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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvd szervezet, jogi tagjai he-
gesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak,
mintegy 20000 £ foglalkoztataséaval.

Ezen beliil mintegy 12000 6 dolgozik a kdvetkezd, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyart6 és szerel§ 35
kis-, kozép- és nagyvallalatnal:

DaimlerChrysler Rail Systems MAV Kft. Kdolajvezetéképitd Rt.

Apritégépgyar Rt. KUNPETROL Kift.

AUTOMED Kft. ABB Alstrom Power Hungéria Rt.
BAU-MONT ’92 Rt. Matrai Exrémt Rt.

Budapesti Kéolajipari Gépgyarté Rt. Molnar Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Miiszaki Biztonsagi Vizsgal6 és Tanusité Intézet Kift.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Paksi Atomerému Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kift.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technolégia Kft.

Energetikai Gyarté és Szolgéltatd Rt. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyarté Kft.
FOLDFEM Kift. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.

FUTOBER Kft. Szellé6z6 Mivek Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Ansaldo Rt. TEGEP Kift.

Ganz Vagon Kit. T-L-C Kft.

Generédl Gomsz Kft. TRADEPLAST Kft.

INVESTMONT Kft. VEGYEPSZER Rt.

Ipari Technoldgiai Centrum Kft.

Tovabbi tagja az Egyesiilésnek az alap-, kézép- és felséfokt hegesztéképzést folytaté kévetkezé 10 intézmény
és 11 vallalkozés, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd létszdma mintegy 1000 £6:

ADU Oktatasi Kézpont Nyiregyhazi Féiskola Miiszaki Alapozé

ANDRASSY Gyula Muszaki Koézépiskola és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék

Budapesti Miuszaki Féiskola Gépipari és Automatizaldsi Miszaki Féiskola
BANKI D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

BME MTAT HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

CSUCS ’91 Oktatési és Vezetési Tandcsadé Kft. Debreceni Egyetem Miiszaki Féiskolai Kara

DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgiai Tansz.

DUNAGAZ Rt. OKTAV Ipari, Kereskedeimi és Tovabbképzé Rt.

Dunatjvarosi Féiskola SLV Miinchen GmbH

EOTVOS Lordnd Szakkozépiskola SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszaki Kozépiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg. Kft. SZTAV Rt.
TUV Rheinland EUROQUA Kift.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszt6 alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabba hegesz-
téssel kapcsolatos szolgaltatdst (anyagvizsgélat, tandsitds stb.) nyajté kovetkezé 27 kb. 1600 f&t foglalkozta-
t6 cég:

AGA GAZ Kft. MIGATRONIC Kft.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellenérzé Rt. MOL-GAZ Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
COKOM Mérnékiroda Kft. SOVEREIGN Kift.

CORWELD Kift. SZINTEZIS Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kit. TIGAZ Rt.

ESAB Kft. TRAKIS-HETRA Kift.

EMI-TUV BAYERN Kift. TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
FEMA Kereskedelmi Kft. VISZEK Kift.

FONIX Gaz Kft. WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
INTERWELD Kft. WELDMATIC Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELD-TEAM Kft.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. Zemplén-Abauj Gézszolgaltatd Rt.
MHT Kft.

Az MHLE fébb tevékenységeinek néhany jellemzéje:

* kiterjedt hegesztéfelelsi halézattal rendelkezik — hegeszté tizemalkalmassagi tantsitasokat folytat a ma-
gyar és kulfoldi megrendelSk igénye szerint;

* elésegiti tagvallalatainak gyartdi, szereldi, szolgéltatéi, oktatdi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Oktatasi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgélat teriiletén kijelolt orszagos
vizsgakdzpontként miikddik, biztositva a képzések dokumentaciés ellatasat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjén kapott megbizasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvény alapjan
tébb, mint 50 tanusitott képzs- és mindsitd helyen — a hegeszték mindsitését;

* t3bb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kilonféle kutatasi, fejlesztési,
szaktanacsaddsi és vizsgdztatéi megbizasokkal.
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Hoffmann Sdndor (HEGO Hegesztéstechnikai Kft.)

Az MSZ EN 1418 bevezetése
Magyarorszagon

A szabvany cime: Hegesztési személyzet. Hegesz-
tégép-kezelSk mindsitése dmleszts- és ellendllas-he-
gesztéséhez, fémes anyagok teljesen gépesitett és
automatikus hegesztésére.

Az eurdpai szabvanyt a CEN (Comité Européen
de Normalisation), az Eurdpai Szabvanyiigyi Bizott-
sag 1997. november 3-dn hagyta jé6vd. MSZ EN
véltozata — elsésorban finanszirozasi problémék mi-
att — hosszi el6készitési idészak utan, 2000. apri-
lisdban jelent meg.

A szabvany alkalmazas hazai bevezetésérdl szélé
beszamolé el6tt, feltétlen sziikség van az MSZ EN
1418 kivonatos ismertetésére, mivel egy széles kor-
ben kevéssé ismert tartalmi szabvanyrél van szd.

A hegesztett szerkezeteket gyart6 iizemek alkal-
massagat meghatarozé targyi, személyi és szerveze-
ti feltételek kozott igen lényeges a hegesztést végre-
hajté személyzet, koztik a gépkezeldk és -bealliték
megfeleld felkészultsége és szakismerete.

Magyarorszagon, az iskolarendszeren kiviili szak-
mai oktatast, képesitést és mindsitést rendeletben
szabéalyoztak.

A hegeszt6gép kezel6k képesitése eddig OK]
rendszerben tortént. A szabvany alkalmazasa vi-
szont a kézi hegeszt6k mindsitéséhez hasonlé elja-
résrend szerint kell torténjen.

A fémes anyagok teljesen gépesitett és automati-
kus 6mleszté-, illetve ellenallds-hegesztésére kikép-
zett hegesztégép-kezel6k (a tovabbiakban réviden
csak gépkezel6k) mindsitési rendszere az MSZ EN
287 szerinti eljardsahoz hasonld, sét sok vonatko-
zasban azonos (pl. az elméleti és a gyakorlati vizs-
ga sziikségessége, a mindsités érvényességi ideje,
meghosszabbitasi lehet8sége stb.) is.

Mindez a hasonlésag vagy azonossdg indokolt
annak ellenére, hogy alapvetd kiilénbség van a he-
geszté és a gépkezel§ tevékenysége kozott. Emlé-
keztetéul az MSZ EN 287-1:1999 szerint a ,he-
geszt6 az a személy, aki az elektrédafogét, illetve a
hegesztépisztolyt, vagy -ég6t kézzel vezeti a munka-
ja sordn”, azaz a hegesztési sebesség irdnyu fémoz-
gast a kezével biztositja.

A fogalmazas pontositasa érdekében az MSZ EN
1418-ban talalhaté fogalom meghatarozasokbél
idézve:

A, hegesztogép-kezels: dmlesztéhegesztés esetén
az a személy, aki teljesen gépesitett, vagy automa-
tikus hegesztést végez. Ellenéllas-hegesztés esetén a
gépkezel$ olyan berendezést alkalmaz, amelynek a

hegesztdfej és a munkadarab kozétti mozgésa rész-
ben vagy teljesen gépesitett és csak céliranyos kép-
zés (betanitas) sziikséges szdméra.”

»Automatikus hegesztés: olyan hegesztés, amely-
nek az Osszes mivelete automatikus. A hegesztés
soran nem lehetséges a hegesztési paraméterek ké-
zi allitasa.”

»Teljesen gépesitett hegesztés: olyan hegesztés,
amelynek a legfontosabb muveletei (kivéve a mun-
kadarab kezelését) automatikusak. A hegesztés so-
rdn lehetséges a hegesztési paraméterek kézi
utanallitasa.”

Végeredményben ,,csak azokat a hegeszt6gép-ke-
zelSket kell mindsiteni, akik felelések a hegesztd-
berendezések beallitdsaért és vagy a hegesztés koz-
beni utdnallitdsaért felelések. Nem kell mindsiteni
a kizarélag a hegeszté-berendezés programozasat
végzd, vagy azt miikodtets személyzetet” (azaz akik
a beédllitasat nem valtoztathatjadk meg).

Visszatérve az MSZ EN 1418 szerinti mindsités-
re — a hazai mindsitési gyakorlatnak megfelelSen,
bér a szabvéany eredeti, EN véltozata nem teszi ké-
telezévé — a gépkezelSknek elméleti vizsgén is bizo-
nyitaniuk kell megfelel§ szakmai felkésziiltségiiket.
Az altaldnos mitiszaki (fizikai, anyagismereti, gép-
ipari) ismereteken kiviil az elméleti vizsga targya a
hegesztési eljarés, a hegeszté-berendezés és a tech-
nolégia, valamint a munkavédelmi és balesetelhari-
tasi tudnival6k ismerete. A gépkezelSnek tehat bi-
zonységot kell adnia, hogy a technolégiat ismeri és
a normal gyakorlattal tisztaban van.

A mindsitési eljards tehat kiegészil a hegesztési
technolégia ismeretének vizsgédlatdval, valamint a
hegesztéegység funkciondlis ismeretanyagara vo-
natkozé vizsgéval.

A szakmai ismeretanyag vizsgalata a minGsitési
folyamat soran csak az alkalmazott hegesztési fo-
lyamattal kapcsolatos anyagokra korlatozédik.

A szakmai (elméleti) ismeretek vizsgalatat az EN
1418 a kovetkezd eljarasok valamelyikével teszi le-
hetévé:

a) irasban foglalt tesztkérdések (tobb vélasztasi le-
het8ség),

b) szébeli valasz frasban feltett kérdésekre,

c) szamitégépes vizsgaztatas,

d)irasos kritériumsorozat alapjan demonstraciés
vizsgéztatas.

Az MSZ EN 1418 az a) valtozat alkalmazasat ir-
ja el6.

XI. évfolyam 2000/2
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A gépkezelSket (a gyakorlati vizsga vonatkozasa-
ban) a kovetkezd eljarasok valamelyikével lehet mi-
nésiteni:
® hegesztési technologiavizsgdlattal

A gépkezelének sikeresen kell végrehajtania a he-

gesztési technolédgiavizsgalatot az MSZ EN 288-

3 vagy MSZ EN 288-4, illetve EN ISO 9956-10,

EN ISO 9956-11 szerint az alkalmazott hegesz-

téegység fajtdjanak figyelembevételével.

e gydrtds eldtti hegesztési proba (MSZ EN 288-8),
vagy gydrtdsi préba alapjdan

(Gyaértas el6tti hegesztési préba’: olyan hegeszté-
si préba, amelynek ugyanaz a célja, mint a tech-
noldgiavizsgédlatnak, de nem szabvanyos préba-
testet alkalmaz a gyartasi feltételek modellezésé-
hez.

Gyartasi proba: hegesztési préba a hegesztébe-
rendezésen uzemszeru feltételek kozott tényleges
terméken vagy egyszertsitett prébadarabokon. A
gyartasi préba {6 jellemzéje, hogy a normal gyar-
tast e vizsgalat soran megszakitjak.)

® gydrtdsiminta-prébdval,

(Gyartasiminta-préba": a folyamatos gyartas so-
rdn a hegesztSberendezéssel hegesztett termék-
bél kivett minta hegesztési prébaja. Itt nem sziik-

séges a normal gyartasi folyamatot a mintavétel-
hez megszakitani.)

e miikodési probdval.

(Miikodési préba?: A hegesztéberendezés bealli-
tasanak ellenérzése a hegesztési utasitas (WPS)
szerint.)

A miikoédési prébanak a kovetkezdkre kell kiter-

jednie:

e a paraméterek eltérései és a hegesztési eredmé-
nyek kozotti kapcesolat ismerete;

® a paraméterek bedllitasanak feliigyelete a hegesz-
téberendezésen a WPS szerint;

® a hegesztéberendezés miikodési jellemzdinek
vizsgalata a WPS szerint;

e a hegesztéberendezés minden olyan mdkodési hi-
béjanak regisztraldsa, amely befolyasolja a he-
gesztett kotés mindségét.

A lényeges paramétereket és a mindsités érvé-
nyességi tartomanyat a mindsité eljaras eldirasai
tartalmazzik.

Ha a gépkezelé jévahagyott hegesztési utasitas
(WPS) szerint dolgozik, nincs érvényességi tarto-
many korlatozds abban az esetben, ha a hegesztd-
egység fajtdja és a hegesztési folyamat nem valtozik.

Minésitési bizonyitvany
A Magyarorszagon hasznalatos forméaji gépkeze-
161 mingsité bizonyitvanyt az 1. dbra szemlélteti,

amely természetesen kielégiti az MSZ EN 1418 sze-
rinti tartalmi kévetelményeket és amelyhez a szab-

Megjegyzés: ¥ Az MSZ EN 1418:2000 fogalom meghatarozasa
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vany altal megkovetelt minden meghatarozé infor-
mAciét tartalmazé WPS lapot csatolni kell.

A mindésité bizonyitvdnyon a vizsgdztaté sze-
mélynek és a testilet képviselSjének kell igazolnia,
hogy a gépkezel6 eredményesen teljesitette a mind-
sitési probat. A mindsitési bizonyitvanyt tehat a
vizsgaztato személy és testiilet kizardlagos felelds-
ségével kell kiadni és annak tartalmaznia kell az
Osszes mérvadd vizsgalati feltételt.

Ha a gépkezelS nem teljesiti az el6irt vizsgalatok
barmelyikét, nem szabad mindsitési bizonyitvanyt
kiadni a szdmara.

Az érvényességi tartomany értelmezése
automatikus és robotizalt hegesztés esetén

(Robothegesztés” automatikus hegesztés olyan
manipulator alkalmazédsaval, amely elére progra-
mozhaté a kiilonb6zé hegesztési irdnyokra és gyar-
tasi geometridkhoz)

A kovetkez$ valtozasok esetén sziikséges Uj mi-
nésités:

e hegesztés szenzor nélkiil;

A szenzor nélkiil végzett hegesztéssel szerzett mi-

nésités érvényes ugyanis a szenzorral végzett he-

gesztésre is, de forditva nem.

e cgyrétegli technikdrdl tébbrétegii technikdra valé
dtdllds;
A tobbrétegli hegesztéssel szerzett mindsités ér-
vényes az egyrétegli hegesztésre is, de forditva
nem.

® vdltozds a robot fajtdjdban és rendszerében, bele-
értve a numerikus vezérlbegységet;

e a hegesztdelidrds egyéb lényeges paramétereinek
meguvdltozdsa.

Ervényességi id6tartam

A gépkezel$ mindsitése a probadarab hegesztésé-
nek idépontjatdl szamitddik, feltéve, hogy a sziiksé-
ges vizsgalatok kielégité eredményt adtak.

A mindsitése érvényes marad két év idStartamra,
ha a munkaltaté képvisel§je, illetve az EN 719 sze-
rinti hegesztési felelés 6 havonta igazolja, hogy a
kovetkezd két feltétel mindegyike teljesiil:

a) a gépkezeld folyamatosan a mindsitése érvényes-
ségi hataran belili hegesztési tevékenységet vé-
gez. Legfeljebb 6 hénapi megszakitas engedhet6
ebben meg.

b) nincs kiilénleges indok a szaktuddsanak és szak-
mai ismereteinek kétségbe vondasara.

Amennyiben ezen feltételek barmelyike nem tel-
jestl, a mindsitést érvényteleniteni kell.

