast. A (taldn tilzottan) nagy el6késziile-
teket kbvetden, a munka gond nélkdl, j6 eredménnyel folyt. ).
Reméljik, hogy pozitl, itt kdzreadott tapasztalatainkat a he-
geszt6 szakemberek a jGvében hasznositani fogjak.

IRODALOMJEGYZEK

Szakirodalom:

1/ Dipl.-ing. WOLFGANG REHM, Dr.-Ing. WILLY WELZ und Prof.
Dr. rer. nat. GERD HABENICHT: ,,Untersuchung zur Verringerimg der
Fehleranfalligkeit beim Bolzenschweissen mit HubzlGndung”. (Schwe-
issen und Schneiden, Heft 9/1982.)

/2/ GUOWEI YANG und Dr.-ing. WILLY WELZ: , Kurzzeitbol-
zenschwaeissen mit Hubzlndung™. (Mitteilung aus der SLV Minchen,
KOCO kiadvény).

13/ Dipl.-ing. A. JENICEK: ,,Boizenschwaissen Verfahrensde-
monstration und neue Geratetechnik™. (1989. novemberében Min-
chenben az SLV Szeminériumon tartott elSadés kézirata).

14/ K. ROIK, H.J. HOLTKAMP: ,,Untersuchungen zur Dauer- und
Betriebsfestigkeit vont Verbundtragern mit Kopfbolzendibeln". {Stahl-
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DR. HORVATH IVAN
(Epitésugyi Minéségellendrzd Intézet)

Mianyagok hegesztése

A mianyagok alkalmazasanak egyik sarkalatos
pontja a szerkezetek, elemek kétése, ezen belll is
elsésorban a hegesztés.

A kilénféle mianyagoknal (példaul keménypolieti-
Ién-KPE, polipropilén-PP) eltéré hegesztési méd-
szereket alkalmaznak. Miutdn a mianyagokbdl
késziilt szerkezetek kdziil a KPE-csé felhasznélasa-
ban volt az elmult években a legerételjesebb fejlé-
dés, ezért errdl a témakdrrél kivanunk 6sszefoglalé
képet bemutatni. Tessziik ezt azért s, mert az Epité-
stigyi Minéségellendrzé Intézet (EMI) munkatarsal a
hegesztéstechnoldgia, a hegesztdgépgyartas, a he-
gesztett kotések mindségellendrzése teriiletén szé-
mos kutatasi, szakértél munkat végeztek és
publikaltak 1975-t61 kezdbédben.

KPE-CSOVEK GYARTASA

KPE-cstveket hazénkban a Pest Megyei Mlanyagipari
Véllalat (PEMU) gyart, ebben az évben 8000 tonnét. EbbSI
1990-ben - varhatéan - mintegy 6000 tonna cstivet a gézipar
hasznél fel. A csdveket korszerd csdgyant6 gépeken,
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extrudélasi médszerrel gyartjak, a csbvezeték-épitéshez
szlikséges idom frécesOntéssel vagy konfekcionalassal (cs6-
b8l kivagott elemek Ssszehegesztésével) készll. idomokat
nemcsak a PEMU, hanem tébb hazai lizem is gyar, s az
importalt idomok (példéul elektrofitting) felhasznélasa is sz4-
mottevé.

Hosszl éveken keresztll szdmos problémét okozott az,
hogy a csé és idom gyartdsahoz importélt mdanyag granula-
tumot hasznaltak. AmGanyagok néhény tulajdonséga (példaul
képlékennyé vélasi hajlam - MFI szam) jelentSsen eltér a
kildnféle KPE alapanyagoknél, ezért jelentSs fejiédésnek
mondhaté az a tény, hogy az utolsé években csak magyar
gyartményd granuldtum kerdl felhasznélésra.

Ahegesztéskivitelezési gondok igy sem sziintek meg, mert
a KPE kildnleges tulajdonséga, hogy az extrudait és a
frécesdntdtt csé, idom a hegesztés folyamataban eltéré moé-
don viselkedik. Problémét jelent az a tény is, hogy a vezetékbe
ker(l6 mitargyak (példaul tol6zAr) acélbél késziiltek, igy eze-
ken a helyeken hegesziett kétés alkalmazédsa nem lehetsé-
ges.
Ahegesztéskivitelezés szempontjabdl a csé- és idomgyér-
tAs méretpontosséaga az egyik lefontosabb kritérium, s a hazai
gézvezeték-épitésben éppen a pontatlan méretd és alakd
csdvek jelentették a legtdbb problémét.

Hegesztéstechnika, I. évfolyam 1. szdm (1990/1.)



CSOVEZETEKEK TERVEZESE

A gazvezetékek tervezésének alapja, hogy a megépitett
gézvezeték meghib4sodas mentesen, legaldbb 50 évig képes
legyen az el§irt nyomasértéken a szlikséges mennyiségd gazt
szAllftani. A szamftast annak figyelembevételévei végzik, hogy
a KPE-cs§ 50 évi (zemeltetés utdn - véarhatéan - milyen
szilardsaggal bir. Ebbdl az adatbél - megfelelé biztonsagi
faktorok felhasznélaséval - szamitjak ki a falvastagsagot. Né-
hény orszagban az eltérd hegesztési modszerekhez eltérs
biztonsagi faktort vesznek figyelembe (pl. tompahegesztés-
nél: 0,9).

Az 50 évi lzemeltetést kbvetd szilhrdsagi értéket vizsgélati
médszerrel hatirozzak meg (tartés szilardségvizsgélat).Az
ut6bbi évek kisérletei, valamint az a tény, hogy mér hazankban
is lehetséges a 20-25 éve lizemeltetett KPE-csovek szilardsé-
gét ellendrizni, azt bizonyitottak, hogy a szokésos cséfal-vas-
tagsagok erSsen tiiméretezeitek.A gazvezetékeknél tovabbi
biztonsagot jelent, hogy a 10 bar (izemi nyomasra tervezett
vezetékeknél a tényleges lzemi nyomas 4-6 bar.

Ez a sziikségtelen biztons4g foldsleges alapanyaghaszné-
last és magas csSérat eredményez. A hegesziett kbtések -
hibétlan kivitelezés esetén -_nem lehetnek kritikus pontjai a
vezetéknek, mert a kétési kereszimetszet szildrdséga - bizo-
nyftottan - nagyobb, mint a csé szildrdséga.

HEGESZTESI MODSZEREK

A KPE-cs§ hegesztett kbtéseinek alapja: a csd; idom fel-
melegitése és dsszenyomésa. Az eltéré hegesztési médsze-
rek ezeket a munkafazisokat eltéré modon biztosftjak.

A Kisebb &tmérji csdveket (@ 20-110 mm) Ggynevezett
polifiiziés hegesztési médszerrel kbtik. A csvég palastjat és
az &sszekdts idom (tok) belsé felillstét melegftik fel célszer-
szAmmal, majd egymasbaillesztés utan a szilkséges dssze-
szorltd erdt a tok zsugorodésa biztositja.

Anagyatméréjli csdveknél (@ 125-500) a tompahegesztést
alkalmazzék. A legyaldilt csévégeket hevitélappal felmelegttik,
s a hegesztégép szolgaltatja az dsszeszorfté erét. .

A nagyatmérsjd vezetdkekrdl torténd ledgazést nyeregi-
dom felhegesztésével végzik, mely médszer elve a tompa-
hegesztéssel megegyezik.

Kulididén hossz( évek 6ta alkalmazzak az elektrofitting
hegesztési médszert (az idomba gyérilag beszerelt hevitShu-
zal biztosftja a felmelegitést), azonban hazankban tdmegesen
csak az utébbi évben alkalmazzék, mibta az elektrofitting
hazal gyArtasa megkezd6datt. (DEGAZ: dsszekéts idom, KO-
GAZ: ledgazé idom). Csbvezetékek meghibdsodasanal, mi-
utdn ez a legbiztonsagosabb javitdstechnolégial médszer, im-
portbdl szrmaz6 elektrofittingek (pl. GF) mér hosszi évek 6ta
hasznélatosak.

A kiildnféle hegesztési médszerek eltérd technikai eszkd-
z0ket és eltérd szintd szaktudast igénysinek.

Alapvet6 tény, hogy szabvényos csé és idom, illetve funk-
ciondlisan alkalmas hegesztégép megvélasztdsdval, optimé-
lis hegesztéstechnolbgial paraméterek belartisaval a hegesz-
tett kdtés és a csS szildrdsdga, élettartama megegyezik az
emifett hegesziéstechnolbgiai médszer mindegyikénél.
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HEGESZTOGEPEK

A KPE csGvezeték-épités hoskoraban importalt - j6 mind-
ségl - hegesztégépeket alkalmaztak, azonban a kivitelezok -
ezt kévetSen - hazai gyartasi, igen silany mindségd mésola-
tokat készitettek, amelyekkel az el&irt tachnoldgial paraméte-
rek betartdsa nem volt lehetséges. Bizonyos javulast eredmé-
nyezett, hogy az oroshédzi Koolgjipari Gépgyar sorozatban
gyértott hegesztSgépeket, de megnyugtaté eredmény csak
akkor sziiletett, amikor lehet6vé valt a nyugati hegesztégépek
(pl. Rothenberger) témeges importja. Atokéletes hegesztéski-
vitelezés alapvet§ feltétele, hogy funkcionélisan alkalmas he-
gesztbgépeken torténjék a hegesziés.

Kezdeményezésiinkre az Orszagos Bényamtszaki Fel-
ligyel6ség (OBF) elrendelte, hogy a hegeszt6gépeket id6sza-
kos funkcionalis ellenérzésnek kell alavetni. Az ellendrzés a
gépek paramétereinek bemérésébdl és beszabélyozésabdl,
valamint proébahegesztés végzésébdl, s annak vizsgélatabdl
all. Az EMI a hazal hegesztégépek funkciondlis ellenbrzését -
az EMI laborban, illetve a kivitelez6nél - tdmegesen végzi.