A mindsitési bizonyitvany érvényessége meg-
hosszabbithaté tovabbi két évi idStartamra az ere-
deti érvényesség tartomanyan beliil, amennyiben a
kovetkezé feltételek érvényesiilnek:

e az iizemszerden készitett hegesztett kotések meg-
felel6 mindségliek;
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GAZDASAGI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET e Y
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

. . o ®
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It's operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY
HEGESZTOI MINOSITESI BIZONYITVANY
Welder Approval Test Certificate
Magyar Hegesztiminésits Testidlet
Gydrtdi hegesztési utasitas Pl LR i
hivatkozasi szama: Hivatkoz&si gzéms.
A gépkezeld neve: A mindeités laﬁgen;ja :
Azonositd jel: A Kibocaktss fd&lébﬂ:tjig%
Azonositds médja: személyl igazolviny Exrvényesség idc‘ip\éntjqf:-
Sziiletési hely, id3: Hely: - 3 : 3
Munk&dltatd:
Vizsgabiztos::
Szdma:
Szabalyzat/vizsg&lati szabviny: MSZ EN 141 8 ; PH
aldirds
e M} ihdsits Testiilet
S PH.
Szakmai ismeret: - - adldiras
{_ - -‘, ~ - »\ - - 3
| Prébadarab/hegesztés adatai | A tenisitvény érvényességi tartominya |
I e : |
i 1
| Hegesztési eljirds: |
| I
| |
| Hegesztdberendezés: ) |
1
b= J ]
| Adatok a 4.2.5. szakasz szerint’ iy |
f— LT —
| Varratérzékeld: ATRETE: ] !
| Egyrétegl/tébbrategd Eol&mgt: i |
| A robot tipusa: & = 4l b ]
L. i j
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6 Képzés-Képesités-Mindsités

/////

delkezésre allnak a sziikséges jegyzékonyvek, az-
az a félévenkénti dokumentacidk a radiogréfiai,
illetve ultrahangos ellendrzésekrdl, vagy a vizs-
galati jegyzdkonyvek a toretprébardl, vagy a le-
fejté és az 1ISO 10447 szerinti vésé probardl.

A vizsgalé személynek vagy a testiilet képvisel6-
jének kell igazolnia a fenti kérilményeknek vald

/////

zonyitvanyanak meghosszabbitasat.

Az MSZ EN 1418
hazai alkalmazasanak el6készitése

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés a gépke-
zel8k mindsitésének, az MSZ EN 1418 alkalmaza-
sanak el8készitése érdekében — még a szabvany
megjelenése elétt — kidolgoztatta az elméleti vizsga
tesztkérdéseit és tesztlapjait.

A szdmos, kb. 21 féle variacid miatt csak a var-
hatéan leggyakrabban eléfordulé 7 esetre, eljaras-
ra vonatkozott a feladat, amely a késébbiekben elé-
jovd esetekre vonatkozé kérdések és tesztlapok ki-
dolgozasdhoz alapul szolgalhatnak.

A kidolgozott vdltozatok:

e tomor huzalelektrédas fedett ivi teljesen gépesi-
tett hegesztés

o szalagelektrédas fedett ivi teljesen gépesitett he-
gesztés

e robotizalt, tdmér huzalelektrédas véddgazas iv-
hegesztés

e orbitdlis kiviteld, teljesen gépesitett semleges
véddgazas volframelektréodas ivhegesztés

# ellenallds-dudorhegesztés

e dorzshegesztés

e clektronsugaras hegesztés.

Az MHtE eljardsonként mind a ,Hegesztés-
technolégiai ismeretek”, mind a ,,Hegeszt6berende-
zés miikddésének ismerete” témakorébdl 25-25
kérdést allittatott dssze, kérdésenként 3 vélasszal,
amelyek koézil mindig csak 1 a helyes. A kidolgo-
zandé6, 20-20 kérdést tartalmazé tesztlapok szama
eljarasonként 2-2 volt, természetesen a megoldd
féliakkal egyiitt.

A vizsgakérdések az MHtE-ben rendelkezésre 4ll-
nak. Természetesen a tesztlapokat és a megoldé f6-
lidkat az MHtE-t8l a vizsgabiztosok kapjdk meg,
akik a vizsgat az eljarasrendnek megfeleléen leveze-
tik, majd megoldé félidkat és a bizonyitvany kialli-
tas alapdokumentumait képezé kitoltott és kiérté-
kelt tesztlapokat visszaszolgéltatjadk az MHtE-nek.
A kitoltott értékeld lapok és egyéb dokumentumok
(pl. vizsgalati jegyzO6konyv) alapjan a bizonyitva-
nyokat az MHtE allitja ki. Az érvényességet a vizs-
gabiztos és az MHT képvisel6je igazolja alairasaval
és bélyegzdjével.

Még a szabvany megjelenése el6tt megtortént né-

/////

tési folyamat, és a vizsgabiztos prébdja is volt.
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A Budapesti Miiszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Gépészmérnoki Kara
felvételt hirdet
a 2000. szeptemberében indulo
80 6ras hegeszt6 szakmérnoki
ismeretmegijitéo képzésre

Az ismeretmegljité képzésre
okleveles hegeszté szakmérnoki
végzettséggel rendelkezd kollégak
jelentkezhetnek, akik 80 6ra
— az EWF altal elfogadott tematika
szerinti — tovabbképzés utéan,
irasbeli vizsga alapjan, elnyerhetik
az Eurépai Hegeszté Mérnoki
fokozatot.

*
A képzés 10 oktatasi hét.
Hetente egy nap — pénteki napokon —
van érarendi elfoglaltsag.
A képzés 6nkoltséges,
a tandij 210.000- Ft/f6.
Minimalis indulé létszam: 12 6.
x
A képzést utolsé lehetdségként,
2000. szeptember 15-t6l
2000. november 24-ig
szervezi meg
a Mechanikai Technoldégia
és Anyagszerkezettani Tanszék.

*

A képzésre cégszerlien lehet
jelentkezni
a BME Mechanikai Technolégia
és Anyagszerkezettani Tanszékén
2000. szeptember 8-ig.
Cim: 1111 Budapest, Bertalan L. u. 7.,
Mt. ép. Fsz. Titkdrsag.

*

Szakmai kérdésekben
szintén a fenti tanszék ad informaciot
Telefon: 463-1234.

@mtat

Mechanikai Technolégiai és Anyagszerkezettani Tanszék
Telefon: 463-1234, fax: 463-1366
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SCHWEISSTECHNIK

Kéthuzalos
nagysebességu
megbizhaté
mindséget nyujto
technolégia

Varratgeometriat
lIézerszenzorral
ellenérzd para-

méterkorrekcios

hegesztés
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Kulcsrakész =
robotizalt . —
gyarto- | g
rendszerek

Szamitogépvezérlésii
impulzustechnikas,
hegesztési adatellen6rzd
és dokumentalé aramforras

CROWN INTERNATIONAL KFT.

ClL0)S kizarélagos magyarorszagi képviselet
H-1163 Budapest, Vamosgyork u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243




HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

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

CO, gaz- és vizh(teses
AWI gaz- és vizhitéses
PLAZMA sliritett levegbs

magyar gyartmanyu
hegeszt6-

és vagopisztolyok minden
tipusu hegeszt6géphez
legolcsébban kdzvetlenl
a gyartotol.

Szakiizietiinkben
kaphaték:

* autogéntechnikai
felszerelések

» toml6k

» reduktorok

» készletek

 huzalok, elektrodak

» véddéfelszerelések

* tartozékok

L

AMERIKAI CEG
HIVATALDS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

« ipari hegesztégépek

e automatikus
és félautomatikus
hegesztékészllékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

» elektrodak

 6nvédé porbeles huzalok

a vilagszinvonala

®

gépeket

meglepéen kedvez§ aron,
3 év garanciaval teljeskoérd
szerviz-szolgéltatassal
forgalmazzuk.




MNeoloerrrecsiy

... Jejleszti munkahelyét. ..

Minden, ami a biztonsagos és hatéekony
hegeszté munkahelyekhez kell.
A Nederman modul rendszerek egyutt
valtozhatnak az iizem fejlodésével.
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® Hegesztési flistelszivd karok ® Rugberd tarolés kabel- és tomié-
® Mechanikus és elektrosztatikus szlirék felcsévéldk széles valasztékban
mobil és telepitett rendszerben e Nagyvakuumu elszivé rendszerek
® Energiatakarékossagot és hatékonysagot hegesztési flst, csiszolati porok,
noveld kiegészitbk és automatikai elemek forgacsok, folyadékok, illetve ezek
e Fényvédé és hangelnyel flggdnyok, egyidejd kombinalt elszivisara
paravanok, falelemek a zajos, poros e Dijtalan szaktanacsadas

technoldgidju munkahelyek elhatarolasara

’
E M G E Bt. 1075 Budapest, Wesselényi utca 8.

Telefon: (1) 436-9304 Fax: (1) 436-9303 E-mail: emge.bt@matavnet.hu



Argon, Hélium, Lirstte

VARIGON® He védogazok
a nem vas alapu otvozetek
MIG és WIG hegesztéséhez

A VARIGON® He 30, VARIGON® He 50 és VARIGON® He 70 véddgazok alkal-
mazhatok a hegesztheté nem vas alapu dtvozetek védGgazas hegesztéséhez,
mint példaul az aluminium'ioz, és aluminium Gtvozetekhez, rez és rézitvoze-
tekhez. A Linde folyamatosan fejleszti védégazait, legujabb védGgazaink a

VARIGON® S és a VARIGON® He 30 S az aluminium és aluminium o6tvozetek
hegesztésénél a kritikus alkalmazési esetekben is biztositjak az iv stabilitasat.

A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelenlegi teljes felhasznalasi
korét, amely folyamatosan innovativ problémamegoldasokkal egésziil ki. Ezt
az ismeretanyagot szivesen atadjuk vevdinknek. Kérdéseikkel forduljanak szak-
embereinkhez.

Linde hegesztési védégazai:
Mert a termékhez hozzatartozik a know-how is.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT. Alkalmazastechnikai Kézpont
1097 Budapest, lllatos Gt 9-11. Tel.: 282-9277, 282-9282 Fax: 282-9279



A FRONIUS uj, digitalis aramforras
csaladja lehet6vé teszi:

B a parameterek 100%-0s reprodukalhatésagat;

B a hordozhaté dramforrassal fogybelektrodas, kézi iv és AVI hegesztést;

W 0,6 mm vastag aluminium lemez fogyoelektrédas hegesztését 1,2 mm-es
huzallal;

W tOkéletes, frocskdlésmentes ivgyujtast;

B a paraméterek bedllitasat a hegeszt6 pisztolyrol;

és még sok mast ...

ABHLER* 'FRONIUS MARKASZERVIz
KERESKEDELM! KFT -
Dunaharaszti, Jedlik Anyos Gt 25, Molnér Zoltan
Telefon: (24) 492-692 Fax: (24) 492-691 1 161 Budapest, Rékosi Gt 121/A.
2331 Dunaharaszti, Pf. 110  Telefonffax: 405-5154
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Nagy Baldzs', Gyura LdszI6*, Csikés Gdbor®

(‘Krause Kit., “Linde Gdz Magyarorszdg Rt., *Budapesti Muszaki Egyetem)

Aluminium otvozetek
véddégazas hegesztésének
gyakorlati tapasztalatai

Napjainkban az acélszerkezetek aluminium 6tvo-
zetekkel torténd kivaltasanak jelentésége egyre nd.
A repiilégépiparban, a haszongépjarmiivek felépit-
ményeinél és egyéb olyan berendezéseknél, ahol a
szerkezet tomege meghatdrozé, magatél értetdds,
hogy a konnytfémeket a konstruktérék elényben
részesitik. Ma azonban mar egyéb teriileteken is
(pl. személygépkocsi gyértas, allvanyszerkezet gyar-
tas stb.) az aluminium felhaszndldsa folyamatosan
erésodik.

Az aluminium 6tvézetek feldolgozasanal, igy az
ilyen szerkezetek hegesztési technolégidjanal is, fi-
gyelembe kell venni az anyag sajéatos fizikai tulaj-
donsagait. Az acélokhoz képesti alacsony olvadas-
pont, a j6 hévezetSképesség, j6 gazoldoképesség és
egyéb mas eltérd tulajdonsag sok esetben megnehe-
ziti az aluminium o6tvézetek hegeszthetéségét. A
kozlemény az aluminium védégazas hegesztésének
néhany - elssorban a véddégaz Osszetétel szem-
pontjabdl meghatarozé — elméleti ismeretét és gya-
korlati tapasztalatait foglalja ¢ssze.

Alkalmazhaté védégazok

Az aluminiumnal alkalmazhaté kotéstechnologi-
ak kozil a védégazas hegesztés (TIG, MIG) mind
mindségi, mind gazdasagossagi szempontbdl az
egyik legfontosabb technolégia. Mindkét eljaras
esetében védégazként alapvetéen az argont hasz-
naljdk. Az aluminium jé gdzoldéképessége miatt
nagy jelentésége van az alkalmazott argon tisztasa-
ganak. A véddgazban talalhaté nedvességbdl fel-
szabadul6 hidrogén okozza alapvetSen az alumini-
um varratoknal sokszor megtaldlhaté porozitas
képzédést. Alapszabalynak tekinthet$, hogy leg-
alabb az Gn. 4.6 mindségi argont alkalmazzuk,
melynek maximalis viztartalma 5 ppm, szemben a
120 ppm vizmennyiséget is megengedd ipari argon
mindséggel. A gyakorlatban ritkdn figyelnek a gaz-
ellatashoz hasznalt tdmlék, vezetékek mindségére.
Tapasztalatok azt mutatjak, hogy a j6 mindségl
védégaz akdr a hegesztégép és a palack kozotti
tomlében is vehet fel nedvességét (pl. egy hosz-
szabb megallasnal, ha a gézt a tomlébe zarva ,ta-
roljuk”). Ennek elkeriilése érdekében célszerl a
kovetkezd szabalyokat betartani [1]:

— olyan témlét kell alkalmazni, ami a nedvességet
nem engedi at,
- a lehetd legrovidebb témlét kell hasznélni,

Xl. évfolyam 2000/2

— a hegesztés €létt a ,gézellatérendszert” at kell
szellGztetni.

Természetesen nem elegendd a gz megfeleld
tisztasdga, ha példaul az alap-, vagy hozaganyag
szennyezett, a vizhtitéses pisztoly témitettsége nem
megfeleld, az egyarant hibak forrasa lehet.

Az argon mellett né az argon-hélium keverékek
alkalmazasa is. A hélium j6 hdvezetSképességének
koszénhetéen (tobbszorése az argon gazénak) az
ilyen keverékek alkalmazasaval a kovetkezd els-
nydkre szadmithatunk [1]:

— nagyobb hegesztési sebesség,

- jobb varratgeometria (szélesebb, mélyebb és
kerekebb beolvadas),

kisebb porozitasi veszély,

kevesebb hozaganyag felhasznélas.

A hélium azonban nemcsak hévezetSképes-
ségében, de egyéb tulajdonsagaiban is kilénbozik
az argontdl. A kozel kétszeres ionizdcios potencidl
miatt az argon-hélium keverékek alkalmazdsakor a
fogyodelektrodds ivhegesztésnél a hélium tartalom
novelésével, az iv stabilan tartdsa érdekében a he-
gesztési fesziiltséget is novelni kell [2].

A hélium stiriisége kb. egy tizede az argonénak,
amelyre a felhasznélds sordn szintén figyelni kell. A
kis strtiség kovetkeztében a hélium kénnyebben
omegszokik” az iv kornyékérél (kényszerhely-
zetben, pl. fiiggSleges siku alapanyag hegesztésénél
kiilénosen), emiatt az argonhoz képest célszert na-
gyobb gazaramlast alkalmazni. Problémat okozhat
mar a gazmennyiség mérése is. A nyomdéscsokken-
t8k és az egyéb, a hegesztdpisztoly végéhez rakha-
t6 ellenérzé (rotaméter) csovek, dltalaban az argon-
hoz vagy argon-széndioxid keverékekhez vannak
kalibralva. Az aramlasméré altal mutatott értéket
egy korrekciés tényezével kell megszorozni ahhoz,
hogy a valés értéket megkapjuk. Ez a korrekcids té-
nyezé nyilvanvaléan a hélium tartalomtél fugg (er-
téke pl. egy 50-50% Osszetétell Ar-He keveréknél:
1,35) [2].

A legijabb fejlesztések szerint a MIG hegeszté-
sekhez hasznalt argon gazhoz, vagy az argon-hélium
gazkeverékekhez néhany szdzad szazalék oxigent,
vagy nitrogént kevernek. Ennek a kis mennyiség-
nek gyakorlatilag az alapanyagra semmilyen kéros
hatasa nincs, ugyanakkor a hegesztéivet stabilizal-
jak. Ezaltal a frocskolési veszély lecsékken, egy fi-
nomabb, esztétikusabb varratfeliiletet keletkezik,
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amely alapvetéen azonban csak gépi pisztolyveze-
tés esetén realizdlhaté [3].

Hasonl6an 4j fejlesztésnek szdmit TIG hegesztés-
nél a 10% argon + 90% hélium tartalmd keverék
alkalmazdsa. Megleps, hogy az aluminium TIG-
hegesztésénél megszokott valtakozd dram helyett,
ennél a keveréknél egyenes polaritdssal egyenara-
mot alkalmaznak. A véddégaz &sszetételének, vala-
mint az egyenes polaritdsnak kdszénhetéen a hébe-
vitel nagyon koncentralt, ezéltal nagy szelvényvas-
tagsagu anyagoknal (pl. 6ntvények javité hegeszté-
se) elénydsen alkalmazhaté [4].

Tapasztalatok az argon-hélium
gazkeverék alkalmazasakor

A LINDE Géaz Magyarorszag Rt. Alkalmazastech-
nikai Laboratériumaban végeztiink aluminium he-
gesztési kisérleteket, melyek célja az volt, hogy a
kalénboz6 véddgazatmoszféraban és eljarassal vég-
zett hegesztések soran vizsgéljuk a varratok miné-
ségét, megfelelGségét.

A hegesztéseket volframelektrédas és fogydelekt-
rédas eljardsokkal is elvégeztikk. A kézleményben,
ebben a sorrendben bemutatott vizsgélatok és ered-
mények ismertetése utdn lehetéség nyilik a két el-
jaréssal nyert tapasztalatok dsszevetésére is.

Kisérleti eredmények a TIG eljarasnal

A kisérletek alapja egy, az iparban gyartott alu-
minium szerkezet varratainak elkészitése volt [5]. A
szerkezet alapanyaga EN AW — Al MgSi ( MSZ EN
573 - 1 ), a hozaganyag @ 3,2 mm AlMg5, az
elektréda WT20 @ 3,2 x 175 mm volt. A hegesz-
tést CLOOS GLW 400 TS tipust berendezéssel,
valtakozé drammal, kézi pisztolyvezetéssel végez-
tik. A hegesztési helyzet mindenesetben vizszintes
(PA) volt.

A hegesztési probak készitésénél alkalmazott vé-
dégazok Osszetételét és a tényleges (mar korrigalt)
aramlasi mennyiségeket az 1. tabldzat tartalmazza.

Argon
(%)

Hélium Gazfogyasztas
(%) (liter/min)

Megnevezés
(LINDE jel6lés rendszer)

Argon (46)
VARIGON® He 30
VARIGON® He 50
VARIGON® He 70

1. tdbldzat

A kisérletet tompa- és sarokvarratokra, illetve
cs§ és zartszelvény, csé és csé kotésekre is elvégez-
tik, mely kotések leirdsat a kovetkezs felsorolds
tartalmazza:

1. kotés: 70 x 40 x 4 mm-es aluminiumpro-
fil, ahol a négyszogszelvények 130°-
os szdget bezarva kapcsolédnak egy-
mashoz (tompavarrat),

2. kotés: 70 x 40 x 4 mm-es aluminiumpro-

filra merdlegesen sarokvarrattal he-

gesztettik, az @ 40 x 2,3 mm-es
csovet,

3. kotés: 60 x 31,5 x 3 mm-es aluminium-
profilt ivesre kicsipve hegesztettiik,
az @ 40 x 2,3 mm-es cs6hoz,

4. kotés: @ 40 x 2,3 mm-es csére merdlege-
sen hegesztettiink bordédscsovet.

—
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1. dbra. Az dramerbsség vdltozdsa az alkalmazott véddgdz
He-tartalmdnak frligguényében
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2. dbra. A hegesztési sebesség vdltozdsa az alkalmazott
véddgdz He-tartalmdnak filigguényében

Mindegyik varrat esetében megfigyelhets, hogy a
keverékgaz alkalmazasakor a sziikséges aramerds-
ség a héliumtartalom névekedésével csokkenthetd
(1. abra). A legszembettindbb véltozds az argonrél
kevertgézra valé attérés soran figyelheté meg,
ugyanakkor a csokkentett dramerdsség ellenére a
héliumtartalom névelésével a hegesztési sebesség is
noévelhetd (2. dbra).

A négy fajta kotés adataibdl szamitva, a
VARIGON® He 30 véddgaz alkalmazasaval 4tlago-
san a hegesztési id6 ~13%-kal, mig a hegeszts
aramer8sség ~18%-kal csokkent. Ezt nagyon 1é-
nyeges informéciénak tartjuk, amelynek tudatiban
érdemes a varratok megfelel6ség vizsgalatat 4tte-
kinteni.

A cikk korlatozott terjedelme miatt itt csak az 1.
kotésen elvégzett vizsgalatok eredményeit mutatjuk
be, amelyeket gyakorlatilag a masik harom varra-
ton elvégzett vizsgélatok is megerésitettek.

A hegesztést kovets szemrevételezéses vizsgilat
soran a varratok alakjat megfelelének talaltuk. Osz-
szeolvadasi hibat nem tapasztaltunk, szegélykiolva-
dds nincs. A varratfeliilet szabalyos, felileti pérus-
t6l és salakmaradvanyoktél mentes. Krater, repe-
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Kutatas-fejlesztés

dés nem lathatd, a gyokatolvadds megfelel$ volt. A
3. abréan lathaté makrocsiszolati képek is jol mutat-
jak, hogy mind a négy esetben megfelel$ varratala-
kot kaptunk. A hegesztésben és kérnyezetében foly-
tonossagi hidny, vagy repedés egyik esetben sem
talalhaté, makroszkopikus méretdi zarvanyok, poro-
zitdsok nem lathatok.

a

3. dbra. Kiilénbézé védidgdzzal készitett kotések
makrocsiszolatai (a, Argon, b, VARIGON® He 30,
¢, VARIGON® He 50, d, VARIGON® He 70)

Elvégeztik a kotés keménységeloszlasanak vizs-
galatat, melynek eredménye a 4. dbran lathaté. A
keménységeloszlasokat sszehasonlitva jol lathatd,
hogy a varrat legnagyobb kildgyuldsa argon védé-
gaz alkalmazésa esetén kovetkezik be. A keménysé-
gi értékek ingadozasa is a kilagyult szakaszon az ar-
gon védbgazzal hegesztett varratnal a legnagyob-
bak. Véleményiink szerint, szembetlind valtozas fi-
gyelheté meg a VARIGON® He 30 gazkeverék hasz-
nélatakor. A kildgyulas jéval kisebb mértékd, és a
vizsgalt szakaszon a keménység ingadozdsa is keve-
sebb. A VARIGON® He 50 és 70 véddgazok alkal-
mazéasakor a kiilénbségek a keménységvaltozdsban
mar nem ilyen erételjesek.

[—e—Argon —=—VARIGON He 30 —— VARIGON He 50 |

— 58

o 56 LA

= 54 "5; §
~5352

2 e /

2 48 —~

£ 46 <y

o 44

X 42

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Lenyomatok szama

4. dbra. Keménységeloszlds kiilonbozd véddgdzok
alkalmazdsakor

bl

A fogyoelektrédas eljarassal végzett kisérletek
sordan 6 mm vastagsdgu AlMg3 tipusd alapanyagon
AlMg5 mindségli 1 mm atmérdji huzallal vizszintes
helyzetben készitettink tompavarratokat. A hegesz-
tésekhez SAFMIG 360 BLS tipusi &4ramforrast
hasznéltunk egy COBRA tipusi ,,push-pull” rend-
szerd hegesztGpisztollyal. Az illesztési hézag és
élelékészités nélkiil lehegesztett varratokon elsésor-
ban a beolvadasi mélység és az alkalmazott védSgaz
dsszetételének kapcsolatat vizsgaltuk. A véddégazok
tipusai és aramlasi mennyisége alapvetéen a TIG
hegesztésnél leirtaknak felelt meg (1. tablazat), ki-
egészitve egy VARIGON® He 90 (90% He-tarta-
lom) tipusu gazzal.

A Kkisérleteket impulzus tizemmoédban harom féle
huzalel6tolasi sebességgel végeztiik. A technolégiai
paramétereket a 2. tablazat tartalmazza.

Kisérleti eredmények a MIG eljarasnal

ivfesziiltség Heg. sebesség

Huzalelétolas Aramerdsség

(m/min) (A) (V) (cm/min)
13 160 24-30 40
G 180 26-32 | 40
18 210 | 2835 | 40

Az dramerdsség és a fesziiltség az impulzus tizemmadd atlagértékei.
A feszilltség nagysaga az alkaimazott véddgaz dsszetételétol
fligg6en valtozott.

2 tdbldzat.

A lehegesztett varratok beolvadasi mélységének
valtozasat az 5. abra szemlélteti. Kisérleteink ered-
ménye egyértelm{ien aldtamasztotta, hogy a na-
gyobb hélium tartalmu védégazok alkalmazasa ese-
tén a beolvadasi mélység novekszik.

[—e—160 A —=—180 A —+—210A |
E 6
i -
3’;. 4 / ]
@ el —
€ 3 e
zv
s 2
9
o
0 20 40 60 80 100
Héliumtartalom % -ban

5. dbra. A beolvaddsi mélység vidltozdsa kiilonbozd
dsszetételii véddgdzok esetén

Ennél a kisérletsorozatnal vizsgaltak meg a poro-
zitds véddgaztol valéd figgéségét. A fent leirtaknak
megfeleléen készitettiink kotéseket ipari argon mi-
néséggel (120 ppm viztartalom), 4.6 mindségl ar-
gonnal (5 ppm viztartalom), valamint VARIGON®
He 30 véddgézzal (szintén 5 ppm viztartalom). A
varratok hosszirdnyd eltérése utdn az ipari argon-
nal jél megfigyelhetéek a hidrogén okozta porozité-
sok. A 6. abran az is megfigyelhets, hogy a legho-
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6. dbra. Kiilonbozd véddgdzzal hegesztett varratok
hosszmetszetei (a, ipari argon, b, 4.6 mindségii argon,
¢, VARIGON® He 30)

mogénebb (gyakorlatilag porozitdsmentes) varratot
az argon-hélium gazkeverékkel kaptuk.

Osszefoglalas

Az elvégzett kisérletek mindkét eljarasnal egyér-
telmlen alatdmasztottdk az argon-hélium gazkeve-
rékek elényeit, azaz:
~ a hegesztési sebesség névelhetd,

— a hegesztégép terhelése kisebb, vagyis kisebb
dramerdsségek alkalmazhatdk,

a beolvadasi mélység nagyobb,

a porozitas veszélye kisebb.

A fenti el6nyok tulajdonképpen egy teljesitmény-
névelési lehetdséget biztositanak tigy, hogy a varra-
tok mindsége ekdzben egyértelmiien és hatarozot-
tan javul. Gazdasdgossagi szamitds dontheti el,
hogy egy adott hegesztési feladathoz a kevertgazok-
kal jaré muszaki elényék a magasabb gazkoltsége-
ket kompenzélni tudjdk-e.

CSAPHEGESZTES
| A csaphegesztési technologia egy kézben |

= SEBESTYEN =

VALLALKOZAS
1026 Budapest, Orl6 utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
Mobil: 20/428-495

1SO 9001

szerinti beszallito

—~
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QUALIWELD Mdszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég H Bs

8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.

HBS ... tobb mint hegesztes’

e
<

HBS markaképviselet és szakszerviz
| Ertékesités, szaktanacsadas, javitas
Telefon/fax: 93/310-499, 318-499

Telefon: 30/369-699

= =====:t===s==:==% LORCH .
—_ T e e = T T Vertriebsgesellschaft
Qualiweld Miszaki Szaktanacsadd Egyéni Ceg Griib GmbH

H-8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.
Telefon: 30/369-699, Telefon/fax: 93/310-499, 318-499

Markaképviselet, szerviz

- inverteres
aramforrasok kézi Igényes hegesztesi
ivhegesztéshez,

- Inverteres es vagasi programhoz
aramforrasok -
AWI hegesztéshez, keresse

- fogyéelekirodas geépek,

- plazmavagok, a LORCH - HIGH - TECH

- ipari automatak.

ipari technologiat




Vedogazas
hegesztéhuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 minéseégu
hegeszt6huzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 -1,6 mm meretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M (WELD-TEAM| W
DB Deutsche Bahn 053.01
TUV Technische ﬁberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lloyd

LR  Lloyd's Register

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

RENDKIVUL KEDVEZ® SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

DB AG
MINDEN

Tovdbbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

GydrtémG: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344
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Hegesztéstechnikai eszkozok

Linearis vezeték
magassag allitashoz

Elektromos-gyuijtas

Mot ag allita
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Flré-egység
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Kézi és gépi plazmavagé
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Hegesztogépek

' U\
Forgatok, poziciondlok A
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“&s ® HGG PROFILING EQUIPMENT BV.

ENGINEERING - CNC PIPE PROFILING BYSTEMS

: TOOL, INC.
Kiils6 kozpontositasi Belsd kozpontositasa NC vezérlésii
Cw . jesovagokiés leélezok csGvégmegmunkalok esdprofilozé berendezések

Vidgds- és Hegesztéstechnikai Kft
1135 Budapest, Jasz u. 5. Telefon/Fax: +3612391121v.239112
www.bercy.hu E-mail: sales@bercy.t




PROFI CSOHAJLITAS - DEFORMACIO NELKUL

Minden irany térbeli hajlitas - programvezérlés - Sorozatgyartasra is

Felhasznalhato:

« Pémszerkezet-Epités

= Technologiai
csbvezeték-€pités

« Fémbulorgyartas

« Gépuyartas

» Epitdipar

» Energiaipar

« yédokorlatgyartas

JellemzOk:

« @ 6-60 (48) mérettarlomany

» Hajlitas belsé tiiskével,
vagy anélkill

¢ Réz-, aluminium-, acélesd

» Zart szerelvények, rudak,
laposvasak hajlitdsa

- SpiralcsShajlitas ' Forgatmazza: GRIMAS KFT.
1214 Bp., Pull sétany 2-4.
Az (i gépiink jobbra és balra is hajlit. Tel.: 420-5883

Fax: 276-0537
e-mail: gt’imas{c_‘ématavnﬁk.hu

G |:“ M As ANYAGVIZSGALATI

Kereskedelmi Kift. mus%ferekl,( mferoegzkog?ls[,_
1214 Bp. Puli sétény 2-4. 2O verek es vizsgalal
Tol. 420.5883, F.: 276-0557 ~ anyagok forgalmazasa
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| HEGESZTOK, HEGESZTESI FELELOSOKI
5 FELHIVAS
MINOSITETT HEGESZTOK VERSENYERE

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés 10 éves fenndlldsa alkalmégbal

A MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
és
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

HEGESZTOVERSENY -t

hirdet az MSZ EN 287-1 szabvany kévetelményei alapjan minésitett
vagy mindsitendd hegeszték részére.

1. A versenykategériak

MSZ EN 287-1 111 T BW W01 B 107 D159 H-L045 ss nb

MSZ EN 287-1 141 T BW W11 wm 4,5 D159 H-L045 ss nb

MSZ EN 287-1 135 T BW WO1 wm 106 D159 PF ss nb

MSZ EN 287-1 311 T BW W01 wm 104 D108 PC ss nb

MSZ EN 287-1 141/111 T BW W11 wm/B 108 D159 H-L045 ss nb/mb

2. A verseny idétartama
A verseny elsé fordulsja (elédontsje): 2000. marcius 15 - 2000. szeptember 15.

A verseny déntéije: 2000. szeptember vége
Ertékelés, eredményhirdetés: 2000. oktéber
A szervezés folyamatos 2000. marcius 15 - 2000. szeptember 15-ig.

3. A részvétel feltételei

A felsorolt versenykategérigkban részivehetnek az érvényes minésitéssel rendelkezé
vagy U] minésité vizsgat tevé hegeszték, akik

— a Nevezési Lapot kitsltétték és azt az MHtE-hez bejuttattak,

— a nevezési dijat a vizsgat megel6zéen befizették.