A hegeszibgépek javitésa, felljitdsa nem megoldott. Nincs
olyan, szakmailag j6l felkészlilt gépjavitdé bazis, ahol - az
altalunk kidolgozott felmérs teszt segitségével - megallapfta-
nék a gép hibait, illetve kijeldinék a feldjtast vagy cserét
igényld alkatrészeket, egységeket. Mindeddig az ilyen irany(
kezdeményezéseink kudarcba fulladtak, s - pazarlé médon -
a felljitas soran kicserélik azokat az elemeket is, amelyek
hibatlanok. A felljftast nem kéveti funkciondlis ellendrzés,
ezért - sok esetben - a felujitott gép alkalmatlannak bizonyul,
pedig bizonyftott tény, hogy tékéletes hegesztett kbtést csak
t6kéletesen mikddé hegesztégéppel lehet késziteni,

HEGESZTESTECHNOLOGIAI PARAMETEREK

A KPE-csdvek hegesztésénél alkalmazott hegesztéstech-
nolégiai paramétereket a nyugati hegesztégépgyarté cégektsl
(p!. Messer-Griesheim) vettlk 4t. Sajnélatos modon, a legfon-
tosabb, s a legnehezebben betarthaté paraméterek helyett a
hegeszt érzékszerveire hagyatkoz6 paramétereket vezettek
be a kivitelez&k, s6t szamos hegeszt6géprél leszerelték azo-
kat a mdszereket (pl. hidraulikus nyomasmérd), amelyek a
paraméterek betartdsanak ellenérzését biztositottak.

Hosszu éveken keresztlil a gazszolgaitatd vallalatok eltérd
hegesztéstechnol6giat alkalmaztak, s ez akkor sem sz(nt
meg, amikor 1986-ban megjelent az els&, kdtelezé érvényl
hegesztéstechnoldgiai utasitas (ITU). Igy alakulhatott ki az a
furcsa tény, hogy az OKGT véllalatok 235 C°-on , a Févérosi
Géazmlivek 215 C°-on végzi ma is a tompahegesziést.

A KPE-csdvek hegesztése, a hozzd nem érté szemében,
egyszerd, sét primitly miveletnek tinik, pedig a hegesztési
folyamat egyes szakaszainak fontos paraméterei vannak,
amelyek helyes megvélaszidsa dontden befolydsolja a kétés
jésdgat.

Ahegesztéskivitelezés részletes lefrasa hosszi tanulméanyt
igényel, jelen irdsunkban csak néhany gondolatot kivanunk
roégzfteni.

(Folytatéas a 22. oldalon.)
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(Folytatés a 21. oldalrél.)

A tompahegesztés paramétereinek jelentds héanyadat az
Gigynevezett p/t-diagramban (1. abra) lehet dbrézolni. Ez a
diagram az id6 fliggvényében mutatja a betartand6 nyomas
értékét. A diagram, illetve az abban rogzitett konkrét id6- és
nyomas-értékek azonban-tsak bizonyos esetekben érvénye-
sek. A paramétereket ugyanis déntéen befolyasoljak a klls§
kériilmények.

A tékéletes Gsszehegedés feltétels, hogy a csévégek meg-
felelé mélységben és megfelelé mériékben melegedjenek fel,
vagyis a hevitétikor altal atadott hé mennyisége optimalis
legyen. Ha az ésszehegesztésre keriild csdvet az &rok szélén
vagy fedett tarol6helyen tartjuk, annak hétartaima jelent6sen
eltérs lesz (2. &bra). Ennek megfelelden a hevitbtikdr Altal
kézlendé hémennyiséget eltérd médon kell megvalasztani
(l4sd 1. dbra 3-4, szakasz).

A J6 ktés mésik kritériuma, hogy a cséfal teljes keresztmet-
szetében hiiljén le, mielétt a hegesztégépbdl a csévet kiemel-
nénk, mert ellenkezé esetben a kdtésben tgynevezett szfvé-
désos Ureg (3. abra) keletkezik. A széimentes, illetve a szeles
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3. dbra. A tompahegesztés hibéi
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id6 eltéré médon hilti a varratot (4. &bra), ezért a hegeszts
rosszul ftélheti meg annak idSpontjat, amikor a kétésre haté
bsszeszorfté er6 mar megszintethets (Idsd 1. dbra 7-8. sza-
kasz).A helyes és betartandé hegesziéstechnolégiai paramé-
terek kidolgozdsa - univerzédlisan - nem Iehetséges, minden
vezoléképiiés elbtt a konkrét csére, hegeszibgépre, kités-
médra, iddjérésra stb. ki kell dolgozni, s hegesziéstechnolbgiai
utasftasban régziteni kell azokat. A megvélasztott paraméte-
reket prébahegesztéssel lehet igazolni, amely médszer a biz-
tonsdgos hegesztéskivitelezés alappillére.

Sajnélatos médon, a felvazolt médszer helyett, a hegesztbk
a szubjektfv tapasztalatokon nyugvé paraméter-megvélasz-
tast alkalmazzék, amely szadmos, a 3. &bran bemutatott varrat-
keresztmetszetet eredményez.A problémak felismerése oda
vezetett, hogy nyugaton kifejlesztették azt a tompahegeszts-
gép-csaladot, amely 6nmaga vélasztja meg a paramétereket
- mérlegelve az adott kdrliményeket -, s azokat szigordan
betartja, sét irdsban dokumentélja. llyen hegesztfgép megje-
lenése hazénkban a kézeljdvSben varhatb,
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HEGESZTESI HIBAK

Rossz anyagu, méretd csé és idom, hibas hegesztégép,
helytelen paraméter-megvalasztds esetén elkeriilhetetlen a
varrathiba megjelenése.

Az eltérd hegesztési mddok eltérs hibakat eredményeznek,
azonban alapvetden kétéshiba, lireg, repedés jellegl problé-
mékkal tal&lkozhatunk.

Kotéshiba akkor jelentkezik, ha a felmelegitett 6s sszeszo-
ritott feliilet kbzdtt nem, vagy csak részben jon létre kétés, ami
elsésorban a felmelegedsés, illetve az 8sszeszoritss elégtelen-
ségébdl ad6dhat, de ugyanilyen jelenséggel kell szdmolnunk
akkor is, ha a felmelegedett fellilet tdlzottan lehdi (pl. a valta-
sid6 hosszl: 14sd 1. dbra 4-5. szakasz).

Ureg keletkezhet ¢s6 és idomgyartasnal és hegesztéskivi-
telezésnél is, s nemesak a tompahegesztésnél (lasd 3. 4bra),
hanem pl. nyeregidom-hegesztésnél is (5. 4bra).

Az lireg alakja igen fontos a k&tés élettartama szempontja-
bél, mert a lekerekitett sarkd (iregek (pl. a 6. 4bran lathaté
polifiziés hegesztés hibdja) kevésbé veszélyesek, mint a
repedésben végz8d6 lregek (lasd 3. &brét),

A repedés jellegl hibék (7. ébra) a legveszélyesebbek,
mert kimutatasuk nem egyszer(, s els6sorban a kétés élettar-
taménak lerdvidlilését okozzak. A repedés, kiléndsen a cs
hédilatacidja okozta feszliltség-irany véltozAsabél adbdéan,

fokozatosan ndvekszik, s hosszantarté gézszivArgast
eredményez.

Az elektrofitting hegesztési méd a legkevésbé hibaérzé-
keny, ezt elsésorban az eredményezi, hogy a hegeszi6 igen
kevés technaoldgiai paraméter megvélasztaséra kételezett. A
korszer( nyugati hegesztégépek automatikusan, az dssze-
hegesztendS csé és idom fliggvényében vélasztiak ki a para-
métereket, s a hegeszté annak megvaltoztatisat nem tudja
végrehaijtani. Elektrofitting kotéshibét (8. dbra) elsGsorban az
idom helytelen gyartasa okozhat.

MINOSEGELLENORZES

Az EMI kidolgozta és kiadta az EMISZ 297. és 298. sz.
szabvényokat, amelyek tartalmazzék a hegesztett kétésekkel
szembeni kdvetelményeket, s a vizsgalati mbdszereket, Az
ITU a szabvényok szellemét atvette, azonban kételezs alkal-
mazaséat nem rendelte el. Az OBF a tompahegesztett kétések-
nél adédé problémék figyelembevételével elSirta, hogy a var-
ratok sziréprébaszer( réntgen vagy ultrahang vizsgalatat ké-
telez6 elvégezni és dokumentalni.

Az EM! 18bbsz8r kezdeményezte, hogy a hat év éta ered-
ményesen alkalmazott EMISZ-eket korszer(isftve, adjak ki a
varratmindsftésre vonatkoz6 MSZ-szint szabAlyoz4si

(Folytatas a 24. oldalon.)

N

7. &bra. Repedés Jellegii hiba.

8. &bra. Elektrofitting hib4i.
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(Folytatés a 23. oldalrél.)

anyagot. Aszabvany megjelenése még varat magara, mert
a beruhazdk &s kivitelez8k nem mérik fel objektiven a szab-
véany elényeit.

Szamos kivitelez6 (pl. CSOSZER) azonban fontosnak ftéite
meg a gézvezeték-épités minGségi kérdéseit, ezért a komplex
min&ségbiztositasi rendszer akalmazaséat bevezette. A rend-
szer lényege: a kivitelezés el6tt készll6 hegesztéstechnol6-
giai utasftas, gépvizsgélat, prébahegesztés, szlréprobaszerd
roncsoldsmentes varratvizsgélat, szigord hegesztési napléve-
zetés megkdvetelése. llyen médszer bevezetése biztositja a
hibatlan hegesztéskivitelezést.