Egy hegeszt6 tobb versenykategériaban is részt vehet.

A Nevezési Lapot igényelni és a nevezési dijat befizetni o Magyar Hegesztéstechni-
kai Egyesilésnél lehet (Papp Laszlone, tel.: 467-2811, fax: 363-3295, 222-0947).
A kilonbézé versenykategérigkban a verseny lefolytatasanak feltétele min. 15 6
részvétele. (Amennyiben az elé6dénték — lezarésig — (szeptember 15-ig) az elédoénts-
ben résztvevé nevezék létszéma nem éri el a 15 f6t, Ugy a befizetett nevezési dijak
visszafizetésre kerilnek.)

VERSENY => VERSENY => VERSENY => VERSENY => VERSENY =3 VERSENY
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4. A verseny lefolytatasa

4.1. A verseny elédontéjének elméleti és gyakorlati kévetelményei és eléirasai
megegyeznek az MSZ EN 287-1 szabvany szerinti minésités kévetelményeivel,
illetve az eléirt anyagvizsgalatokkal és értékelési szempontokkal. A minésité

vizsgat a kikoldétt vizsgabiztos kilon értékelé lapon értékeli és juttatia el az
MH{E-hez.

4.2. Az érvényes mindsitéssel rendelkezé hegesztéket a nevezési lap alapjan az
MHIE osztia be - a versenykategéria figyelembevételével - a lakhelyGkhéz
legkdzelebb esé hegesztébdzis dltal szervezett minésité vizsgara, amelyen valé
sikeres részvétel a déntébe jutdst eredményezi.

4.3. Az 0j minésitésre jelentkezék a hegesztébazison a minésités soran vesznek
részt a verseny elédéntéjén. Sikeres minésités esetén automatikusan a verseny
doéntéjébe jutnak.

Donté

A kilénb6z6 versenykategériakban a minésités kévetelményeinek megfelel6 hegesz-
ték a déntébe jutnak.

A dontébe jutott hegesztok kdzponti elméleti tesztvizsgat tesznek.

A hegesztési felel6sokbdl, bazisvezetékbél és vizsgabiztosokbol allé versenybizottsag
a végsé értékelést a kdvetkezék alapjan végzi:
a) a minésité vizsga soran készilt értékeld lap,
b) a minésité vizsga sordn kitoltétt tesztlap,
c) a donté vizsgaja soran kitsltott tesztlap,
d) az elsé forduléban elkészitett vizsgadarabok és ezek vizsgalataroél
készilt jegyzékényvek, radiolégiai filmek, stb.

5. A verseny koltségei és dijai

A verseny el6doénté nevezési dija: 10.000,-Ft/versenykategéria.

A versenyben valé részvétel hegeszté bazist érinté kulon koltségei:

a) az Uj mindsitésre jelentkezék esetében a nevezési dijon kivil nincs kilén kolt-
ség (mert ezt a bazis a minésités kdltségeiben szerepelteti)

b) a déntében az érvényes mindsitéssel rendelkezék esetében a minésité vizsga

baziskoltségei az 1-4 versenykategériakban 6.000,- Ft/versenykategéria, az 5. ver-

senykategéridban 15.000,- Ft/versenykategéria.

Egy adott versenykategéria 1-3. helyezettiének dijai
- a részivevék szamatél figgden -
brutté 200.000 - 300.000,- Ft értéks utazas,

vagy targyjutalom, vagy pénzjutalom.

MHIE igazgatdja
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& hegesztoberendezések

< plazmavagok

« hegesztogeneratorok
& automata rendszerek
« hegeszto célgépek

< hegeszté’robotok
Q@ ipari robotok
@ robot periféeriak

Robosztus karrendszer, felhasznalobarat vezérlGszoftver,
nagyteljesitményd aramforras, modul rendszerd perifériak.
Komplett robotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok

Teljeskori veviszolgalat és szerviz a tervezéstdl a telepitésen
at az iizemeltetésig.

Forgalmazo és szerviz:
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MATIC

WewbMarTic Irari és Kereskepeumi KeT.

2310 Szigetszentmiklos, Bercsényi at 1/c B4 2311 Szigetszentmiklds, Pf. 63.
Telefon: (24) 444-888, (24) 444444 Fax: (24) 444000
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% GAZDASAGI MINISZTERIUM %
% MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS %
% MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET [ 3 %
r—:| HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION r—:|
% Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES ® %
% It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY %
% FEMHEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint: %
I.:_l 1. A véllalkozas altal adott gyartoi hegesztési utasitas (WPS) alapjan; r‘.ll
E 2. Az illetékes allami felligyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas (WPS) I'I'__|
% alapjan (izemalkalmassagi tanUsitas soran vagy ettél fuggetlenil); %
I.:_I 3. Kézds magyar- német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyittmiikddésében. I‘Z_]
% Vizsgaztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar Hegesztémindsit6 Testiilet Operativ szervezeténél a rﬂ
% Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulésnél. Telefon: Papp Laszloné 467-2811. %
% Tanusitott hegesztébazisok: %
|:'—_| Adu Csepel Oktatasi és Szolgaltaté Kft. (Budapest) Czetd Béla = 276-3111 %
| Andrassy Gyula Miszaki Kozépiskola (Miskolc) Szabé Dezsé o 46/412-444 o
% Apritdbgépgyar (Jaszberény) Katona Antal =: 57/412-355 %
I':'I ASG Gépgyarté Kft. (Tatabanya) Nagy Laszld = 34/316-822 E._I
[l AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar) Lakatos Attila w: 22/340-097 5
I?—_| BAKONY Muvek Rt. Oktatasi Kdzpont (Veszprém) Bartha Gabor =: 88/424-022 %
% Baross Géabor Szakképzé Iskola (Debrecen) Dr. Gal Janosné @: 52/471-798 %
I'I'__| BAUSTUDIUM Kit. (Szeged) Vér Sandor = 62/461-483 I'I'__|
5| Borbély Lajos Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium Angyal LaszI6 =: 32/440-233 o
I,:_| CSOSZER Rt. (Budapest) Béacskai Istvan = 262-4290 r—,'_|
% CSUCS ‘91 Kift. (Budapest) Deutsch Gybrgy = 277-0512 %
I':'I Debreceni Regiondlis Munkaeréfejleszté Kézpont (Debrecen) Vizi Sandor = 52/448-866 %
||1_| DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Laszl6 o 93/310-132 E'
Bl DUNAFERR Humaén Intézet (Dunadjvaros) Barkanyi Sandor = 25/481-916, 482-632 o
% Eotyds Lorand MUszaki Kozépiskola (Kaposvar) Huszar Dezsé =: 82/419-246 %
l-:_l EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvéth Istvanné =: 417-3393 |':'I
I'_I:‘ ERAK (Miskolc) Robotka Rdbert = 46/470-432 |:'__|
Bl EUROSCHULE Kit. (Kazincbarcika) Pongréacz Andras o 48/311-422/138 g
r‘.:| GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula =: 56/426-222 r—,:|
% Ganz Abraham MUszaki Szakkdzépiskola (Budapest) Buzgé Béla =: 313-1610 %
I.:_I Garbai Sandor Szakképzé Iskola (Kiskunhalas) Balla Tibor o 77/422-802 I.:_|
||:_| Gabor Aron Ipari Szakképz6 Iskola (Ozd) Vincze Istvan = 48/473-211 r—:,
r-,:| Gépipari és Automatizalasi Miiszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Maria  =: 76/481-291 I,:_|
% Gépipari, Kbzlekedési Szakkozép és Szakkeépz6 Iskola Guth Ferenc o 56/425-844 %
I'_:l Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba) Timar Karoly = 66/321-146 I?'_l
5 GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér) Szab6 Zoltan =: 96/415-864 o
5 HEGO Hegesztéstechnikai Kft. Hoffmann Sandor = 363-3687 r—:|
% Ikarusz Jarmdgyarto Kit. (Székesfehérvar) Zelei Jozsef =: 22/312-284 %
|'_‘:| IPC-SVG Kft. (Salgotarjan) Menich Istvan =: 32/317-522/114 |'_I'_|
I.:_I Jozsef Attila Mdvel6dési Kozpont (Budapest) Labat Sandor o 320-3843 I?J
I:—'_| Kbs Karoly Szakképzé Iskola (Diosd). Barits Pal = 23/365-531 r.|'_|
% Kdolajvezetéképité Rt. (Siofok) Nemecz Imre @ 84/312-311 r‘,:|
I.:_l MAV Rt. Istvantelki Tanmuhely (Budapest) Kasza Laszlo a: 389-0776 I:|'_:'||
l:'__| MAV Rt. Oktatasi Fénoksége és Tanmiihely (Debrecen) Nagy Sandor = 52/431-278 %
r—:] Matrai ErémU Rt. (Visonta) Benus Ferenc =: 37/328-001 E‘
% MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc o 23/553-323 r,-I_|
% ME Dunaujvérosi Féiskolai Kar (Dunaijvaros) Bus Istvan = 25/510-811 %
I.:_l Newwelding Kft. / Special Rt. Szigetkdzi Laszlo = 215-5750/154 l.:_l
ISl OILTECH Kit. (Bazakerettye) Gerencsér Tibor = 93/348-001/559 5
rl'—_| Pécsi Regiondlis Munkaerdfejleszit és Képzéd Kozpont (Pécs) Bors Karoly = 72/251-399 r—,‘_|
% RABA Rt. (Gy6r) Orosz Lajos =: 96/412-111/1685 %
L.:l R & M GYGV Multiszerviz Kift. Koncz Istvan o 49/322-523 L.:l
rE|I SPECIAL Szolgéltatd Rt. Oktatasi Vallalkozas (Budapest) Szalay Sandor =: 210-0395 5
l:'—_| Start Akadémia Kft. (Tiszaujvaros) Farkas Sandor =: 06-30/9580-413 %
% Stromfeld Aurél MUszaki Szakkozeplskola (Salgoétarjan) Jakab Joézsef o 32/311-044 F%
1:'__‘ Szakmai Tovabbképzd, Atkepzo és Vall. tdm. Rt. (Budapest) Vasérhelyi Béla = 267-6464/131 r_;‘
|:'__‘ Szily K. MUszaki Szakkozép és Szakmunkaskepzo Isk. (Budapest) Lédy Elemér =: 280-6382 I'I'__|
I':‘] 8zékesfehérvari Regiondlis Munkaerdfejleszté és Képzé kézpont  Gabor Zoltan o 22/310-308 r‘.l_l
r‘.:| Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kézpont Patai Béla @ 94/336-740 I,:_|
% Téncsics Mihaly Ipari Szakkbzépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef =: 88/420-066 %
I'_I:| Technolégia Kift. (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszld o 42/433-433 I'_I:'
r—:' TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kift. (Tiszakécske) Varga Laszl6 = 76-341-133 l':'|
',:_| TE Ganz-Réck Rt. (K|skunfelegyhaza) ifi. Bodor Janos = 76/463-355 I?—_|
% Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzd Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton o 66/444-511 %
L.:l TUV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos @ 74/411-933 L.:l
|":| Ujpesti Munkastovabbképzé Kdzpont Kiss Gusztavné =: 369-0803 %
% UNIMONTEX Kit. (Ajka) Szantai Laszl6 = 88/311-608 r;'|
% VEGYEPSZER Rt. (Budapest) : Muri Tihamér = 307-6730 %
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Ersek LdszIl6 (BKG Rt.)

A MOL Rt.

legnagyobb beruhazasa

1999. decemberében a BKG Rt. — az olajipari be-
ruhazasok egyik vezetd kivitelezéje — megbizést ka-
pott a maradékolaj feldolgozas késleltetett kok-
szolotizem L-700 blokk kivitelezési munkainak el-
végzésére Szazhalombattdn, a Dunai Finomité tert-
letén. (Ez a projekt — a vele parhuzamosan futé L-
500, ill. 600-as blokkokkal egytitt a MOL Rt torté-
netének legnagyobb beruhazasat jelenti.)

Tekintettel a munka volumenére és a szlk hatar-
id6kre, tarsasagunk konzorcialis szerzédést kotott a
hazai szerelSipar masik jelent8s cégével, a R+M
GYGV Multiszerviz Kft-vel a hegesztési-hSkezelési
munkékra.

A tervdokumentaciét az OLAJTERV Rt. készitet-
te. A megrendeld részérdl a felugyeletet az MBVTI
latja el.

Jelen kozlemény az alkalmazott anyagok és he-
gesztési/hdékezelési technolégidkrél ad tajékoz-
tatast.

Anyagok

A projekttel kapcsolatban az acélanyagok mindha-
rom jellegzetes csoportja eléfordul: a gyengén, a ko-
zepesen €s az erésen Otvozott acélok is.

A gyengén Otvozott acélok csak a C-, ill. C-Mn
alapotvozdket tartalmazzdk; a kozepesen 6tvozot-
tek legalabb 5% szandékosan bevitt 6tvozéelemet -
Cr, Mo, Ni, V stb. — tartalmaznak, mig az erésen 6t-
vOzotteknél ez az ardny tetszdleges lehet.

Ez egy erbsen elméleti jellegi és meglehet6sen
durva felosztds. Mind az amerikai (ASME), mind az
eurdpai szabvanyrendszerek (EN 288) ennél fino-
mabb besorolast alkalmaznak pl. a hegesztési elja-
rasvizsgalatokhoz.

Az alkalmazott anyagok az MSZ EN 288-3:
1998 szabvany 3. tablazata szerinti 1., 5. és O.
csoportba tartoznak.

Ennek ellenére a tervezd szikségesnek tartotta egy
4a kategéria létrehozéasat az 1,25% Cr — 0,5% Mo
és egy 4b besoroldst az 5% Cr — 0,5% Mo, ill. a 9%
Cr — 1% Mo 0sszetétell amerikai acéltipusokra.

Az OLAJTERV altal 6sszedllitott specifikdcidban
a gyengén 6tvozott acélok csoportjaba tartoznak az
ASTM A 1068, ill. az St 35.8, St 45.8 és WStE
255 mindségek; a kozepesen Otvozottekbe az
ASTM A 335 sorozati melegszilard acélok P5, P9
és P11 fokozatai; mig a harmadikba - az erésen 6t-
vozott acélok — pl. az X2 CrNiMo 17 13 2 korré-
zi6allé acél. Az eléfordulé anyagmindségeket és a
mérettartomanyokat az 1. tablazat mutatja.

Hegesztéstechnikai szempontbdél a legnagyobb
problémat a melegszildrd acélok jelentik, mivel
beedzddésre hajlamosak és emiatt fokozott a repe-
désveszély. Ennek elkeriilése érdekében ezen acélo-

Alapanyag Mérettartomany
mindsege Atméré (mm) Falvastagsag (mm)
St35.81 26,9-762 2,6-12,5
" st3s.8l 26,9-355,6 26-88
| WstE 255 ‘ 508-610 12,5
| st4s8 889 6.6 |
| ASTM A106 B - 26,7-914 391-378 |
ASTM A 335 Gr. P5 \ 26,7-508 5,49-14,27
| ASTM A 335 Gr. P9 21,3-355,6 4,78-21,41
| ASTMA335Gr. P11 334-3238 13,58-20,62
L 13 CrMo 4 4 15-500 terv szerint
X2 CriiMo17 13 2 26,9-88,9 2,6-32

1. tabldzat

kat el kell melegiteni és a hegesztést kovetden egy
fesziiltségcsokkentS hékezelést kell alkalmazni.

Emiatt a tovabbiakban eisésorban ezen anyag-
csoport specidlis problémaival kivanok foglalkozni.

Ezen acélokbdl késziilt csovekre vonatkozd kove-
telményeket az SA — 335 / SA — 335 M szabvany-
lap irja le (Standard specification for seamless fer-
ritic alloy-steel pipe for high-temperature service).

A vegyi Osszetétel elSirasai ezen szabvany 1. tab-
lazataban, a mechanikai tulajdonsédgok a 2. tablaza-
tdban vannak megadva.

A vegyi Osszetételek kivonatosan ezek alapjan:

C Mn Si Cr Mo
P5 < 0,15 0,3-0,6 <05 4,00-6,00 0,45-0,65
P9 < 0,15 0,3-0,6 0,25-1,0 8,00-10,00 0,90-1,10
P11 0,05-0,15 0,3-0,6 0,25-1,0 1,00-1,50 0,44-0,65

A S és P-tartalom mindharom mindségnél =<
0,025%.

A mechanikai tulajdonsagok mindharom miné-
ségre:

— szakité szilardsag: 60 ksi (415 MPa)
— folyashatar: 30 ksi (205 MPa)
— nyulas: 30% (hossziranyban)
20% (keresztiranyban)
Ezek az acélminéségek az Furépéban is hasznalt,

jaratos melegszilard minéségeknek felelnek meg.
Az ekvivalens német mindségek:

ASTM DIN W.-Nr. Szabvany
A335P 5 12 CrMio 195 1.7362 DIN 17176
A335P 9 X12 CriMo 91 1.7386 DIN 17176
A 335 P11 13CrMo 4 4 1.7335 DIN 17155

XI. évfolyam 2000/2
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Az ASTM szerinti anyagokbdl késziilt csévezeté-
kek tervezésére, kivitelezésére (pl. hegesztés, héke-
zelés), vizsgalatara vonatkozé elbirasokat az ASME
B 31.3 szabvany (Process Piping) tartalmazza.

Hegesztéaganyagok

A tervez$ a hasznalandé elektréda, ill. egyéb he-
gesztéanyagok tipusat vagy gydrtmanyat nem irta
elé. A kivitelezének azonban ezt a WPS-ek kidolgo-
zasakor specifikalnia kell. )

Az altalunk alkalmazandé BOHLER gyartmanyu
hegesztési hozaganyagokat a 2. tablazat tartalmazza.

Hegesztbanyag  Hegeszidanyag
fajtaja

Szabvanyos
jelolése

tipusa

| FOX EV 47 dekioda 384 B 42 H5 -(EN)
CFOXEVS0  elekoda  E425B42H5 (EN) |
CEMLS pilca ER 7053 (AWS) |
| FOX CM 5 Kb elekioda | ECrMo 5B 4 2 H5 (EN) |
CM 5416 pica  GOMO5SI(EN) |
' FOX CM 9 Kb * elekiréda E 505-15 (AWS) |
CM oG pélca ER 805-B6 (AWS) |
EAS 4 M-iG péca W 1912 3L (EN)
| ESABOK Aurod 1220 huza $2 (EN)

2. tabldzat

Hegesztési technologiak mindsitése

A hegesztési technoldgidk mindsitését az MSZ
EN 288-3 szerint kellett végezni.

Hegeszt6k mindsitése

A jelen hegesztési munkakra a DIN EN, ill. MSZ
EN 287-1 szerinti megfelelé mindsitést hegesztd-
ket lehet alkalmazni.

Hegesztdeljarasok

A specifikacié szerint alkalmazhaté hegesztési el-
jarasok:
141 - semleges véd&gazas volfram elektr6das
ivhegesztés

111 — bevont elektrédas kézi ivhegesztés

131 - fogydelektrodas semleges védégazas
ivhegesztés

136 — porbeles huzallal, aktiv védégazzal végzett
hegesztés

137 — porbeles huzallal, semleges védégazzal
végzett hegesztés

Megjegyzések:

1)Els6sorban a 141, ill. a 141/111 kombinélt el-
jarasok kertlnek alkalmazasra.

2)A 114 kédjeld 6nvéds porbeles huzalos hegesz-
tést a specifikdcié nem engedélyezte.

3)A BKG részérdl viszont alkalmazni fogjuk a fe-
dettivli hegesztés huzallal végzett valtozatat —

121 koédjeld eljaras — a nagyatméréjd, nagyobb
falvastagsagli csovekbdl készilt kotéseknél az
elégyartas soran.

Elémelegités

Az elémelegitést az ASME B 31.3 vonatkozd koé-
vetelményeinek vagy ajanlasainak megfeleléen kell
végezni.

Az elémelegitési hémérsékletekre vonatkozd tajé-
koztaté adatok (a konkrét elémelegitési hémérsek-
let a mindenkori adagdsszetételtsl fugg):

Anyagcsoport Homérseéklet
Otvbzetlen acélok 150°C
ASTM A 335 Gr.5 340°C
ASTM A 335Gr.9 290°C
ASTM A 335 Gr.11 220°C

A varratok hegesztés utani hdkezelése

A varratok hegesztés utdni hékezelésének sziiksé-
gességét a ASME B 31.3 vonatkozé kovetelményei
szerint kellett megéllapitani, de a tervezd ehhez ké-
pest szamos esetben szigoritdsokkal élt. Igy pl.:

A hékezelés falvastagsagtdl fiiggetleniil sziikséges
valamennyi CrMo acélbdl készilt csévezeték varra-
tainal.

Tovédbba a tervdokumentacié a falvastagsagtdl
fuggetleniil elSirta a hékezelést azon 6tvozetlen acél
csbosztalyok varrataira is, ahol ezt a szallitott ko-
zeg korroziv hatdsa megkdveteli.

Az OLAJTERV specifikacidban megadott paramé-
tereket a hegesztés utani feszlltségcsokkentd héke-
zelésre a 3. tablazat tartalmazza.

Héntartasi Max.
Anyagcsoport  hé- Minimalis keményseég
e Y héntartasi ido hékezelés
mérséklet :
utan
Otvozetlen ,
acélok 610-635°C 1h 200 BHN
ASTM .
ASTM .
A335Grg (A0-760°C 2h 241 BHN
ASTM . min. 10 perc/s<15 mm 250 BHN

A 335 Gr.q1 080-700°C min. 30 perc/s>15 mm

3. tabldzat

Az Stvozetlen és a gyengén Otvozott acéloknal az
elémelegitési hémérséklet meghatarozasa — egysze-
rd médon és a gyakorlat szdmara kielégité pontos-
saggal — a karbonegyenérték (Ce) alapjan torténik.
Mind az elémelegitésre, mind a hegesztés utani hé-
kezelésre elegend$ adat all rendelkezésre a szakiro-
dalomban és a vonatkozé szabvéanyokban, ill. md-
szaki iranyelvekben.

Az erésebben 6tvozott — magasabb Cr- és Mo-tar-
talmd — acélokndl mar bonyolultabb a helyzet, de
ma madr erre is rendelkezésre dllnak a sziikséges is-
meretek [1].

Xl. évfolyam 2000/2
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Ennek soran elébb meg kell hatarozni a marten-
zites atalakulads kezdetét jelzé hémérsékletet, majd
ez alapjan szamithatdk az elémelegitésre jellemzd
hémérsékletadatok.

A martenzites atalakulas kezdetét jelzé hémér-
séklet M, az elémelegitési hémérséklet T,, a koz-
bensé lehilés hémérséklet T,, meghatarozasa az
anyag adagosszetételének figyelembe vételével tor-
ténhet.

Példaként a P5 anyagmindségre az eljarasvizsga-
latok soran hasznalt csévekre meghatarozott érté-
keket a 4. tablazat mutatja.

Anyag- ASTM ASTM ASTM
mindéség A335GrP5 A335GrP5 A335GrP5
Méret 26,70x5,56 ' 114,3x6,02 168,3x7,11
M, 413,99°C 410,31°C 397,32°C
T, ] 343,99°C 340,31°C 327,32°C
T, 213,99°C 210,31°C 197,32°C
T, 725-745°C 725-745°C 725-745°C
Hontartasi idé = 1,0 h 1,0 h 1,0 h
Elémelegités . 1 R I
Y bevitss 150-200°C/h  150-200°C/h  150-200°C/h |
‘ Y dtes | 130-150°C/h  130-150°C/h  130-150°C/h ‘
Hékezelés
Vievtes =150°C/h <150°C/h =<150°C/h
Vinies ~ =120°C/n - =120°C/h  =120°C/h
Thﬁkezelés-hegeszles 12,2 h 12,9 h 13,3 h

4. tdbldzat

Ezen adatok alapjan megszerkesztheté a hékeze-
1ési diagram, amelyet illusztracidoként a P5 anyag-
mindségl, J114,3 X 6,0 méretld csévekre muta-
tok be.

ASTM A 335 Gr PS5 Hikezelés
D=114,3x6,0

800 Hoéntartas

Hegesztés

Hémérséklet
N
5
]

i Hatés 300°C -tol
Kazbensd nyugvé levegdn

himérséklet

(O 2 3 4 85 8 7 8 aldﬁm 1M 12 13 14 15 16 17 18 20

A hdkezelés kemencében, elektromos ellenallas
vagy indukcids flitést hékezel$ berendezésekkel vé-
gezhetd. Koérégé alkalmazasa viszont nem megenge-
dett. Mivel zommel helyi hékezelésekrdl van szo,
igy a magyar ipari gyakorlatban csak a WEL-
DOTHERM ismert ellenallasftitésti hékezel$ beren-
dezéseit fogjuk alkalmazni.

Az elbirt hékezelési hdémérséklet betartasat
héelemekkel folyamatosan ellendrizni és regisztral-

Xl. évfolyam 2000/2
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ni kell. A hékezelési diagram az atadasi dokumen-
tacié egyik fontos részét képezi.

A hegesztett kotések ellendrzése
és bizonylatolasa

Valamennyi varratot 100%-os szemrevételezéses
vizsgélatnak kell alavetni.

A radiografiai vizsgalatok: a mindenkori izo-
metria adja meg a kozegtdl, az anyagmindségtdl és
a méretektd] — elsésorban falvastagsagtdl — fiiggs-
en.

Radiografiai vizsgalat helyett ultrahangos (UH)
vizsgalat végzendd, és igy kell vizsgalni a CrMo-
Otvozési acélbdl készilt csovek varratait, amennyi-
ben a csé falvastagsaga legalabb 6,3 mm és a csé
atmérdje legalabb DN 100. Ha a cs6 atmérdje DN
100 alatti, de a falvastagsaga 6,3 mm vagy af6lot-
ti, agy az UH vizsgalat helyett magneses repedés-
vizsgalatot kell végezni.

Az UH vizsgalattal kritikusnak mindsitett szaka-
szokon — és ezekkel egyltt a varratok legalabb
25%-an radiografiai vizsgalatot is kell végezni. To-
vabba az tizemelési szempontbdl kritikusnak miné-
sitett cs@szakaszokon a radiografiai vizsgalat terje-
delme meg van névelve.

A CrMo-anyagu csovek varratait — amennyiben a
csé falvastagsaga kisebb, mint 6,3 mm — , radiogra-
fiai és folyadékbehatoldsos moddszerrel kell ellen-
Srizni.

Minden olyan varratot, amelyre utdlagos hékeze-
1és van elbirva, hékezelés utan keménységméréssel
ellenérizni kell.

A hokezelt varratok roncsolasmentes vizsgalata-
it a h8kezelés utan kell elvégezni. (A kivitelezd ter-
mészetesen a hegesztést kovetben is alkalmazhat
vizsgalatokat az esetleges hegesztési hibak kimuta-
tasara a rendkiviil koltséges utdlagos hokezelések
miatt.)

Valamennyi hegesztéssel csatlakoztatandé csé
vagy csévezetéki tartozék anyagmindségét az MSZ
EN 10204 szabvany 3.1B pontja szerinti szakért6i
mindségi bizonyitvannyal, a hegesztéshez felhasz-
nalt hozaganyagok mindségét pedig ugyanezen
szabvany 2.2 pontja szerinti minéségazonossagi bi-
zonyitvannyal kell igazolni.

A hegesztési munkakrdl hegesztési naploét kell ve-
zetni, amely alapjat képezi az atadasi dokumentaci-
6nak. Ennek az alabbiakat kell tartalmaznia:

— varrattérkép
— vizsgalati bizonylatok (pl. radiografiai felvételek)
— vizsgalati jegyzokonyvek

Végezetiil kdszonetemet szeretném Kifejezni a jelen
munkdra torténd felkésziiléshen valo egyiittmiikodé-
sért, ill. segitségért Biré LdszI6 vrnak, a R+M GYGV
Multiszerviz Kft hegesztési feleldsének és munkatdr-
samnak, Tavaszi Zoltdn tirnak, aki résztinkrél a he-
lyi hegesztési feleldse lesz ezen projektnek.

Irodalomjegyzék

[1] BERES — IRMER — BALOGH: Melegszilard acélok he-
gesztése az alapanyaggal azonos Osszetétell hegesz-
téanyaggal. Hegesztéstechnika, 1997/1 6 - 9. old.
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VARSTROJ Tovarna varilne in rezalne opreme d.d.
Industrijska cesta 4, 9220 Lendava - SLOVENIJA
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e PLAZMAVAGOK
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H-6726 SZEGED, Széregi Ut 66.
Telefon: (36-62) 401-451
Fax: (36-62) 401-870

VARIN — Inverteres aramforrasok kézi ivhegesztéshez és
AWI hegesztéshez, 130 A vagy 150 A.

VAREX — Kézi ivhegeszt6 transzformatorok,

bevonatos elektrédakkal valé hegesztésre

140 A-t61 400 A-ig.

-ang- és plazmavago asztalok — A vev§ igé-
1vének leginkabb megfelel6 tablaméretekhez
ilakitva, optikai vagy CNC vezérléssel.
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VARMIG 400 D14 — max. 1,6
mm-es huzallal t6rténd
hegesztéshez.
Kialakitasa:

® 4 go6rgbs levehetd
huzalel6tolom

® professzinalis ‘
" munkakabel '
® 60% bi-nél 400 A
® digitalis V/A méro Py
® 2/4 taktusU

valtékapcsolo.

glekirode jesenice v..

Szlovén importb6l szarmazé hegeszt6anyagok

forgalmazott termékei: e savallo-onivény elekirodak,
e rutilos elektrédak, e huzalok, savall6 huzalok,
* bazikus elektr6dak, AWI hegeszt6palcak,
® porbeles huzalok ® aluminiumhuzalok

e aluminium AWI palcak
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Messer Hungarogaz
Hornyolas és gyokolés
a legkorszeriibb szerszamokkal

STARCUT hornyol6 szerszam:

o Eghet6 gaz: acetilén

e Hornyolé fivokak ivelt vagy egyenes
kivitelben

® Hornyol6 szerszam 180, illetve 90°-os fejjel

Az On elényei:

® Gyokolés gyorsan és nagy pontossaggal
® Felrako hegesztéshez feliilet elGkészitése
® Hibés hegesztési varrat pontosan eltavolithato
® A minimélis utankoszoriilési igény idé-
és koltségraforditas csékkenést eredményez

FD-A tipusd F-A tipusi FAG tipusi fiivoka
injektor-hornyol6 fivéka injektor-hornyolé fiuvoka keverds hornyolé fivoka
(kétrészes) (egyrészes) (egyrészes)
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Nyugat Magyarorszag Kelet Magyarorszag Eszak Magyarorszag
9400 Sopron, Ipar krt. 1. 4400 Nyiregyhaza, Derkovits u. 130. 2120 Dunakeszi, Alagi major
Tel.: 99/329-067 Tel.: 42/342-844 Tel.: 27/342-091
9027 Gyor, Reptéri it 3. 4000 Debrecen, Létai ut 120, 2635 Vamosmikola, Bem u. 12.
Tel.: 96-311-144 Tel.: 52/413-051 Tel.: 27/377-509
2800 Tatabanya, Cementgyari ut 1. 4150 Piispokladéiny, Arpad u. 64. 3527 Miskolc, Jozsef A. u. 41.
Tel.: 34/324-890 Tel.: 54/451-554 Tel.: 46/340-424
2533 Bajot, Labatlani at 5300 Karcag, Villamos u. 109.
Tel.: 33/449-278 Tel.: 59/311-938 Kozpont:
8400 Ajka, Damjanich u. 40. 5000 Szolnok, Ujszaszi it 1044 Budapest, Vici 1t 117.
Tel.: 20/9739-526 Tel.: 56/420-037 Tel.: 1/4351-157
7020 Dunafoldvar, ElGszallasi ut 86. 5600 Békéscsaba, Csorvasi 1t 31.
Tel.: 75/343-223 Tel.: 66/326-420
7400 Kaposvir, Nagygait u. 6728 Szeged, Napos 1t
Tel.: 82/313-717 Tel.: 62-487-282
7622 Pécs, Verseny u. 15. 5422 Tompa, Dézsa Gy. 1t 50.
Tel.: 72/312-505 Tel.: 77/452-004
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Messer Hungarogaz

MONOMIX®:I’3j lehetoségek
az aluminium WIG- ill. MIG-hegesztésében

Az On elénye

a magasabb mindség
kisebb koltséggel

® vékonyabb, stabilabb

WIG-iv
® nyugodtabb,
= frécskolésmentesebb
) MIG-iv
[ = @ finompikkelyes, sima
i -7: varrat
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jobb folyas az éleken
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® nagy hegesztési
teljesitmény

ot

® nagyobb beolvadas

® gazzarvanymentes
varrat

Egy véddgaz bizonytalansiagok nélkiil

Héliummal a teljesitmény tovabb fokozhaté

A Monomix® az argon, mint f6 alkoté mel- Vastagabb lemezvastagsagok hegesztésénél a teljesit-
lett 0,015%-nyi mennyiségben hozzikevert nit- mény fokozisira mar régéta hasznslatos a hélium hozzi-
rogént tartalmaz. Ez hatékony osszetétel a gaz- keverése.
dasigosabb munkdhoz, amit a gyakorlat mar Ezért a Monomix®-védégazt Monomix®He 15 és 50 meg-
szamtalan esetben igazolt. Tovibba a nevezéssel 15% és 50% hélium tartalommal is szallitjuk.
Monomix®-védgazt vegyes esetekben krém-nik- Ezen gazkeverékeknél a héliumnal jellemzé iv-instabi-
kel acélok WIG-hegesztéséhez is alkalmazzsik. litast a nitrogén hozzaadas kompenzalja. A Monomix®He
elGnyeit a hegesztés soran szdmos atfogo vizsgalat és ma-
ga a gyakorlati élet is igazolta.