OKTATAS, TOVABBKEPZES

Bar l4tsz6lag a hegesztdk, s a hegesztéskivitelezést irdnyi-
tok oktatasa, tovabbképzése nem hegesztéstechnolbgiai
probléma, azonban éppen a KPE-cs6 hegesztésénél bizonyo-
sodott be, hogy a hibatian cs6 és gép nem elegendS a j6
hegesztéskivitelezéshez, hiszen a hegesztés, illetve csbfekte-
tés szamos elméleti kérdése éppen a kivitelezés j6sagét be-
folyasolja.

A technolégiai fegyelem hazankban a KPE-cséfektetésnél
is olyan alacsony szinvonald, mint a tobbi szakmaban. Ennek
felismerése alapjan kezdeményeztiik a magasfokd (mindsi-
tett) hegesztdképzés, a kivitelezést iranyitd, illetve a md-
anyaghegesztés-ellen6rzé rontgen és ultrahangvizsgalé
szakemberképzés beinditisat. Csak a betanit6 jellegd tanfo-
lyamot végzett, s két éves szakmai gyakorlatot igazolt KPE-
csé hegeszid iskoldzhaté be a minbsité tanfolyamra, s a
HegesztSszakmunkas Minésité Bizottsag eldtt tett eredmé-
nyes elméleti és gyakorlati vizsgat kdvetSen kapja meg a
hallgaté a ,,minSsitett hegeszt§” bizonyfvanyt.

Az OBF eléirésdnak megfeleléen ma mdr csak olyan he-
gesztéskivitelezS véllalkozhat gdzvezeték épiésre, amelynél
a kivitelezést irdnyit elvégezie a tovébbképzd tanfolyamot.

Miutan az acélhegesztés ellenbrzését végzs rontgenes és
ultrahangos szakemberek alapismeretei megfeleléek a KPE-
csé ellenérzéséhez is, a tovabbképzé tanfolyamon az oktat6k
elsésorban a hib&k felismerésére, a kbtések mindsttésére
helyezik a hangstlyt. Ma mér mintegy 30-40 {6 réntgen-, illetve
ultrahangvizsgél6 végezie el ezt a tanfolyamot.

KUTATAS-FEJLESZTES

AKPE-csd gyartas, illetve hegesztés jelenlegiismeretanya-
ga a hazai és kiilf6ldi irodalomban fellelhet6. Szamos kérdés
azonban még nyitott, illetve jénéhény kérdésben a korabbi
feltételezések, kutatasi eredmények megkérdbjelezése var-
hat6., Az EMI szamos kutatasi-fejlesztési munkaban vett részt
az elmult években, s jelenleg is folynak kutatasok. Az eredmé-
nyeket eddig is publikéltuk, s ezt szeretnénk tenni a jovében
is.

Néhéany, nemzetkézi szinten is érdekl6désre szamitd ta-
pasztalatot, eredményt kivanunk kézzétenni a jovében, ezzel
is Bregbftve a hazai hegesztési szakemberek nemzetkézi el-
ismertségét.
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Jelen frasunkban csak jelezz(ik ezeket a kutatasi téméakat:

- (izemeltetett KPE-cs6 tulajdonsagainak hatasa a hegesz-
téskivitelezésre,

- nagymérvii hdingadozas hatdsa a hegesztett kotésekre,

- javitéhegesztésnél alkalmazott csbelszoritas feltételei,

- hegesztett kétések szilardséganak valtozésa az lzemel-
tetési id6 flggvényében.

ik

A mlanyagok hegesztésének egyik jelentSs terlletérdl ki-
vantunk 8sszefoglalét adni, amelyben az eddig eredmények
mellett a problémak bemutataséra is tdrekedtiink.

llyen révid leirdsban csupén az érdeklddés felkeltésére
véllalkozhattunk, s arra prébattuk felhfvni a figyelmet, hogy a
miianyag-hegesziés szertedgazé tudoméanyag, melynek je-
lentés eredményeit még nem alkalmazzék a gyakorlatban,
illetve amelynek sz&mos tisztézatlan tertiletérdl célszerd lenne
folyamatosan besz4amolni, hogy a hegesztés irant érdeki6d6k
ismerete ebben az irdnyban is kiszélesedjék.

Tajékozoddjon:

rendelje meg és olvassa
szakmank uj férumét, )
a HEGESZTESTECHNIKAT!

Tajékoztasson:

legyen lapunk szerzdje,
publikalja uj eredményeit,
a hegesztétarsadalmat
érinté gondolatait!

A szerkesziéség
orémmel varja
minden kolléga
jelentkezését.
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- KUTATAS, VIZSGALAT

DR. BODOK KAROLY - FENYVESI TAMAS
(Budapesti Mdszaki Egyetem)

Hegeszthet6 acélok és hegesztéanyagok
feszliltségi korrozios érzékenységének
vizsgalata

Uj médszert dolgoztunk ki a Kiscc fesziiltségi kor-
réziéstorésiszivossag értékének meghatarozasara,

Az igen véltozatos korrdziés meghibdsodésok egyike a
feszlltségi korrézid, amely alatt azt a korr6zi6fajtat értjiik,
amelynek sordn a szerkezeti anyagban ébredd mechanikai
hizéfeszlltség és a korréziés kdzeg egyidejd hatésara az
anyagban repedés (torés) jon létre. Kialakulésanak egyik alap-
feltétele nyilvanvaléan az, hogy a kérdéses szerkezeti anyag
érzékeny (hajlamos) legyen az adott korrézibtipusra. Sziikség
van tovabbé olyan kbzegre, illetve kérnyezetre, amely az adott
szerkezeti anyagnalfesziltségi korrdzids repedést vait ki. Meg
kell azonban jegyezni, hogy - a nagytisztasagl fémek kivéte-
lével - csaknem minden fémes szerkezeti anyag hajlamos a
fesziiltségi korréziéra, sét a nemfémes szerkezeti anyagok
egy része is. A fesziiltségi korrézibt kivaitd kézeg, illetve
kérnyezet ugyanakkor gyakran olyan, amelyet az altalanos
korrézi6 szemponjébdl egyaltalan nem, vagy alig tartunk ve-
szélyesnek, de adott szerkezeti anyag, illetve kézeg (kdrnye-
zet) “taldlkozasa" esetén az adott - repedés (tbrés) jelleg( -
korr6zié mégis létrejon. A fesziiltségi korrbzid kialakulasénak
éppen az a legjellegzetesebb vonasa, hogy csak meghatéro-
zott fém-kdzeg kombinacidk esetén j6n létre, de szinte vala-
mennyi szerkezeti anyag esetében van olyan kdzeg, amely
kivaltia és szinte valamennyi kézeg képes kivaltani a fesziiit-
ségi korrézi6t valamennyi szerkezeti anyagban. Példaul az
dtvdzetlen &s mikrobtvozott hegeszthetd acélok esetében

leggyakrabban lGgok, (OH"), nitrattartalmi kézegek

(NO3 ™), illetve karbon&tos kézegek ( CO8/HCO3 ™) Vél-
tanak ki fesziltségi korr6zids repedést, igy ez a veszély egész
iparagakat érint (mdtragyagyartyés, timfoidipar stb.). A karbo-
nétos kdzegek okozta fesziiltségkorrézié leggyakrabban a
vasbetonszerkezeteknél, nevezetesen a betonacéloknél és a
feszitShuzaloknél jelentkezik, illetve mindenféle fldbe befek-
tetett - akar védbcsatornéba helyezett - csétavvezeték esets-
ben. Otvézetlen és mikrobtvazott acélok esetében a fentieken
tdlmenden még szamos méas kbzeg is okozhat fesziiltségi
korr6ziét, mint példaul az amménia, mégpedig akar gaz-, akar
pedig folyékony allapotban. Szomord aktualitast ad ennek a
megjegyzésnek, hogy néhany hénappal ezelétt, ez év nyaran
egy hazai hit6ipari vallalatnal haldlos (izemi baleset kdvetke-
zett be egy ammonia-csévezeték hegesziési varratainak hir-
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telen felrepedése és az ebbdl adédé amméniakidmlés ko-
vetkeztében. Részletes vizsgalatokkal egyértelmiien tisztaz-
tuk, hogy az emlitett amménia-csévezeték hegesztési varra-
tanak felrepedésében a ridegtorés mellett a fesziiltségi korrd-
zi6 is meghataroz6 szerspet jatszott. llletékes helyrél szerzett
informécidink, illetve tajékozddasunk alapjan arra a kdvetkez-
tetésre jutottunk, hogy Magyarorszégon tébb mint sz4z olyan
kisebb-nagyobb véllalat van (hitGipari véllalatok, illetve az
élelmiszeripar jelentSs része), amelynél amménias hdtrend-
szer mikddik és ahol a fent emlitett baleseti veszély fennall,
Ez a veszély elsfsorban azért &ll fenn, mert a tervezék -
ismeretek hidnyaban - a feszliltségi korrézids veszélyt igen
gyakran figyelmen kivil hagyjak és miutan a hegesztést-sze-
relést végz6 kivitelez vallalatok esetében sem jobb a helyzet,
a helytelen alapanyag és hegeszt6anyag-valasztis, a nem
megfelel6 hegesztésitechnolbgia, a gyakran alacsony szinvo-
nali és példaul roncsoldsmentes vizsgélatokkal sem ellendr-
zott helyszini hegesztés-kivitelezés és a sokszor szakszer(it-
leniil elvégzett javitbhegesztések egyiittesen vezetnek a fe-
szliltségi korr6zids repedések kialakuldsihoz.

Magyarorszagon kildn&sen jellemz8, hogy a fesziiliségi
korr6zibs eredetd ipari karesetek tilnyomé tébbségében so-
hasem derl{il fény arra, hogy voltaképpen fesziiltségi korr6zi6-
16l van sz6. A meghibasodast egyszer(ien csak repedésként
regisztraljak, ami ismeretlen okbdl jbtt 1étre, példaul egy lGgos
edényben, egy csStavvezetékben, egy vasbetonépitmény
acélszerkezeti elemeiben, egy mészammonsalétrom mdtra-
gyagyar berendezéseiben, egy hitSipari amménia-cséveze-
tékben stb. A repedést kivalté tényleges ok feltarasanak elmu-
lasztasa az UzemeltetS-tervezd-kivitelezd haromszég részérél
azzal jar, hogy az adott szerkezet, illetve szerkezeti elem
cseréjével és javitasaval a voltaképpeni probléma nem oldédik
meg, s6t a karesetek és a baleseti veszélyforrasok ismételten,
Ujra és Gjra termel6dnek.

A fesziiltségi korrdzids repedés kialakuldsahoz bizonyos
idére van sziikség, ami igen tag hatarok kdzétt valtozhat.
Egyes fém-kbzeg kombinéciék esetében akér érék alatt is
létrejohet a feszlitségi korr6zib, mig az dtvdzetlen, illetve
mikrodtv0zott acélok esetében - lzemi krlimények kdzatt -
a korrézids repedés kialakuldsa esetenként tébb évet vesz
igénybe. Ennek a korrézittipusnak a rendkivili veszélyessége
abban &ll, hogy tdbb évi kifogastalan {izemelés utan, minden
eiézetes jelzés nélkll, hirtelen, néha robbanasszerden jon

(Folytatas a 26. oldalon.)
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1. 4bra. Fesziltségi korrézibs repedés
az alapanyagban, N = 200x.
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2. ébra. Fesziiltségi korr6zibs repedés a hegesztésl
6mledékfémbdl hosszirdnyban kimunkélt

szakitéprébatest felGletéb6l kiindulva, N = 200x.

(Folytatas a 25. oldalrél.)

1étre a repedés.

A nagy hdmérséklet, illetve a h6mérseklet emelése termé-
szetesen néveli a fesziiltségi korrézi6 kialakulasanak valészi-
nlségét, de a korréziés repedések kialakuldsa szobahSmér-
séklet kdrnyékén is megtorténhet, ahogy azt az ammonia-csé-
vezeték esetében bemutatiuk. A fesziiltségi korr6zid kialaku-
l4sénak végiil alapfeltétele, hogy a szerkezeti anyagban ,,ele-
gendSen nagy” mechanikai hiizéfesziitség legyen jelen. Ezt
a fesziiltségértéket nevezik hatarfesziiltségnek vagy kiszdb-
fesziitségnek, Ennek értéke fligg a szerkezeti anyagtdl, a
kézeg dsszetételétsl, koncentracidjatdl, hémérsékletétdl és
egyéb tényezéktbl. Példaul forrdsban 16v6 4 moblos
NH 4 NO 3 amméniumnitrat oldatban az dtvdzetlen acél ha-
tarfesziiltség-értéke 20-25 MPa, vagyis ennél nagyobb hiz6-
feszlltség jelenléte esetén a feszlltségi korrézid veszélye
fennall.

Az dtvdzetien és a mikrodtvdzitt acélok esetében a fesziilt-
ségi korr6ziés repedés gyakorlatilag minden esetben
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interkrisztallin jellegd.

A hatarfesziiltség, illetve a kelld nagysagii mechanikai hi-
zéfesziiltség jelenléte teszi érthetdvé azt, hogy hegesztett
szerkezeteknél miért minden esetben a hegesztett kotésben,
vagyis a varratban és a h6hatasdvezetben keletkezik a feszlt-
ségi korrézids repedés. Hegesziett kbiseknéi a fosziliségi
Korrézibs hajlam kialakuldséndl sokszor dénté hatdsa van a
hegesztési sajétfesziliségnek is. Ezért van kiilénds jelentbsé-
ge feszliltségi korréziés veszély esetén az alapanyag, a he-
geszitbanyag és a hegesztési technolégia helyes megvélasz-
tdsdnak, a hegesziést kdvetd fesziltségeséikents hokezelés
esstleges alkalmazasénak.

A fesziiltségi korr6ziés hajlam meghatérozaséara szamos
médszert dolgoztak ki. Erthetéen mindinkabb elétérbe keriil-
nek azok a médszerek, amelyek konkrét, szamszer(sithetd
eredményt adnak. A mérndki, gépészmémdki gyakorlatban
kiiléndsen fontos olyan mérészamok alkalmazésa, amelyek
nemcsak szdmszerdsitheld eredményeket adnak, hanem
olyan eredményeket, amelyek egyben anyagjellemzdk is,
mégpedig a tdréssel kapcsolatos anyagjellemzdk. Ezért val-
nak egyre inkabb elterjedtté azok a vizsgalati médszerek,
amelyek a térésmechanika médszereivel vizsgaljak, frjak le a
feszliltségi korréziés repedést (tdrést), az erre vald hajlamot.

Ha a kiértékelés mddja is megfelelS, akkor a fenti kdvetel-
ményeket minden tekintetben kielégitd médszera Parkins éltal
javasolt korréziés lasst szakité vizsgélat, amelyet a szakiro-
dalomban &ltaldban CERT-vizsgélatnak neveznek, amely az
angol kifejezés (constant extension rate test) kezddbetlibdl
adédik. A CERT-vizsgélat tehat alland6 nyuldssebességgel
torténik, a fajlagos nydlassebesség értéke (d e/dt) altaldban
10 5, illetve 10 /s ~! / nagységrendi.

A vizsgélati elrendez8désbdl kdvetkezik, hogy a fajlagos
nyllassebesség értéke nem lehet tetszleges. A vizsgélat
sorén ugyanis a szakftbprobatestet igen lassan - esetlinkben
altalaban 1 mm/6ra szakitasi sebességgel - szakitjak, mikdz-
ben a prébatestet egy zart edényben forrdsban lévé korréziés
kdzeg veszi koriil. A vizsgélatot azonos kdrllmények kdzbt,
fesziiltségi korr6ziét nem okozé, ligynevezett dsszehasonifté
kézegben (olaj, passzivatoros viz) megisméteive és a két
kilonbdz6 kbzegben nyert szakitévizsgalati eredményeket
dsszehasonlitva, a fesziiltségi korr6ziés hajlam meghtéihets,
s6t szamszerdsithetS. Otvozetlen és mikrodtvdzdtt acélok
esetében korréziés kdzeg gyanant legtdbbszdr 4 moblos
NH 4 NO 3 ammbniumnitrat oldatot hasznélnak. Ha a fajlagos
nyllassebesség értéke ennél nagyobb, akkor nincs méd a
fesziiltségi korr6zib kifejlédésére, kisebb sebességeknél pe-
dig a fellilet repasszivalédik.

Rendkiviil fontos kérdés, hogy az elvégzett vizsgalatot
miként értékeljlk ki. igen elterjedt a CERT-vizsgélatoknal a
korrézibs hajlamot a Z kontrakci6val jellemezni. Ha a kontrak-
cié értéke a mérSszam, akkor szerencsésebb a kontrakcid
értékek hanyadosét ( Zx/Zo ) mérészamként hasznaini a fo-
sziiltségi korr6ziés hajlam megftélésére; itt Zx a korr6zios
kdzegben, Zo pedig az sszehasonlité kézegben valé szaki-
tas utan jelenti a kontrakcié értékét. Szdmos vizsgdlat ered-
ményeit értékelve megéllapfhottuk, hogy a CERT-vizsgélat ki-
ériékeléséndl legcéiszerdbb a szakftégdrbék alalti terileteket
bsszehasonlfani, ezért a fajlagos tdrési munkéval,
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pontosabban a korr6ziés kdzegben mért Wek, illetve az
Bsszehasonlité kézegben mért Wco értékek (dimenzié mind-

két esetben J/cm® ) Wek/Weo hényadoséval, mint dimen-
ziénélkili viszonyszammal pontosabban lehet jellemezni a
feszliltségi korréziés hajlam értékét, mint a kontrakeié vattoza-
séval. A We fajlagos tbrési munka értéke a vonatkoz6 szab-
vany (MSZ 4929-76) elSirasai szerint hatarozhaté meg.

Természetes, hogy minél nagyobb a Wex/Weo viszony-
szam - illetve a Zx/Zp viszonyszam -, minél jobban megkd-
zeliti az 1-et, annél nagyobb a feszlittségi korrézibval szembe-
ni ellenéllds, annal kisebb a feszliltségi korr6ziés hajlam.

Bérmennyire is alkalmas a Wcx/ Weo viszonyszém a fe-
sziiltségi korrézibs hajlam jellemzésére, ez a dimenziénélkili
sz4m pl. méretezésre nem alkalmas. Ezért sziikséges volt a
CERT-vizsgélat lehetéségeit kihasznélva és a térésmechani-
ka elveit alkalmazva olyan médszert kidolgozni, amely a Kic
térési szlvéssdg fesziiltségi korrézibés megfelelbjének a
Kiscc feszlltségi korréziés torési szivéssdg ériékének meg-
hatdrozését lehetbvé teszi. Az indexben szereplé "SCC" a
fesziitségi korrézidé angol kifejezésének (stress corrosion
cracking) kezd6betlibéli adddik, A Kisce feszliltségi korr6ziés
tdrési szivéssag értékének meghatdrozisahoz nincs szitkség
bsszehasonlitd kbzegre, csak korrdzids kdzegre, valamint ar-
ra, hogy a sima prébatesteken kiviil élesen bemetszett préba-
testeket is vizsgaljunk. Szdmos kisérlettel bizonyRottuk ugyan-
is, hogy az eredetileg a Kic ériékének meghatdrozéséra
sZolgél6 Czoboly-Radon-féle 6sszefilggés alkalmazdsi terdle-
tének kiterjesztésével a fesziiltségi korrézibs t0rési szivésség
értéke meghatérozhaté. Eszerint:

Kiscc=V Wek* Lok E

dsszefliggéssel hatarozhaté meg a CERT-vizsgélattal,
ahol

Wek=  a fajlagos térési munka értéke a korrézids kdzeg-
ben,

Lox = a képlékeny z6na repedésre merSleges mérete a
korr6zids kdzegben,

E = rugalmassagi modulus.