Ha sikeriilt felkelteniink érdekldését, forduljon hozzank bizalommal.
Ismerje meg termékeinket gyakorlati bemutatén, vagy probalja ki személyesen.
Telefon: 1-4351-157; 1-4351-100 fax: 1-4351-101; 1-4351-270

Deutscher
Akkreditierungs

Messer Hungarogaz Kft.
1044 Budapest
Vaci at 117.

TGA-ZQ-002/92-00




T6bb mint 10 éve Magyarorszagon!

PLYmoVENT=

PoVent-, BN | e X
e
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FehisTELMINATOR™ !

HELYI ELSZIVAS - IPARI LEGTISZTITAS S vedorszagbol

* helyi elszivokarok * olajkéd szlir6k
* elektrosztatikus levalasztok * vdgoasztal elszivas
* dntisztito patronszdlrék * tanmUhelyek Iégtisztitoi

* alacsonyzaju radialventilatorok  * fiités-légpotlas

MAGYARORSZAGI KEPVISELET . —r : S
LEGFUTES ES TISZTITASTECHNIKAI KFT.

I I B 1131 BUDAPEST, MOSOLY UTCA 42.

AEROCLEAN TELEFON: (36-1) 330 5904, 330 5909 FAX: (36-1) 349 9381
a minéségi szeliszés eMAIL: aeroclean@mail.matav.hu
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De... ha vagni akar, akkor is gondoljon rank!

Utmutaté, korszeri technolégidk a vagds teriletén is.

PEGAZUS iranymutaté Gjonnan

kifejlesztett finomsugaras

I 4 F [ 4
plazmavagégép

max. 20 mm anyagvastagsagig.
Nagy pontossdgu vdgdsra van
szUksége és a lézer draga? Fontolja
meg ennek a gépnek a hasznalatat!

S 5

HYDROREX =
vizsugdar vago :

berendezés szinte tetszéleges )

méreti munkadarabokhoz:

< minden anyag vdghaté

(nemcsak fém),

nincs héhatds — hideg vagas,

szép vdagasi feltlet,

nincs szUkség utantisztitasra.

s O %
%Y 4 ) X4

ALPHAREX

lézervageé
berendezés nagy méretG
munkadarbokhoz
% 25 mm vastagsagig,
7 m gépszélességig,
tetszéleges hossz,
leélezés 12 mm-ig.

O O O
Gpb O» o>

ESAB ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki Gt 95-97.

- Telefon: (06-1) 20-44-182 Telefax: (06-1) 20-44-186



A sotétség diadala

Az AGA alapitdja,
Gustaf Dalén Svédorszag
egyik legismertebb No-
bel-dijas tuddsa, és az
egyetlen, akinek nevéhez
egy egész ipardg meg-
alkotasa fizédik. Egy
otgyermekes csaladban
negyedikként sziiletett
Stenstorpban, 1869-ben.

Valészindleg anyja
volt, aki inspiralta és ta-
mogatta tanulményai el-
végzésében, mivel a gyer-
mekei késébb az 6 lany-
kori nevét vették fel.

Az iskoldban nem tartottak kiilonésebben tehet-
séges és szorgalmas didknak. Fiatal fitként gondot
okozott neki a korai felkelés, ezért alkotta meg elsé
taldlmanyat a ,,bed rollert”, amely a kdvéf6z6, a pa-
raffin ldmpa és az ébreszté6ra kombinacidja volt.
15 perccel felkelés el6tt egy hazi-készitési gyufa,
amely egy karhoz volt erésitve egy mechanizmus
segitségével egy hengerhez dorzsolédott, meggyij-
totta a parafin lampat, amely {6lé egy kavéskanna
volt helyezve. 15 perc elteltével a szerkezet a felta-
lalét meleg kavéra és kellemes ldmpafényre ébresz-
tette. Tovdbb akarta fejleszteni talalmanyéat egy ra-
zészerkezettel, amely Gjabb 15 perc elteltével in-
dult volna be, de testvére — akivel kénytelen volt
megosztania 4gyat — nem hagyta jova ennek a terv-
nek a megvalositasat. A kozépiskola elvégzése utdn
atvette a csaladi farm vezetését.

Tobb kisebb talalmanya volt, mint a ,milk fat
tester” amely a tej zsirtartalmanak meghatarozdsa-
ra szolgalt. Ezeket megmutatta Svédorszdg akkor
legismertebb kutatéjanak — Gustaf de Laval-nak —
aki felismerve a fia rendkivili képességeit, tanul-
manyai folytatasara Osztondzte. 1896-ban kapta
meg diploméjat a Goteborgi egyetemen. Egy tovab-
bi tanévet Ziuirichben toltétt majd a Laval Angturbin
tervezdje lett.

Gustaf Dalén (1869-1937)

1901-ben kezdett el
dolgozni a ,Svenska
Carbid and Acetilen” ne-
vi cégnek és egy év mul-
va, 1902-ben, Svédor-
szagban elséként, bemu-
tatta az acetilénnel tor-
ténd langhegesztést.

1904-ben megalapitot-
ta az AGA céget Stock-
holm kézelében, egy kis acetilén toltéuzem és javi-
témihely létrehozaséval.

1905-ben a vilagitétorony technoldgiai fejleszté-
sén dolgozott és megalkotta annak biztonsdgos és
takarékos miukodéséhez sziikséges technoldgiat, a
villogé berendezést, fényérzékeny automata szele-
pet, a Dalén keverdt és a lencse ingat.

Villogé berendezés

A Gustaf Dalén altal kifejlesztett villogd berende-
zés az acetilén felhasznalast tizedrészére csdkken-
tette. Egy liter acetiléngaz tizezer felvillanast képes
szolgéltatni.

A napfényszelep sotéte-
déskor automatikusan meg-
gyujtotta, hajnalban pedig
kioltotta a gazlangot.

A Dalén-keveré biztosi-
totta az acetilén és az oxigén
megfelelé aranyi, a tokéle-
tes égéshez sziikséges keve-
rékét.

A lencse-inga alkalmaza-
saval, az uszd vilagitétor-
nyok és vilagité boéjak képe-
sek megtartani a fénycséva
vizszintes irdnyat barmilyen
er@s is a tenger hulldmzasa.

1906-ban az AGA massza kifejlesztésével mini-
malisra csokkentette az acetiléngéz palackban valé
tarolasanak veszélyét.

: = Gustaf Dalén volt az AGA

| lgyvezetd igazgatdja 1909-
tél halalaig, 1937-ig. Az &
kreativ személyisége és to-
retlen optimizmusa volt a
biztositéka a cég fejlédésé-
nek és nemrzetkszi sikeré-
nek.

Sikeres fejlesztéi munka-
jat folyamatos elismerések
bizonyitottdk. 1910-ben az
AGA vilagitétornyokat tele-
pitett Latin Amerikdba. A
cég gazdasagilag annyira
megerésodott, hogy 1911-
ben részvényeit bevezették
Stockholmi  tézsdére.
1912-ben Gustaf Dalén
megkapta a fizikai Nobel di-
jat és az AGA cégtél 150
ezer amerikai dollar értékben vilagitétornyokat ren-
deltek a Panama csatorndhoz.

Mivel a vilagitétornyok sok ember életét menthe-
tik meg, ezért az teljes egészében kielégiti a Nobel
dij azon feltételét, hogy a taldlmanynak, amely No-
bel dijat kap, az emberiség javat kell szolgalnia.

Dalén elnokként is személyesen részt vett a ki-
sérletezésben. Az acetilén gaz rendkiviil robbanas-
veszélyes. A Dbiztonsagi intézkedések betartdsa
donté jelentéségli a folyamatos sikerhez. 1912
szeptemberében egy gazfejleszté melegités kdzben
felrobbant és Dalén silyosan megsériilt. Az orvo-
soknak sikeriilt az életét megmenteni, de latasat
Orokre elvesztette.

Csaladja és baratai segitették a felépiilésben.
1913-ban visszatért az AGA-hoz és még 25 évig ott
is maradt.

Napfényszelep

Az AGA massza
minimdlisra csékkenti
a robbands veszélyét, a

és biztonsdgot nyujt az
acetilén felhaszndléinak

Xl. évfolyam 2000/2




A Blockhusudden vilg-
gitétorony (Stockholm,
Djurgdrden) 1912 és
1980 kozitt folyama-
losan tizemelt, szimbo-
lizdlva Dalén zseniali-
tdsdt és az AGA vild-
gltétornyok meghizha-
t6sdgdt.

A telefon, a radio, szakképzett kollégai és kivéte-
les memdrisja tette lehetsvé hogy folytassa munka-
jat. Habar 6 maga soha tébbé nem utazott, az AGA
meghdditotta a vildg piacat.

Miutan megvakult, idejének nagy részét otthon
toltstte. Megfigyelte, hogy felesége fézés kézben
mennyire kimertl amiatt, hogy a tiizet és az ételt
f8zés kozben allandéan figyelnie kell. Gyermekeivel
és feleségével egyiitt, haza konyhdjaban alkotta
meg a legendds hirii AGA tizhelyet. Hét évig tar-
tott, amig elkésziilt a tokéletes €gés alapelvét meg-
valésité — fiist nélkiili kéklanggal égé — 24 6ran ke-
resztil feliigyelet nélkiil hagyhaté tizhely. Meg-
gybzte az AGA igazgatétanacsat a termék gyartasa-
rél, és az, a piaci bevezetés utan réviddel hihetet-
len népszerdségre tett szert. Az 50-es években az
elektromos  tizhelyek megjelenésével egyidében
Svédorszdgban megsziintették a gyartdsat. Nagy
Britannia azonban nem akart lemondanj kedvenc
tlzhelyérél. Egy angol cég megvette a gyartasi jo-
got, €s ma is gyértja a tdzhelyet.

A terjedelmes tlzhely hasznaléi létrehoztik
exclusive klubjukat, amelynek a tagjai kozott az an-
gol kirdlyi csalad és a legnagyobb Hollywoodi szt4-
rok is ott vannak.

A tlizhelyen egy f4z68 és melegitélap taldlhatd,
amelyeken egyszerre harom edény is elfér. Ezekhez
egy-egy lehajthaté, szigetels feds tartozik. Két stité-
tere van, egy siitésre és grillezésre, a masik pedig
az €tel melegen tartisara. A méret és az egyedi igé-
nyek fiiggvényében a tlzhely 2-4 millié forint ké-
zOtti dron vasarolhaté meg.

Az AGA Gustaf Dalén életében és halila utén is
tébbféle termék fejlesztésébe és gyartdsaba bekap-

A vildghirii AGA tlizhely, amelynek tulajdonosai létrehoztdk
exclusive klubjukat

csolédott. Tébbek kézétt 1929-ben hangosfilmveti-
téket szallitott a svéd moziknak, 1934-ben kifej-
lesztették a lélegeztets berendezést, 1940-ben az
AGA latta el hordozhaté radiéval a gbteborgi rend-
Orséget.

1953-ben megalkottdk az AGA Geodimetert,
amely egy specidlis tavolsagmérd berendezés.
1954-ben gyartottak fekete-fehér televizi6t, 1965-
ben kifejlesztették az AGA Thermovision névre ke-
resztelt infrakamerat. Az AGA autét a belga népau-
t6 mintéjara fejlesztették ki, amely azonban az erd-
s6d8 piaci versennyel nem volt képes lépést tarta-
ni.

Gustaf Dalén nem csak zsenialis feltalals, hanem
széles latékorti munkaadé is volt, akit érdekelt az
AGA alkalmazottak élete. Igyekezett biztonsagot
nyujtani a szamukra. Ezt azzal is bizonyitotta, hogy
a Nobel dfjjal jaré pénzdijbél mindenkinek egyheti
extra fizetést adott.

Elsék kézétt volt Svédorszagban, aki meleg ebé-
det biztositott alkalmazottainak. Bevezette a fize-
tett szabadsagot és megalapozta a nyereségrészese-
dési programot. ,

Dalén optimista beallitottsagi ember volt. E
aranybol késziilt kitizét viselt zakoéjdnak hajtékaja
alatt. Ha szomordsagot, lehangoltsagot érzett kor-
nyezetében felhajtotta gallérjat és megmutatta a ki-
ttzdre irt széveget:

Légy optimista!

Optimizmusa se-
gitette gydgyithatat-
lan betegsége, a rak
elviselésében is. Ab-
ban az idében az or-
vosoknak tilos volt
morfiumot adniuk a
betegeiknek. Sajat
taldlméanya — a 1éle-
gezteté késziilék —
segitségével enyhi-
tette szenvedését,
amelybdl altatégazt
(dinitrogén-oxidot)
lélegzett be. Az a ta-
ldlmanya, amely oly
sok emberen segi-
tett, utolsé napjai-
ban neki is nyujtott
némi megkdénnyeb-
biilést.

Gustaf Dalén jelmondata az AGA alapelvévé valt.

Gustaf Dalén az AGA elnoke
1909 és 1937 kozott

»Oldd meg iizletfeleid problémdit! Mutasd meg a
haszon, a minéség és a biztonsdg névelésének lehe-
t0ségét! Segitsd ket uj, fejlettebb médszerek elter-
Jesztésében!”

Ezt az Gtmutatast kévetve valt az AGA a gaztech-
nolégia tébb fontos teriiletén €lenjar6 céggé.

Hajdu Judit
AGA Gdz Kft.
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G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FOGGETLENOL
A MUNKADARAB TOMEGETOL.

A FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
s Es R PROGRAMVEZERLESNEK 8
KOSZONHETGEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTESI
TARTOMANYBAN KISEBB MINT 19%.
FOLYAMATOS HOGFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZAKMAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®

A ST D TN

PARTNERE A HELYSZINI HéKEZELESEKNEL

WELDOTHERMIHC)TECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
8400 AJKA GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: hitp://iwww.ivn.hu/hirdet/weldo




Import kotéelemek teljes valasztéka DIN, ISO, EN
és MSZ szabvanyok szerint, 8.8, 10.9, 12.9,
valamint A2 és A4 mindségekben.