Ez a vizsgélali médszer gyakoriatilag minden korréziés
kdzeg esetében alkalmazhatb, kalénbdzs hémérsékleten, a
legktilénbzdbb anyagok, példdul hegeszthetd acélok, he-
gesztési mleddkiémek, kbtések, a hegesziési hohatdsovezet
kOldnbdz6 szelvényel (pl. szemcsedurvult zéna) fesziitségi
korr6zibs hajlaménak meghatérozéséra.

A kdvetkezd tablazatban példaképpen néhény vizsgalati
eredményt mutatunk be. A vizsgélatok sordn a korréziés ko-

zeg 100° C hémérsékletd, 4 molos NH4 NO3 amménium-
nitrat-oldat volt a szabad korréziés potencidlon, a Zi”/Zo ,
iletve Wex/Weo viszonyszdmok meghatarozésénél az

dsszehasonlité kézeg 100° C passzivétoros viz volt, a fajla-
gos nylléssebesség éritke pedig

de/dt=4,27.10 8571,

Mint a k6z6it vizsgalati eredményekbdl is kiderll, az alap-
anyagok kdzil a csillapftatian acélok fesziiltségi korrézids
hajlama igen nagy, a mikrodtvdztt acélok kézil a legjobbak a
D fokozat(i acélok. Példaul a CO 2 védSgézas hegesztéshez
alkalmazott VIH-2 hegesztbhuzalt feszliltségi korr6zio veszé-
lyének kitett szerkezetekhez felhasznélni nem lehet. A bevo-
natos kézi ivhegeszi6 elekirodak koézil a bazikus elektrodak-
kal hegesztett varratok sokkal jobban ellenéllnak a feszlltségi
korréziénak, mint a rutilos elekirédakkal hegesztettek. (Az
ER23 és EB11 elektr6dak mostani vizsgalati eredményei joval
kedvezétienebbek, mint azok, amelyeket az 1982-es publika-
ciéban kézreadtunk.) A Kisce feszliltségi korrézibs torési szi-
vOssag meghatarozasanak el6zéekben ismertetett Gj médsze-
reirl a kdzeljbvében részletesebb tanulméanyt jelentetlink
meg a korrdzié, illetve t6rés témakdrei irdnt érdeklédd szak-
emberek tajékoztatasara.
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Alapanyagok ZZs Wa/Weo Kisce

és hegeszt6anyagok MPa vm N/mm ¥2
A34X acél (csillapitatian) 0,38 0,18 55 1739
KL2 acél 0,35 0,18 69 2182
KLM11 acél 0,61 0,32 94 2967
52D acél 0,86 0,59 138 4364
ER23 elekiréda dmledékanyag 0,29 0,12 37 1184
EB11 elektréda dmledékanyaga 0,52 0,43 71 2245
ViIH-2 CO 2 védbgézas hegesztd

huzal dmledékanyaga 0,25 0,11 35 1107
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NYERS FERENC
(Dunai Kéolajipari Véllalat)

Uj hegeszté berendezések alkalmazésa

egy karbantarto egysegnél

A Dunal K&olajlpari Véllalatnél a kéolajtermékeknek a
vilagszinvonalat egyre kdzelité szintl feldolgozésa az
tzeml berendezések egyre fokoz6dé fizikal leterhelését
jelenti. A 15 Mpa-ig terjedd nyoméson és -25-181 + 720 C°-ig
terjedé hémérsékleten lizemelé nyoméstarté edények,
csbvezetékek biztonséigos lizemeltetésének egyik alapve-
16 feltétele ezen berendezések hegesztési varratainak ki-
fogastalan minésége. Elvéltozas vagy felljitas esetén ezt
az eredeti allapottal egyenértéki mindséget kell a DKV
karbantartasaban dolgoz6 hegesztéknek Is biztositani. Ez
a feladat magas szint( szakmai felkésziiltséget és korsze-
ri technikai felszerelést igényel. E kbvetelmény megvalé-
sitasi torekvéseit mutatja be a cikk.

Akarbantarté miihely hegeszt6i munkéjuk sordn az anyag-
f&leségek szélesebb skaldjaval (szénacélok, CrMo btvbzésl
hidrogénnyomésallé, korr6ziéalld, h&alls acélok, Monel) dol-
goznak. Mindezek szlikségessé tették, hogy az MSZ 7997,
szerinti |Il. és IV, kateg6ridjd mindsitéssel rendelkezzenek. A
hegeszték mindsitését és az utdnpétlds nevelését a DKV a
sajét hegesztészakmunkds minbsié bézisén oldja meg.

A hegesztést alarendelt helyen langhegesztéssel végez-
z{lk, a technolégiai vezetékek hegesztésére pedig AWI, kom-
binalt AWI-E, AFl, CO2 hegesztési mbdok linak rendelkezés-
re.
A minbségbiztosiés érdekében a kordbban hasznélatos
TRYODIN dinamékat kis stlyd inverteres, egyendrami he-
gesziSberendezésekre cseréltik (Personal 3; 7,5 kg. Transtig
200; 29,5 kg.)

E berendezések hasznélata az alabbi eredményeket hozta.

- Aleggyakrabban végzett kombinélt AWI-E hegesztés nem
csak mahelykériimények kdzétt, hanem a DKV egész terlile-
tén hasznélhatéva valt.

- A hegesziéstechnolégiaban elbirt paraméterek a kijelzd
miszerek segitségével pontosan bedllithatokka véltak.

- Ahegesztdket szdmos olyan elektronikai megoldas segfi
(ivaylijtast segité automatika, puizdlds, hegesztés kbzbeni
Aramvéltoztatas ivmegszakitas nélkil stb.), amivel a varratok
min&ségét jelentdsen javitani tudtak. A vizsgait varratokndl a
hiba 1,5 % alatt van.

- A gépek telepitési ideje és kbltsége negyedére csbkkent.

- Az energiafelhasznalas harmadara csokkent az oldal aljan
l6v6 tablazat adatai szerint.

A CrMo 8tvdzésl melegszilard, hidrogénnyomdsalld acé-
lok, mint ismeretes, 250-350 C° hémérsékletd elémelegitést
és 650-720 C°-on, szabdlyozott utéhdkezelést igényelnek.
Karbantartési, illetve helyszini szerelési viszonyok kdzoft a
hdkezelést csak kdnnyen telepithets berendezéssel lehet el-
készfteni, Az erre a céira kifejlesztett hékezelbgépek két tipusa
kézdl (indukcibs, ellenéllds-hevitésd) a DKV karbantartdi je-
lenleg ellenélids-hevitésl géppel dolgoznak, mert a kordbban
haszndlt indukciés hdkezelé berendezéssel szemben a mi
viszonyaink k&zéit szadmos, az aldbbiakban részletezett el-
énnyel rendelkezik:

- zajtalan,

- knnyen telepfthet (silya étéde az indukciésnak),

- nem zavarja a hegesztSivet (nincs mégneses erbtér),

- az elektromos dramon kivill mas segédrendszert nem
igényel (indukci6snél a hevitkabel vizzel hitbtt),

- egyszerre tobb kilénbdz8, egymastdl figgetien (a DKV
berendezésével hat) hSkezels program végezhet egyiddben,

- az energia felhasznélasa fele az indukciésnak.

ADKYV karbantartéi az ember és technika egységes fejlesz-
tésével akarnak megfelelni az egyre magasabb min&ségi kb-
vetelményeknek.

TRYODIN hegesztédinamé TRANSTIG 200 egyenir. heg.gép
Sllya 320 kg 29,5 kg
Hegesztési mod Kézi vhegesztés Kézi Whegesztés
AWI| hegesztés nagyfrekvencias
gydjtéberendezéssel
Impulzus hegesztés
Ponthegesztés

Uresjéarati energia felvétele 6,2kw 0,12 kW

8 6ras energia 37,6 kW 10,5 kW

felvétele 100 A-es hegesztGaram esetén
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TRUNGEL EDIT
(Kunmadarasi Vas és Elektromos Ipari Kisszévetkezet)

KEVISZ hegesztégépek

A cikk a kilonféle hegesztési eljarasokhoz ajaniott
KEVISZ gépeket mutatja be. A Kunmadarasi Vas és
Elektromos Iparl Kisszbvetkezet 1968. 6ta gyart vil-
lamosiparl gépeket és késziilékeket. 1982-ben a
BNV-n mutatkozott be védégéazas (MIG/MAG) és kézi
fvhegeszt6 aramforrisaival. Az6ta a valasztékot fo-
lyamatosanbévitetteargonvéd6gazas volframelekt-
rédéas ivhegeszté (TIG) gépekkel, ezek impulzusos
és AC/DC valtozataival.

M 200, 400, 600-as tipusu
hegeszt6gép-csalad

Az M tipusi gépek lapos jelleggdrbéji egyendrami he-
geszté aramforrasok, amelyek fogyéelekirédas védbgéazas
vhegesztésre (MIG/MAG), valamint iv-ponthegesztésre lettek
kifejlesztve. F& aramkéritk haromfazisd hidkapcsoldst szabé-
lyozatlan egyeniranyftéra épiitt.

A feszliltség bedllftdsa fokozatkapcsolok segitségével tor-
ténik. A késziilék egy megcsapolt fojtétekercsen keresztll két
fokozatban nydijt lehetSséget kiildnbdzé atmérdjl hegeszts-
huzalok hasznélatéra.

TW 200, 400, 600 tipusi aramforrasok

Az AWIl-adapterrel felszerelt Aramforrdsok kézi ivhegesztd
tizemmoédban esd, AWI Uizemmédban dramgenerétoros stati-
kus jelleggdrbét Allitanak eld.

Az alapegységekbe beépitett tirisztoros egyeniranyfto hidat
elektronikus szabalyoz6 vezérli. Ahegesztéaram fokozatmen-
tesen, folyamat kdzben is véitoztathato.

A berendezések tavkezelhet6k, automatizalhatdk, szabé-
lyozott kézi és véddgéazas volframelekirédas (TIG) hegesztés-
re egyarant alkalmasak.

TIGI 200, 400 tipus( impulzus hegesztégépek

Ezek az aramforrasok a TW tipusi alapgépek tovébbfej-
lesztett véltozatai, technoldgiai képességilk az impulzusos
TIG eljarassal bévilt.

Az alap- és impulzus aram kilén-kildn bedllithat6, harom
egymastdl fliggetien varidns a pisztolyon levd nyomégomb
segfitségével ivmegszakitas nélkil aktivalhaté.

Korszer( elektronika biztosftja a bedliftott paraméterek &l-
landbsagat és a bedllitas reprodukalhatéséagat.

ATIG-impulzus eljarassal a legkényesebb hegesztési mun-
kék is elvégezhetbk (pl. titdn 6tvézés( acdlok hegesztése).

Hegesztéstechnika, I. évfolyam 1. szém (1990/1.)

TG 300 tipust kézi ivhegeszté-aramforras

ATG 300tipust egyendram( hegesztd dramforrés statikus
jelleggérbéje meredeken es6, kivald dinamikus tulajdonsé-
gokkal rendelkezik, hegesztéarama fokozatmentesen, széles
tartomanyban &llithaté. A berendezés a géptél nagyobb tavol-
sagban végzend§ munkék esetére tdvszabélyozasi lehetd-
séggel van ellatva.

Ezeket az alacsonyabb arfekvés(i gépeket a hegesztédina-
mék kivaltasa céljabdl fejlesztette ki a KEVISZ.

Az EV 151, 251, 400 tipusti gépek,
AC/DC argonvédbgézas fvhegeszté-aramforrasok

Az EV hegeszt6 dramforrds-csaléd kivaldan alkalmas kézi
bevontelektrodas ivhegesztésre, valamint egyen- és valtbara-
mi hegesztésre.

A hegesziGaram er6sségét egy potenciométerrel a teljes
(izemi tartoményban fokozatmentesen lehet szabélyozni.

Kildndsen ajanljuk a berendezést valtdarama Gzemben
aluminium-hegesztésre 10 mm anyagvastagsagig, ezenkiviil
hasznalhaté egyendram( (zemben szinesfémek és erfsen
dtvozdtt acélok hegeszitésére. A konstrukcié magéaba foglalja
a nagyfrekvencids gyljtéegységet és egy védbgaz-hozzave-
zetést biztosito készlléket.

A késziiléken a hegesztéaram fel- és lefutasi ideje beéllit-
hatb.

KEMIG 180, 200, 230, 250 tipusu
kompakt MIG/MAG hegeszté-aramforrasok

A KEMIG tipus(, lapos statikus jelleggorbéjd, egyendramd
hegesztégépeket fogybelekirédés, véddgazas fvhegesztésre
(MIG/MAG) 1989-ben fejlesztettiik ki.

A gépek beépitett huzalelbtoldval késziilnek.

A 180 és 200 A-es gépeknél csak a huzalsebesség szabé-
lyozhat6, mig a 230 és 250 A-es aramforrasokkal folyamatos,
szakaszos és fv-ponthegesztés végezhet6.

Min8ségbiztositas

Valamennyi dramforrds hegesztéstechnolégiai tulajdonsé-
gai megfelelnek a vonatkoz6 szabvanyok eldirasainak. A gé-
pek statikus és dinamikus mindsftését szamitégépes rendszer

végzi.
A KEVISZ mindségbiztositasi rendszerének kidolgozasat

és a rendszer bevezetését a TUV Rheinland Hungéria Kft
kdzremiikddésével kivanja megvalésitani.
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DR. KONKOLY TIBOR
(Budapesti Midszaki Egyetem)

A GTE nemzetkézi hegesziési

kapcsolatai és hasznositasuk

A GTE tagként részt vesz - tobbek kozott - a
hegesztés, a roncsolasmentes anyagvizsgalat
és a hbkezelés szakembereit 6sszefogé IIW,
ICNDT és IFHT nemzetkdzi szervezetek munka-
jaban. Ez a tagsag és aktivitas lehetéséget
adott kapcsolatok kiépitésére szamos kilfoldi
nemzeti szervezettel, egyesiilettel. Ezeket az
egyezményeket és széles korll hasznositasai-
kat mutatja be a tanulmany.

A Gépipari Tudoméanyos Egyesiilet (GTE) kezdetben
a kelet-eurépai orszagokkal, késébb viligméretekben
kiépitette kapcsolatait a gépipar szakteriileteit felSleld
k(lfoldi egyestletekkel. Ezek a kapcsolatok ma is érvé-
nyesek és hatékonyan midkddnek. Atovabbiakban csak
azokat mutatjuk be, amelyek létrehozadséaban, mikddte-
tésében és hasznositasaban az eimult két évtizedben a
szerzd szerepet vitt.

A GTE a hatvanas években tagként belépett a Nem-
zetkdzi Hegesztési Intézetbe (IIW), a Nemzetkdzi Ron-
csolasmentes Anyagvizsgéalati Szovetségbe (ICNDT) és
1974-ben a Nemzetkdzi Hokezel$ Szbvetségbe (IFHT).
A szerzb, mint magyar delegétus a hetvenes évek 6ta
tagja mindhérom szervezet kormanyzétanacsanak, az
IFHT-nek 1981-82-es években elndke, azéta pedig vég-
rehajté tanacsénak tagja. Mivel a nemzetkdzi szerveze-
tek korményzé6tanacsaba a tagorszagok két-harom, a
szakteriilet 4tfog6 képviseletére képes szakembert de-
legalhatnak, a terilet Ulései magas szinten kinalnak
lehet&ségeket kapcsolatfelvételekre.

A tovébbiakban a kiadvany profiljat szem eldtt tartva
az IFHT-vel réviden, az lIW-vel és az ICNDT-vel béveb-
ben foglalkozunk.

NEMZETKOZ1 HOKEZELO SZOVETSEG (IFHT)

Az IFHT évenként rendez a kilonbdz6 tagorszégok-
ban nemzetkézi talalkozOkat: paros években konferen-
cidkat, a paratianokban egy-egy szakteriletre szlkitett
szemindriumokat. Ezekben egyrészt méd nyilik hazai
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fejlesztéseink bemutatdséra, masrészt a kulféldi fej-
lesztések megismerésére. Arendezvények eléadasairdl
kiadvanyok jelennek meg, melyeket a GTE megkap, és
kdnyvtaraban, valamint nemzetkdzi klubjaban az érdek-
I16d6k rendelkezésére bocsajtja. Két alkalommal sikerdit
a szakteriilet nemzetkdzi érdeklédését hazankra iranyi-
tani: 1971-ben, az IFHT alakulasénak évében eqy nem-
zetkdzi konferencian meghivasunkra a korményzéta-
nacs itt tartotta {ilését (melyen akkor a kelet-eurépai
orszagok megfigyel6ként voltak jelen) és 1986-ban,
amikor mi kaptuk meg az IFHT vildgkonferencigjanak
rendezési jogét. ,

Az IFHT-ben kifejtett aktivitdsunk eredménye az
Amerikai Fém Tarsasaggal (ASM) és a Német Hbkeze-
Iési Tarsasaggal (AWT) kiépitett kapcsolatunk, mely az
utdbbi években - csere alapon - ezek rendezvényein
koltségmentes részvétellinket lehetévé tette. Ezeken
ismerhették meg a két orszag szakemberei szélesebb
korben hazai fejlesztéseinket, s ez példaul a Metals
Handbook egyik fejezetének megirasara sz616 felkérés-
hez vezetett.

Tovéabbi fontos eredmény, hogy kbzremikddésilinkkel
létrejott a 4 nyelvil hbkezeld glosszarium és a 12 nyelvi
szaksz6tar. Az utébbit a hazai OMIKK kiadasaban mi
jelentettik meg.

NEMZETKOZI HEGESZTESI INTEZET (IW)

Az lIW - mint az nyilvan hazai szakembereink el6it
ismert - venként rendez kdzgylést, melyen 16 szakbi-
zottsaga (Commissio) négy napon at vitatja meg a tag-
orszagok szerz6i altal korabban benyujtott szakmai ta-
nulményokat (dokumentumokat). Ezek kozdtt legna-
gyobb szamban egy-egy szerzd legujabb fejlesztései
jelennek meg, de sok az egy-egy sziikebb szakterdlet
jelenlegi helyzetét részletesen dsszefoglalé (state of art)
tanulmény és Gjonnan kidolgozott nemzetkdzi (ISO,
CEN) szabvanyjavaslat is. E rendszer nagyon széles
kort hazai hasznositasi lehetségei kdz(il csak a legfon-
tosabbakat emlitjik: a szakterileten foly6 kutaté-fejlesz-
16 tevékenység és a kulfdldi fejlettségi szint naprakész
megismerése, tdjékozédas a nemzetkdzi és
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eurdpai szabvanytervezetekrél és Uj szabvanyokrol,
a hazai fejlesztések, (j alkalmazasok bemutatasa, sze-
mélyes talalkozasok, ismeretségek, szakmai kapcsola-
tok és mindezekbdl kdvetkezéen nemzetkdzi kooperé-
ciok, egyittmakddések és projektek létrehozasa, a szer-
zett informacidk, tervezetek felhasznalésa a hazai szab-
vanyalkotasban; a hazai hegesztégép -, hegeszidké-
szllék - és hegeszibanyag-gyartd ipar tamogatasa a
szerzett tapasztalatok ataddsaval, a hazai tervezd,
gyand, mindségellendrzd, felhaszndlo, kutatd-fejleszté
szakemberek ismereteinek bdvitése a tapasztalatok at-
adaséval.