Egyedi igények kielégitése miiszaki rajz alapjan.

Mungo rdgzités technikai termékek
telies koérli forgalmazasa.

A raktaron talalhaté 10.000 cikk
mellett mintegy 35.000 kilonféle
kétéelem beszerzése rovid
hataridével nyugat-eurdpai
partnercégektdl.

Nagy felhasznaidéknak és viszonteladoknak jelentds
kedvezmények, rugalmas fizetési feltételek,
katalégusok, miiszaki informaciok, logisztikai
szolgaltatasok.

¢' 7 A e ric Csavarkereskedelmi Kf
g [Y | Minosag, C H1 dape :
_ VA 21 033Z8K00,, . B _

X

ONKOLY

Hegesztés technika

Elektrodatartok

o Konzolok
o Flexibilis vezetbk Tirisztoros kapcsold .
. Cslszoalkatrészek - A ADCSOI0egyseg
s . Digitalis vezérlGelektronika
¢ Esztétikai ’ Igény szerint egyedi =
. Hiitérendszer s geny gyedi <>
T8 ——
. Tomitesek, s Electrolux CR Kft. =T
. Szelepek o HAAS + SHOON <>
. LevegGel6készitok Kft. <>
.
-~
—

e  ELEKTHERMAX Rt
Shea= Gel: 06 / 30 / 9-254-521 Fax: 06 / 57 / 402-844 '

Konkoly Szabolcs elektromiiszerész vallalkozé 5100 Jaszberény, Szegfii u. 25

:
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Technoldgia

Dr. Sélyomvdri Kdaroly (BME)

CNC vezérlésu
termikus es vizsugaras
vagoberendezesek

A CNC vezérlést termikus
vagy vizsugarvagassal valtozatos,
kissorozat vagasi feladatok is
gazdasagosan megoldhaték. A
termikus vagasok korébe a ling-,
plazma-, és a lézervdgdsi techno-
l6gidkat soroljuk. Ahol a termikus
eljarasok nem alkalmazhatdk ott
a vizsugdrvdgds ad megoldést.

A vagéberendezés felépitése

Az eurdpai, igy a magyar pia-
con is az egyik legkeresettebb, a
vevd igényeihez rugalmasan al-
kalmazkodé6 CNC vezérlésli, a
MicroStep GmbH altal gyartott
gépcsalad, kalonbozé céld, nagy-
sagu és felszereltségii vagéberen-
dezéseket foglal magaba. A ki-
emelkedéen nagy sorozatban
gvartott gépek modulelemekbdl
épilnek fel.

Egy ilyen vagéberendezés alap-
elemei a kovetkezodk:
~ a vagobfejeket mozgatd beren-

dezés (plotter),

— a vagbberendezés egy vagy
tobb vagoéfejjel, esetleg rotator-
ral és iréberendezéssel

— a vezérl6 és lemezfeldolgozd
szoftver

— az elszivd és szirdberendezés.

Plotter

A vagéfejeket hordozé hid, a
gépcsalad legkisebb tagja kivéte-
lével, mindkét oldalon hajtott. A
jatékmentes kétoldali harmonikus
hajtast Control Technique gyart-
manyd, a robottechnikdban is
hasznalt, karbantartds mentes,
processzor altal vezérelt egyenfe-
szlltségli motorok valésitjak meg.
Mérés inkremental addkkal. A
magassag allitds szintén szervo-
motoros, minden esetben alkal-
mazkodik a vagéfejhez. Az erdat-
vitel elemei a fogaskerék és nagy-
pontossagu fogasléc. A statikus

&

N

1. dbra. Négyfejes, rotdtorral és iréplazmdval felszerelt CNC plazmavdgd kézpont

és dinamikus terhelést Bosch fej-
lesztésti, jaték- és karbantartas-
mentes, hossza élettartamu linea-
ris vezetékek veszik fel. A hely-
zetbeallitas pontossaga 0,02 mm,
az ismétlési pontossaga 0,01
mm. A helyzetbeallitasi sebesség
20.000 mm/min, a vagasi sebes-
ség 6—-12000 mm/min.

Az egyik kezel6 egység a jo ra-
latds érdekében kozvetlentul a
hidra épil, egy tovabbi, szines
monitorral és ipari billentytizet-
tel, forgathatéan a vagobasztalon
foglal helyet, de kivansagra a gép
mellé is telepithetd.

A vagobasztal alakvaltozasa a
legvastagabb lemezek vagasakor
adédo terhelések mellet sem be-
folyasolja a vagds pontossagit,
mert a vezetd- és erbatviteli ele-
mek a vagbasztaltdl fiiggetlenek.

A vagoéfej és a vagott lemez ko-
zotti hézag szabalyozott, allandé
tavolsaganak koszonhetden az el-
érheté legjobb vagasi felilletet
kapjuk, rdadasul né a vagoéfejek
kopd alkatrészeinek élettartama.
A legkorszertlibb szervohajtds ré-
vén a kovetési dinamika pontos.
A biztonsagi vagofejbefogas titko-
zési biztonsagot nyujt és csok-
kenti az Uzemszineti idéket. A
vagobasztal felépitésének koszon-
hetéen plazmavagasnal az iv
gyujtasanak vezérlést zavard
nagyfrekvencids impulzusai leva-
lasztédnak.

A plotterek felszerelheték plaz-
ma- és langvagd fejekkel, sét
egyes tipusai 1ézer- és vizsugarva-
g6 berendezéssel is. A ferde va-
gashoz rotator, munkadarab fel-
iratozashoz plazmair6é all a fel-
hasznalé rendelkezésére. (2...5.
abrak)

2. dbra. Egy egyenes vdgo- és iréplaz-
mdval felszerelt fiiggdleges tengely

A MicroStep gépcsalad plotte-
rei sokoldaltan és gazdasagosan
megoldjak a kiiléonbézé nagysagu
tuzemek legkiilonfélébb vagasi
feladatait, jol alkalmazkodnak a
a vagasi igényekhez, hiszen hét
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1118 Budapest, Minerva utca 9.
Telefon: 06-1-372-0209
Fax: 06-1-372-0208
Mobil: 06-20-988-5784
E-mail: ditdulin@matavnet.hu

DLTHegesztéstechnikai Kft.
GEPESITES, KORNYETETVEDELEM

HEGESZTES ES VAGAS AUTOMATIZALASA:

e POZICIONALOK
* FORGATOK, FORGATO ASZTALOK
« EGYEDI ELSZIVAS ES SZURES
o KOZPONTI POR-, GAZELSZIVO
ES SZURORENDSZEREK

* EGYEDI TERVEZESU CELGEPEK

» HOSSZVARRAT HEGESZTOGEPEK

e CNC HEGESZTO AUTOMATAK

* CNC LEZER, PLAZMA, GAZ- ES
VIZSUGAR VAGOKOZPONTOK

» ROBOTOS HEGESZTO- ES VAGOCELLAK

3. dbra. Rotdtorral felszerelt
fliggdleges tengely ferdevdgdshoz

kiilénb6z6 célra, tébb mint hisz
méretben készilnek. Plazma-
adramforrasbol o6t gyarté tébb
mint tiz tipusa szerepel a kinélat-
ban. Léangvagashoz, vizsugdrva-
gashoz és lézervagashoz egy-egy
cég kiilonbozé teljesitményid va-
géberendezései keriilnek meg-
ajanlasra.

e OLAJKOD LEVALASZTAS ES SZURES

4. dbra. Egy ldngvdgé és egy plazma-
fejjel felszerelt figgdleges tengely

Szdmitogépes vezérlés

A  MicroStep berendezések
MSNC-500 CNC vezérlése két
egymaéstol figgetlen szamitégép-
re éptl, kozés DRAM-mal, vala-
mint 4 GB merevlemezes kapaci-
tassal, 32 MB RAM-mal, 3,5
lemezmeghajtéval, beépitett

5. dbra. Vizsugdrfejjel felszerelt
Sfiiggdleges tengely

egérrel, a legkorszertibb TFT szi-
nes monitorral, érintés képer-
nydével, féliatakardsos billentyu-
zettel, halézati kdrtyaval és Win-
dows ’95/NT operéciés rend-
szerrel. A lemezkivigas tervezd-
program magyarnyelvi.

A vezérlés a vagodasztalba épi-
tett szekrényben taldlhatd, de
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igény szerint a géptdl fiiggetlen
szekrénybe is épitheté. Az alap-
funkciék mellett tobbek kozott
gazdag konyvtar, kézi vezérlés, a
betoltott adatok grafikus megje-
lenitése, nagyitas (zoom), teszt-
kovetés, elbére- és hatralizem, a
vagasi folyamat leallitasa és Gjra-
kezdése, a hézagkiegyenlités, a
vagasi formak, az automatikus
sebesség és gyorsuldsvalasztas a
pontossag figyelembe vételével, a
vagas kozbeni adatbetoltés, halo-
zatképesség és a monitoron valdé
programozasi lehetéség teszi za-
vartalannd a munkat. Az adatat-
vitel lehetséges barmilyen CAD
rendszerbdl, alkalmas DXF és
mas formatumu fajlok fogadasa-
ra. A véagasi terv elkészitéséhez
elegendé néhany billentyd be-
nyomadsa, a program automatiku-
san allitja el6 a munkadarabok
NC kédjait, s a munkadarab raj-
zéat elhelyezi a lemezre. Ugyanak-
kor a kezel6 részére egy meni
teljes beavatkozasi szabadsagot
kinal. A programkényvtar na-
gyon sok sik- és térbeli (pl. csé-
halézati) elem teritékeit kinalja
felhasznalasra, ezzel a tervezési
munka gyors és egyszeri. A
kényvtar a vevé kivansdga sze-
rint bévithetd.

A feladatorientalt mérési rend-
szerek kapacitiv-, fesziltség-,
analég és digitalis induktiv- szen-
zorok lehetnek. A berendezés a
piaci kindlatban szereplék koziil
kitinik kompakt, teljeskord
szoftverével is. A felhaszndl6
ugyanis nem kényszerul draga ki-
egészité szoftver csomagok meg-
vasarlasara, ha példaul a rotator-
ra vagy a munkadarabok szami-
tégépes termelésiranyitasaban el-
engedhetetlen feliratozashoz iré-
szerkezetre van sziksége. Elegen-
dd beépiteni a hardver elemeket,
a vezérlés fel van készitve ezek
uzemeltetésére.

Vigoéberendezések

Plazmavdgds dramforrdsai
Plazmavagashoz az aramforras
kinalatbdl levegs- és gazplazma,
hagyomanyos, és finomplazma
valaszthatd 0,5-t81 akar 150
mm-es anyagok vagasara. A fel-
hasznalé a Hypertherm, az OTC
Daihen, a Kjellberg, a Therma-
dyne, és a Komatsu cégek aram-
forrasaibdl valaszthat a legrészle-
tesebb és leggondosabb szakmai

Technolégia

tanacsok alapjan. A vagoéfejek fel-
-adatorientalt levegé-, illetve gaz-
vagy vizhitéstek lehetnek. A va-
gashoz felhasznédlhaté plazma és
szekundér gazokat az 1. tablazat
tartalmazza.

Levegds- Gaz-
plazmahoz  plazmahoz
plazma- sliritett siiritett levegd,
gaz levegl 0,, Ar-H,
szekunder- |  siiritett ?\lun(t;gt Ie(\)/eg,\?,
az levegd /00, O-N,,
g CH,, levegd/CH,

1. tabldzat. A vdgdshoz gyakran
felhaszndlt gdzok

Két Hypertherm plazmaaram-
forras technolégiai és vagasi tu-
lajdonsagait roévid tdjékoztatas
céljabol a 2. és a 3. tablazat fog-
lalja 6ssze.

Lézersugaras vdgbéberendezés

A lézer technoldgiai tulajdonsa-
gai miatt egy szik terlileten kivalt-
ja a hagyomanyos technoldgidkat.
Ilyenek a fémek vagasa, hegeszté-
se, feltleti 6tvozése, jelolés, gravi-
rozas stb. A lézer egy olyan kiilsé
energidval gerjesztett sugarforras,
ami az ultraviola és az infravoros
kozotti hullamhossztartoméanyban
elektromagneses sugdrzist bocsat
ki. A lézeraktiv anyagban lézer-
fény keletkezik. Ez a lézeraktiv
anyag lehet gaz, pl.: CO, vagy szi-
lardtest, pl. Nd: YAG-kristaly.

A lézeres vagés a lézersugdr és
a vagandd anyag kolcsonhatasan
alapul. A kolcsonhatds kovetkez-
tében az alapanyag felizzik, he-
lyileg megolvad, majd részben
vagy egészében elgbz0log. A meg-
olvadt és gbzfézisi anyagot egy

Jellemzok

megnevezése

Otvozetlen

bl

favékan keresztiill odavezetett
gazsugarral tavolitjak el.

A 4. tablazat a MicroStep CNC
vezérlési plotteréhez ajanlott
ROFIN-SINAR gyartméanyu lézer-
berendezés néhdny teljesitmény
adatat tartalmazza.

Vizsugaras vdgoberendezések

A MicroStep a plottereihez az
Ingersoll-Rand  berendezéseit
szallitta. Az Ingersoll-Rand
Streamline™ SL-IV/100 vizsu-
garvagd berendezés részei: nagy-
nyomdasu szivattyirendszer, zart-
korti  hititéberendezés, AUTO-
LINE abraziv vagofej, abraziv-
anyag tarol6 és szallito, adagolds
vezérlés a vagdfejhez. A 6. abra
egy teljes vizsugarvagd berende-
zést mutat be.

A vizsugarvagas, mint abraziv
megmunkalas mindenféle fém és
nemfémes anyagok nagypontossa-
gl és termelékeny vagasara alkal-
mas. A kulonféle anyagok vagott
feluletei kifogastalan mindségtiek,
utélagos megmunkalast nem igé-
nyelnek. A vagasi sebesség a va-
gandé anyag min8ségétdl és vas-
tagsagatol fiiggéen 6...12000
mm/min lehet. (5. tablazat)

Néhdny adat
a gazdasdgi mutatokhoz

A plazmavagas termelékenysé-
ge tobbszérose a langvagasénak.
Ezt mutatja a 7. abra, amely egy
kozepes teljesitményl levegds
plazma és a langvagas sebességét
szemlélteti a lemezvastagsag
figgvényében. A mindségi vagas-
feltiletet ebben az esetben 35
mm-ig garantaljak.

A plazmavagas egységnyi vaga-
si hosszra es6 koltsége mintegy

Otvozott

; Aluminium
acel

szénacél

Plazmagaz/szekundergaz Odlevegd | Leveg6levegs . Levegd/levegd
[ Vagasi vastagsag, r_nm B 1,0...50 3,0...38 I 3,0...38

Sorjamentes vastagsag, mm 1,0...20 3,0...20 3,0...20 |
iegnagyobb lyukasztasi vastagsag, mm 25,0 22,0 22,0

| S0A 10..30 | - -
Uzemi vagasi vastagsag, mm I 100 A 3,0...10 | 3,0...10 3,0...10

| 200 A 6,0...25 6,0...22 6,0...22
Végasi rés merlegestdl valo elté}ése 0°...5° 0°...5° 0°...5°

2. tabldzat. A Hypertherm HT2000 tipusii plazma dramforrds

néhdny technoldgiai adata
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Vastagsag,
mm

Aramerdsség,

Kdzelité vagasi
sebesség, mm/min

Otvizetlen szénacél 09 15 2540
Plazmagaz: 0, 1,5 15 1661
Szekundergéz: 0,/N, 3.4 15 635
05 30 5080
1,9 30 1524
6,4 30 635
08 50 8858
2,7 50 1905
6,4 50 889
1,6 70 7112
6,4 70 2540
9,5 70 1651
3.2 100 6985
6,4 100 3429
12,7 100 1825
Otvizott acél 0,4 30 6350
Plazmagaz: leveg6 0,9 30 4572
Szekundergaz: levegd 1,5 30 3048
19 50 3048
3.4 50 1397
48 50 1016
Plazmagéz: levegd 34 70 2640
Szekundergédz: levegd/CH, 64 70 1397
95 70 762
Aluminium 1,2 70 3810
Plazmagaz; levegd 1,9 70 2540
Szekundergaz: CH, 3,2 70 1778
8,4 70 1143
12,7 70 635

3. tdbldzat. Hypertherm HD3070 finomplazma dramforrds
néhdny iizemi jellemzdje

45
Lemez- Vagasi
nﬁ;‘:)as% vastagsag, sebesség,
9 mm mm/min
o 10 90
Szénacél 40 18
Aluminium 18 256(?
» 10 630
Mérvanylap 40 130
. 10 540
Granit 40 110

5. tabldzat. Killonféle anyagok dtlagos
vdgdsi sebessége vizsugdrvdgdsndl

6. dbra. Vizsugaras vdgékdzpont

Vagasi sebesség
cmémin

Kivalé mindség
—

Darabol6 mindség

-

!
Langvagas -/

; i L il
10 20 a0 40 50 60 {mm}

Lemezvastagsig

7. dbra. Vidgdsi sebességek kiozepes
teljesitményii plazmdval

Megnevezés ROFIN DC 020 ROFIN DC 025
Lézersugar ’
Hullamhossz 10,6 um 10,6 um
Gerjesztés RF
Kimend teljesitmény
Tartomany 200...2000 W 250...2500 W
| Stabilitas +2% +2% S
Frekvencia 8...5000 Hz 8...5000 Hz 300%
Hiitési teljesitmény 28 kW 35 kW
Haldzati teljesitmény 3 x 400V, 50 Hz, 33 kvVA 3 x 400V, 50 Hz, 40 kVA

4. tdbldzat. ROFIN SINAR CO, lézer teljesitmény adatai

harmada a langvagas koltségének
(8. abra).