Az lIW kbzgydlései alkalmaval az utdbbi években
meghatarozott témakdorékben mésfélinapos nemzetkdzi
szakmai konferenciékat rendeznek, ezek eléadaskiad-
vanyai szintén a GTE kdnyvtaraban rendeikezésre all-
nak.

Az lIW-ben kifejtett aktivitds szamos kétoldalli nem-
zetkOzi egyezmény megkétéséhez vezetett. Ezeket és
foébb hasznositasukat a kévetkez6kben foglaljuk éssze.

A Német Hegesztési Egyesdlettel 1983 6la fenndllé
egydttmikddési egyezmény a kbvetkezé eradményekre
vezetett.

- Ervényes megéllapodédsunk van az okieveles he-
gesztd szakmérnokdk vezetd hegeszté szakemberként,
valamint az acélszerkezeti hegeszté mindsités német-
orszagi egyenértékl elismerésére.

- Folyamatos konzultacié folyik az Gzemalkalmassag
megadasaban az ISO-DIN-EN szerinti kvetelmények
alapjan foly6 hazai tevékenységben.

- Targyalasok folynak a hegesztStechnikus, a he-
gesztdmester és a hegesztdoktatd képzés egységesité-
sér6l és a mindsitések kdlcsonds elismerésérél.

- Targyalasok folynak a DVS-SLV budapesti irodaja-
nak létesitésérdl.

- Folyamatos az &ltalunk kivélasztott DVS kiadvanyok
rendelkezésre bocséjtasa (az eddig beérkezettek szin-
tén a GTE kdnyvtaraban hozzaférhetdk).

- Rendszeresok a DVS-SLV édltal delegélt szakem-
berek magyarorszagi el6adésai, konzultéciéi és hazai
szakembereink részvétele DVS hazai és nemzetkdzi
konferenciakon és rendezvényeken, csere alapon.

- 1988. marciusaban nagy sikerrel megrendeztik a
GTE/DVS elsd kbzds nemzetkdzi hegesztési konferen-
cidjat Budapesten, 1992-ben tervezzilkk a mésodikat
mas kulféldi egylttmikddd partnereink (AWS, SZA)
kozremikddésével.

- Folyamatosan megkapjuk a hegesztési vonatkozé-
s CEN szabvanytervezetek szvegét, melyek alapjan
hazai szabvanyainkat tgy korrigalhatjuk, hogy azok az
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1993. évi EN szabvanyok érvénybe Iépésének id6-
pontjaban azokkal megegyezzenek.

Az Osztrék Hegesztési Egyesilettel (SZA) kétott
megéallapoddsunk eredmeényei a kévetkezok.

- A hegeszté szakmérndkok vezetd hegeszté szak-
emberként, valamint az acélszerkezeti hegeszt6 miné-
sftés ausztriai egyenérték( elismerésérdl szintén létre-
j6tt és miikédik megallapodasunk.

- Kélcsdndsen részt vesziink az SZA kétévenkénti
konferencidin, hegesztési kialltasain és a GTE Hegesz-
tési Kézponti Szakosztaly hegesztési konferenciain,
szemindariumain. Az SZA konferenciak 1985 utani kiad-
vanyai a GTE kdnyvtaraban megvannak.

- Az SZA szakemberei el6adasokat, konzultaciokat
tartanak Magyarorszagon Gj hegesztési fejlesztésekrdl;
legutébb részt vettek a soproni VIII. Hegesztési Szemi-
nariumon és ennek keretében mintegy 230 hazai szak-
ember latogatast tett az SZA kiképzb-kutatd kdzpontja-
ban Bécsben.

Az Amerikai Hegesztési Egyestilettel (AWS) 1988-
ban irtunk ala egyittmikddési egyezményt, ez eddig a
kdvetkezé eredményekre vezetett.

- Folyamatosan megkapjuk az AWS kiadvanyait,
szakmai irdnyelveit, a hegesztési kézikdnyvek legljabb
kiadasait és ezek is a GTE kényvtaraban rendelkezésre
alinak. Néhany véllalat megrendelésére a GTE Mérné-
kiroda mar készitett kivalasztott iranyelvekrél magyar
nyelvii 6sszeéllitast.

- Rendszeres az AWS rendezvényein, konvencibin és
hazai rendezvényeinken a magyar és az amerikai szak-
emberek csere alapon szervezett részvétele, az ilyen
AWS konvenciok el6adasi kiadvanyait hazahozzuk,
ezek is rendelkezésre alinak.

- Kilon emlitendd az a lehetéség, amit az AWS a
GTE-nek nyjt: ingyenes kiéllitAsi stand az AWS kon-
vencidin, melyeken a GTE sajat aktivitasat 6sszefoglald
kiadvanyokon kivill az ezt igényld véllalatok gyartmany-
ismertetdit, prospektusait s kiéllitja és az érdekl6déknek
tadja, regisztralva ezek cimeit tovabbitas céljabol. Ez
tortént az AWS 1990-es tavaszi anaheimi konferencia-
jan és ezt tervezzik az 1991-es tavaszi Detroit-i konven-
cié kiéllitaséan is, bejelentéslinket mar elklldtik. Tervez-
zik amerikai lizletemberek AWS 4ltal szervezett ma-
gyarorszégi izemlétogatésait is - sajat koltségiikon.

Itt csak megemlitjiik, hogy az elébbiekhez hasonld
egyezményeket kétottlink a Kinai Gépipari Egyestilettel
(CMES) és az argentinai Latin-amerikai Hegesztési Ala-
pitvannyal (LWF). (Folytatas a 32. oldalon.)
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NEMZETKOZI RONCSOLASMENTES

ANYAGVIZSGALATI SZOVEGSEG (ICNDT)

Az ICNDT-ben kifejtett aktivitdsunk f6bb eredményeit
a kdvetkezdkben foglaljuk dssze.

- 1968 6ta részt vesziink az ICNDT negyedévenkénti
nemzetkdzi kongresszusain, melyeken f6ként hazai
szakemberképzési rendszerlinket és annak tovabbfej-
lesztéseit mutattuk be eléadasokkal. A megkapott eléa-
déasi kiadvanyok ezekrél a kongresszusokrdl is rendel-
kezésiinkre alinak.

- 1973 6ta részt vesziink egy ASNT képzési rend-
szeren alapul6 altalanos, de féleg eur6pai viszonyokhoz
igazodé 3 szinti roncsolasmentes anyagvizsgal6 szak-
emberkiképzé és mindsitd rendszer megalkotaséban,
melyet az 1982. évi moszkvai NDT-vildgkongresszuson
el is fogadtak a tagorszégok. Szorgalmazték ezek alap-
jan kétoldald nemzetkdzi, a mindsitéseket kbicséndsen
elismer megéllapodésok létesitését.

- 1983-ban az osztrak OGZP (Osztrék Roncsolés-
mentes Anyagvizsgélé Térsasédg) javasolta (I) a GTE-
nek ilyen megallapodés kidolgozaséat. Az egyezmeény a
tanfolyamokat szervezd akkori ISZTI részvételével létre
is jott: kdlcsénbsen elismerjik ezzel az osztrék és a
magyar képzést és mindsitést az R1, R2, U1 és U2
(radiolégia és ultrahang 1 és 2) szinteken, ez azéta
kiadott hazai bizonyitvanyaink hétlapjan német nyelven
ra van vezetve.

- Osztrék szakemberekkel kdzs publikaciot készitet-
tink és adtunk be az ICNDT Las Vegas-i vilagkong-
resszusén, mely a kiadvanyban megjelent.

- A Német Roncsoldsmentes Anyagvizsgélé Térsa-
sédggal (DGZfP) hasonl6é egyezményt kitdttink az R1,
R2, U1, U2 minbsitésekre. Mindkét egyezmény érvé-
nyes és mikddik, hazai anyagvizsgél6ink mindsitését
mindkét orszégban elfogadjak.

- Hazai képzési rendszeriinket minden szinten (R, U,
M, T, V; 1, 2, 3) folyamatosan tovébbfejlesztettik az
ICNDT rendszeréhez igazitva, igy az utbbi alapjan
kidolgozott ISO képzési &s mindsitési eldirasokkal hazai
rendszerink egyezik. Varhato, hogy az EN szabvény is
ezzel kdzel azonos lesz, igy annak életbelépésekor
mindsitésiink szintje az eurépaival egyezni fog.

- Az AWS-szel kdtott egyezményhez hasonié megél-
lapodast irtunk alé 1989-ben az Amerikai Roncsoléas-
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mentes Anyagvizsgalé Egyesiilettel (ASNT), mely az
informéciék és a szakemberek cseréjét iranyozza el
hasonlé feltételek kdz6tt.

it

Mindezeket Osszefoglaiva megéllapithatd, hogy a
GTE nemzetkdzi egyeslileti tagsagai révén a hegesztés
és az ehhez szorosan kapcsolddd roncsoldsmentes
anyagvizsgélatok szakteriletein széles kord nemzetkd-
Zi kapcsolatrendszert épitett ki, ezeket aktivan miikdd-
teti. Mindez nagyban el&segiti a tervezd, gyartd és ku-
taté-fejlesztd szakembereink tevékenységét, szab-
vanyaink, iparunk, oktatasunk fejlesztését és hazai fej-
lesztéseink kuiféldi megismertetését, s mindezek mel-
lett széles kord személyes nemzetkézi kapesolatrend-
szer megteremtését. Felhasznélhaté arra is, hogy segit-
ségével meggyorsitsuk felkésziléstinket az eurdpai k-
z6sséghez valé csatlakozésunkhoz.

Hirdessen
a Hegesztés-
technikaban!

Hirdetési difak:

- a hétsé boritén: 24 eFt/egész oldal,
- a belsé borftékon: 20 eFt/egész oldal,
- a beliven: 17 eFt/egész oldal.

Ha nem teljes oldalon kivén hirdetnl,
arédnyosan csdkken a di.
Szines hirdetés feldra: 50%.
Apréhirdetés: szavanként 25,-Ft.
2-4 oldalas prospektus expediéiésa
az el6fizeték szdméra a lappal egy(tt:
7,-Ft/darab .

Vérjuk szives megrendelésiket:
Monteditio Kft, 1075 Budapest,
Tanécs krt. 5/a.

Tel.: 1412-890, 1325-186.
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Gyarté

ESAB International AB
Box 8004

$-402 77 Géteborg
Svédorszag

Tel.: +46 31-50 90 00
Telex: 20625

Telefax: +46 31-50 93 60

Magyarorszagi
képvigelet:

ESAB Kit.

1117 Budapest,
Budafokl Gt 95-97.

Tel.: 181-3979, 166-9084
Telex: 22-4024, 22-5643
Telefax: 166-8084.

hegesztés- és vagastechnika Magyarorszédgon!
~LEHETOVE TESSZUK”
Onnek a legkorszer(ibb hegesztés-
és vagastechnika alkalmazésat.

Az ESAB cég gyartmanyvélasztéka:

» hegeszt6anyagok (bevont elektrédék,
hegesztéhuzalok, fedéporok),
* kézl ivhegesztd dramforrasok,
s félautomatikus védégazas
hegesztégépek,
* AWI hegesztégépek,

+ automatikus fedettivii hegesztégépek,
» forgatéberendezések, manipuléatorok,
« dlivanyos hegesztGberendezések,
¢ robot rendszerek,

* lang- és plazmavégé berendezések,
* ellenéllas hegesztégépek,

* hegeszté célgépek, gyértésorok,

* hegesztéanyag-gyarté gépek,

« kiegészitd tartozékok hegesztéshez.
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autogéntechnika

FOMERNOKSEG: 2120 Dunakeszi, Alagi-major

Tel: 06-27-42-091, 06-27-42-105. Telex: 22-4039, 22-6771.

A hegesztéstechnolégia héttériparénak biztosftasa érdekében j6l felkésziit, szakteriiletileg elismert dolgozékbol
alakult az Autogéntechnika Fémérndkség. Magyarorszdgon szakvéllalatként javit minden bel- és kiilfdldi gyartasd
hegesztdeszkozt.

Ennek keretében véllalja a gdzhegesztés és langvagas bsszes szerelvényeinek idbszakos ellenrzését, karban-
tartését, javitasat, pétidsat.

Tevékenységi korét négy 16 csoportra bontotta:

- Hegesztéeszkdzdk javitasa.

A javitott termékek sordban donté mennyiségben a Hegesztékésziilékek Gyéra &ktal régebben el8éllitott és a
kdzelmdltban belféldi gyartas al6l kikeriilt hegesztSpisztolyok, vagépisztolyok és nyoméascsdkkentsk taldlhaték.

- Kdzponti gézellté rendszerek tervezése, kivitelozése, meglévs rendszemrek ellendrzése, karbantartdsa,
bévitése, feldjitasa.

- Amdszaki fejlesztési tevékenység keretében gazhegesztés és langvagas eszkdzelldtasa, védégazas hegesz-
tés nyoméascsdkkentbinek gyartasa, pébé- és féidgaziizemi melegits- és forraszibpisztolyok, edzéfejek, kdrégbk
elballtasa.

Sajat fejlesztésl, szabadalmazott, ergondmiailag kifogéstalan, visszaégés ellen biztositott KECSES" fantdziane-
vi biztonségi hegesziépisztoly markolat és ,BLOFIX” fant4zianevd visszavAg4sgatié patron gyartasa,

- Kételezéen eldirt negyedéves hegesztéeszkoz-ellenbrz6 feliilvizsgélat egész orszagra kiterjeds végzésel

NE BARKACSOLJON!
Hibas, fellilvizsgéalatnal ,ROSSZ”-nak bizonyult hegesztéeszkozelt szakcéggel javitassa.

KERESSE FEL UZEMUNKET!

TAPASZTALAT + MINOSEG + MEGBIZHATOSAG = AUTOGENTECHNIKA
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Hegesztégépek minden technolégidhoz!

MIG/MAG
hegesztéshez

technolégiara

KUNMADARAS

robbanémotoros

héaloézati

bevontelektrédis hegesztésre

Vas és Elektromos Ipari Kisszovetkezet
5321 Kunmadaras Kalvin at 28-30
Telefon:34 Telex:23-628
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Vertretung / Alleinvertrieb:
KABELSCHLEPP

GMBH
O b Marienborner Strasse 75. Postfach 10 06 30
Soorn D 5900 SIEGEN
; ; - ; Telefon: (02 71) 58 01 - 0. Telex: 0872621.
i
liefert Hochleistungsbdirsten, in Telefax: (02 71) 5801220, Teletex: 17-271311.
unubertroffener Qualitit

Képviselet és vevészolgalat:
BONUSZ
Miiszaki Vevészolgalati GMK,
1213 Budapest, Csiké sétany 3. 1I/12.
Telefon: 158-9711. Telefax: 117-9808.
Telex: 224178.

Gezopfte Rundbiirsten OSborp
» Top-Qualitét liefert Hochleistungsbdirsten, in
» Besonders aggressiv unibertroffener Qualitit
» Lange Standzeit

» Fiir schwere Birstarbeiten

Vertretung / Alleinvertrieb:

KABELSCHLEPP
GMBH
Marienborner Stragse 75. Postfach 10 06 30
D 5900 SIEGEN
Telefon: (02 71) 58 01 - 0. Telex: 0872621. Topfbiarsten
Telefax: (02 71) 5801220. Teletex: 17-271311. » Top Qualitét
» Aggressiv
» Lange Standzeit
Képviselet és vevészolgélat: » passend auf allen handelstiblichen
BONUSZ Maschinen
Miszaki Vevészolgalati GMK,
1213 Budapest, Csiké sétany 3. Il/12.
Telefon: 158-9711. Telefax; 117-9808.
Telex: 224178.
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Tisztelt Olvasonk!

Reméljiik, lapunk megnyerte tetszését. Terveink szerint 1991-ben négyszer,
februér 6-an, aprilis 15-én, julius 15-én és november 15-én jelentkezink. Kérjik,
segitse On is a magyar hegesztéstechnikai szaksajté megteremtését, fennma-
radasanak biztositasat. Ha el6fizet lapunkra vagy hirdetni kivan a folydiratban,
kérjlk, toltse ki és kiildje el a szerkesztéség cimére (1117 Budapest, XI. Budafoki
Ut 95-97., Cs6szerelbipari Vallalat ) az oldal aljan talalhaté

MEGRENDELOLAPOT.

Megrendelélap

Kérjik a szerkeszi@ség cimére elkildeni:
Hegesztéstechnika szerkesztdsége, Csdsze-
relipari Vallalat, dr. D6m6tdr Zottan felelés
szerkesztd, 1117 Budapest, Budafoki Gt 95-
97. Kérjlik a kockakban x-szel jelezni az igé-
nyeket.

[J Megrendelem a Hegesztéstechnikat
.......... példanyban.

0O 1991. évre

[ 1991-t8! folyamatosan, visszavondsig

] Alapban hirdetni kivanok

1991 /.ucriiinnnn szam(ok)ban"

[] Fekete-fehér hirdetést kérek ...........
terjedelemben

[] Szines hirdetést kérek ...............
terjedelemben

[] a beliven

(] a borité belsé oldalan

[] a borité klsé oldalén

[] ABNV-célszambdl ............
tobbletpéldanyt igényelek

Név/véllalat;

Véllalati egység:

Cim:

Déatum:

Aldiras (cégek esetén bélyegzé is):

Az elbfizetésl di]: évi 400,-Ft.

Az egyes példanyok éra: 100,-Ft.

A hirdetések dija:

- a hétsé boritén: 24 eFt/teljes oldal,

- a boriték belsd oldalén: 20 eFt/teljes oldal,
- a belfven: 17 eFt/ teljes oldal,

- apréhirdetés: 25,-Ft/sz6.

Ha nem teljes oldalon kivéan hirdetni, a dij aranyo-
san mérsékiddik. A szfnes hirdetés felara: 50%. Val-
laljuk prospektusok kikiildését is a lappal egyitt
el6fizetdink részére.

Az 1991/2. szém BNV-célszém lesz. Ebben tdbb
hirdetési lehetdséget biztosftunk és a boritén elhe-
lyezett térképen megjeldljik a hegesztéstechnlka-
val foglalkozé kiéllitasl standok helyét. Lapunk
étfutasi ideje 15 munkanap, igy Onnek nem csupén
termékeit, szolgéltatasait érdemes folydiratunkban
rekldmoznla, hanem viszonylag rovid idén belil
megjelentethet éllaspalyézatokat, anyagértékesité-
sl kdzleményeket Is. Ha egyetért lapunk céljaval,
legyen munkatérsunkl Célunk: a hegesztéstechno-
l6gléval és rokon eljarasaival kapcsolatos, llletve az
ezekkel szorosan 6sszefliggd kutatésl, fejlesztésl,
anyagellftési, minéségbiztositasi, mindsitési
anyagvizsgaélatl, oktatésl, szabvanyosfitisl és egyéb
tevékenységek hazal és kiiféldl Informéacléinak
kozlése.
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