A 9. abra a HyFlow-fuvékaval
elérheté gyujtasok szamat hason-
litjfa ossze a hagyomdanyos O,
plazma elektrédaéval az atlagos
vagasi id6tartam fiiggvényében.
A hagyomanyos oxigénplazma-
elektréda élettartamahoz képest

a Hypertherm HyFlow-favéka
élettartama a rovid idétartamai,
gyors vagasi uzemmoddban hat-
szoros, a kb. 1 perces periédus-
idejd vagas tuzemmodban is két-
szeres. Osszehasonlitasban az
azonos lemezvastagsagokra vo-
natkoztatott vagasi sebességek is
nagyobb értékeket mutatnak.

130%
100%

Langvaga A L

8. dbra. Egységnyi vdgott hosszra esd
koltségek osszehasonlitdsa
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Technoldgia

Gyujtasok szama

Hossziélettartami O, plazma

Hagyomanyos O, plazma

Atlagos vagasi idétartam

9. dbra. A hagyomdnyos és a hosszu-
élettartamii O, plazmaelektréda dssze-
hasonlitdsa

Kaltség
Véagdberendezés
CNC plotter T

Vizsugér- Lézervagas

Plazma
vagas vagas

10. dbra. A beruhdzdsi koltségek
Osszehasonlitdsa

Koltség
’
300% ,/
g
//

Gaz- és kopdalkatrész kiltség 7

—

" (gazhiteés) P4

Ve
g
yd
s
200% 7 Gaz- s kopoalkatrész kéltség
-
7 (vizhités)
e
s
e
- Beruhazasi kéltség {vizhiités)
——=
7
s

100% 7z Beruhazasi kéltség (gazhiités)

° idé

11. dbra. Vigdsi kéltségek
dsszehasonlitdsa

A 10. édbra a lang-, a plazma-
és a lézervagas beruhazasi koltsé-
geit szemlélteti mind a vagdbe-
rendezésre, mind a CNC plotter-
re vonatkozdan.

A 11. dbra a plazmavagas kolt-
ségeinek iddbeli alakulasat mu-
tatja, kiilénvalasztva a beruhaza-
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12. dbra. Gdzplazmdval vdgott feliilet

13. dbra. Levegdplazmduval
és rotdtorral vdgott ferde feliilet

si, valamint a plazmagaz és a ko-
péalkatrészek koltségeit.

A vdgott feliiletek mindsége

A leggyakoribb vagasi techno-
légiaval, levegé-, gazplazmaval és
langgal vagott feliiletek minésége
a 12...14. abrékon lathaté.

Elszivo- és sziirérendszer

Az elszivé- és szlirdrendszer a
vagobasztal kozponti csatornajara
csatlakoztathatd. A vezérlés az
osztott vagdasztal azon tartoma-
nyat kapcsolja a kézponti csator-
nara, amely folott a vagéfej ha-
lad, igy'a lehetd legkisebb telje-
sitményi elszivé ventildtor alkal-
mazhato.

A kdrnyezet- és egészségvédel-
mi eléirdsok megkovetelik a meg-
felel§ elszivé- és szliréberendezés
alkalmazasat. A MicroStep elszi-
v6 asztalokhoz a KEMPER szirék
vasarolhaték (15. abra). Ezek a
szirék az adllandé és megszakitas-
mentes elszivast és a szlirést op-
timalis feltételekkel oldjdk meg s
minden méretben késziilt elszivd
asztalhoz megfelel$ teljesitmény-
ben a rendelkezésre allnak. A
szlirérendszerbe teflonbevonatd,
Gore-Tex szlir6patronokat épite-
nek, amelyeket egymds utdn, a
nyomdskiilénbségre miikédd tisz-
titéberendezés automatikusan
tisztit. A stritett levegével és a
forgé lefavaté rendszerrel mu-
kodtetett tisztitorendszer a tiszti-
tas folyamata alatt is biztositja a
kifogastalan elszivast és sziirést.

14. dbra. Ldngudgo berendezéssel
vdgott feliilet

15. dbra. Néhdny tipus
a szuiréberendezésekbdl

A kiszirt és levalasztott szemcsé-
ket egy gyljtétartalyban fogjak
fel, csak ennek a kitritésérdl kell
az lzemeltetének gondoskodnia.
A szlrék levalasztasa 99,9%. A
sziré vezérl6 és diagnosztikai
kézpontja a berendezés vala-
mennyi részegységét Osszefogja,
szabdlyozza és ellenérzi. Vala-
mennyi izemadat egy féliataszta-
taran behivhaté, a magyarnyel-
vl, szbveges adatok kétszer ti-
zenhat karakteres display-n je-
lennek meg. A mikroprocesszor
vezérelte diagnosztikai rendszer
a sziikséges karbantartdsi utasi-
tasokat vagy az esetleges lizemza-
varok okait és helyét automatiku-
san kozli.

A Microstep spol. s.r.o. (SK), a
Hypertherm Inc. (USA) és a
KEMPER GmbH (D) a Holland
Oktatdsi Minisztérium felkérése
és megbizasa alapjan koézosen ki-
fejlesztett egy kedvezé arfekvést,
kifejezetten a szakiskoldkban
hasznalhat6 vagocellat. A beren-
dezés alkalmas kistizemek vagasi
feladatainak ellatasara is.

Irodalomjegyzék

Dr. Dulin Laszl6: Vagas és kornye-
zetvédelem fels6fokon.
Hegesztéstechnika. IX. évfolyam
1998/2. P. 40...42.

. S6lyomvari Karoly: MicroStep
CNC vagékozpont. Termikus és
vizsugarvagas (I:). MM Muszaki
Magazin. X. évf. 3./2000. P.
32...34.
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GAZDASAGI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS '

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET o
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

MUANYAGHEGESZTOK MINOSITESE A 15/1998 (IKK. 8.) IKIM KOZLEMENY ALAPJAN
1. A véllalkozas altal adott gyartoi hegesztési utasitas (WPS) alapjan.

2. Flggetlen tanUsité szervezet altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadasa:
Magyar Hegesztémindsité Testiilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulésnél (Budapest) Papp Laszléné

7 (1) 467-2811

Tanusitott hegesztébazisok:

Délalféldi Gazszolgaltatd Rt. (Szeged) Széraz Ferenc = (62) 472-572
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Szabé Gyorgy = (33) 331-453
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr. Deak Endre = (46) 341-811
508. sz. Kertvérosi Szakkdzépiskola (Pécs) Eperjesi Zsuzsa =: (72) 438-078

BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

. M rorszagi
Thjékoztatjuk Onoket, ‘agyarorszag
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban kepviselet

egyardnt alkalmazhat6

GYORSSZORITOK | |10l g | & §| A6

Fiiggbleges: 4 méret, szoritderd: 120-250 daN —
Vizszintes: 1 méret, szoritders: 140 daN

Kérje arlistinkat, prospektusunkat, H U N G AHO M AR KET

mintadarabokat utanvéttel szallitunk. Telefon: 277-2764, 277-3155

P.Z.S. VALLALKOZAS Fax: 277-2764

5600 Békéscsaba, Szerdahelyi 1t 2/a.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640




a 3. kozos GTE / MHtE / DVS
Nemzetkozi Hegesztési
Konferenciara.

Budapest 2000. junius 6-9.

A konferencia fontosabb témakérei:

® a hegesztett szerkezetek fémes
és nemfémes anyagai,

® a 21. szazad hegesztési eljarasai,

® mindségbiztositas a hegesztés-
technikaban,

® hegesztett szerkezetek megbizhato-
saganak és élettartamanak novelése,

® hegesztészakemberek képzése
és mindsitése.

%

Az egyes témakordket
a szaktertlet elismert
kalfoldi szakemberei vezetik be
eléadasaikkal.

A nemzetkozi konferencia
lehet&séget biztosit
a legijabb kilfoldi eredmények
megismeréséhez
és a hazai eredmények
nemzetkozi bemutatasahoz.

X

Lehet6ség van
hirdetés megjelentetésére
a Konferencia idegen nyelvi
kiadvanyéban.

X

Tovabbi informdciokat ad
a Szervezd Bizottsag
a GTE Titkarsagan:
202-1382, 202-0582,
az MHtE Titkdrsdgan:
467-2810.

EMI-TUV Bayern Kit.
a TUV Siiddeutschland
vallalatcsoport tagja

valtozatlan formaban,
de aj lehetoségekkel all
a régi és aj partnerei rendelkezésére
a 2000-es évhen is.

+ Hegesztett szerkezeteket gyartd iizemek
taniisitasa a DIN EN 729-es sorozat,
AD-HPO, TRD 201, DIN 6700-2, valamint
az MSZ EN 729-es sorozat eldirasai
szerint.

+ Eljarasvizsgalatok lefolytatasa,
ellendrzése és engedélyeztetése
a DIN EN 288, MSZ EN 288, AD-HP 2/1,
TRD 201 eldirdsai szerint.

+ Hegesztok mindsitése DIN EN 287,
AD-HP3, illetve az MSZ EN 287 eldirasai
szerint (az MHtE-vel kdzdsen).

+ Kazanok, nyomastarté edények,
gazpalackok vizsgalata, atvétele
a TRD, TRB, TRG eldirasai szerint.

+ Felkészités az {ij nyomastartdedény
iranyelv hasznalatara.

+ Vaillalati menedzsment rendszerek
taniisitasa a DIN EN ISO 9000-es
sorozat, DIN EN 1SO 14000,

QS 9000, VDA 6.1 eldirasai szerint.

+ CE-jel haszndlatanak engedélyeztetése.
« Epitdipari tandsitasok lefolytatasa.
EMI-TOV Bayern
Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dozsa Gydrgy ut 26.

Telefon: 06 26/501-120,
Telefax: 06 26/501-150

TUV

EMI-TOV

Tisztelt Hirdeték!

Hirdetéseiket a kévetkezd formatumokban tud-
juk fogadni: PostScript file, valamint PC-s
QuarkXpress, Page Maker, CorelDraw alloma-
nyok ({természetesen a fontokkal és a beillesztett
képekkel egyiitt). Az jsag vé§ott mérete:
204x294 mm. Kifuté ténus ill. foté esetén
minden irdnyban 4-4 mm rétoltést kérnénk.
Adathordozék: Zipl100, CD-ROM, floppy, JAZ
1GB, 2GB

Készonettel: Plantin Kft. Telefon: 263-3292




2000. aprilis 15-ig a kévetkezd ma
megszervezéséért a Magyar Hegesztés

Testiilethez.

KOZLEMENY

gyarorszagi oktatohelyek fordultak kérelemmel EWF szakképesitések
technikai Egyestiléshez, mint az EWF Magyar Meghatalmazott Nemzeti

Oktatéhely neve

Oktatéhely szamjele
és a kérelem targya

Joévahagyott
tanfolyam szamjele
€s a jévahagyds targya*

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

K001/98.
Eurépai Hegesztémérnsk (EWE)

K001/98-01/99 Uj
K001/98-02/99 Ism. megijité
K001/98-03/99 Kiegészité
K001/98-04/99 Uj
K001/98-05/99 Kiegészits
K001/98-06/99 Ism. megijité
K001/98-07/2000 Kiegészits
K001/98-08/2000 Ism. megiijité

K002,/98.
Eurépai HegesztStechnolégus (EWT)

K002/98-01/99 Ism. megijité

Béanki Donéat
Miszaki Féiskola
Budapest

K003/98.

Eurdpai Hegesztétechnolégus (EWT)
K004/98.

Eurépai Hegesztdspecialista (EWS)

_ K003/98-02/99 Uj

K003/98-01/99 Ism. megijits

HEGO
Hegesztéstechnikai Kft.
Budapest

K005/98.
Eurépai Kiemelt Hegeszté (EWP)

K006/98.

Eurdpai Hegeszté (EW-MIG/MAG) .l

K007/98.
Eurépai Hegeszt8 (EW-TIG)

K0O08/98.
Eurépai Hegeszté (EW-MMA)

Maétrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

K009/98.
Eurépai Kiemelt Hegeszté (EWP)

K010/98.

Eurdpai Hegeszté (EW-MMA)
KO11/98.

Eurépai Hegesztd (EW-GAS)
K012/98.

Eurdpai Hegeszté (EW-TIG)

K011/98-001/00 Uj

- K012/98-001/00 Uj

K010/98-001/00 Uj

KO13/98.
Eurépai Hegeszts (EW-MIG/MAG)

Budapesti Miszaki Egyetem
Mechanikai, Technolégiai
€s Anyagszerkezettani Tanszék
Budapest

K014/98.
Eurépai Hegesztémérnsk (EWE)

K014/98-01/99 Uj
K014/98-02/99 Ism. megyjité
K014/98-03/99 Ism. megijité
K014/98-04/2000 Ism. megijité
K014/98-05/2000 Kiegészits

Szombathelyi Regionilis

K015/99.
Eurdpai Kiemelt Hegeszts (EWP)

K016/99.
Eurépai Hegesztd (EW-MMA)

Munkaeréfejlesztd K017/99.
és Képzd Kozpont Eurépai Hegesztd (EW-GAS) - -
Szombathely KO018/99.
Eurépai Hegesztd (EW-TIG) . e _
K019/99.
Eurépai Hegesztd (EW-MIG/MAG) B
K020/99. B
Eurépai Hegeszté (EW-MMA) .-
K021/99.
HUMAN T Burépai Hegeszts (EW-GAS) -
Dunativaro K022/99. B
jvaros

Eurépai Hegeszts (EW-TIG)
K023/99.
Eurépai Hegeszts (EW-MIG/MAG)

Andrdssy Gyula Miszaki Kézépiskola K024,/99. B
Miskolc Eurépai Hegesztdspecialista (EWS)
Dunaujvéarosi Féiskola K025/99. K025/99-01/2000 Kiegészité
Dunaujvaros Eurépai HegesztStechnolégus (EWT) K025/99-02/2000 Uj

* A vastagon szedettek befejezett tanfolyamok
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EVEK és

/

...hogy mi a kizis benniik? Az,
hogy mindegyik a KEMPPI mel-
lett sz6l! Az idén fél évszazados
fennallasat iinnepls KEMPPI,
palyafutdsdnak 6iven éve alatt
szdmtalan eredménnyel bizo-
nyftotta, hogy egyike a legjob-
baknak! Ezek koziil talin ket-
tére vagyunk a legbiiszkébbek:
* 1977-ben a KEMPPI alkotta
meg a vildg elsé inverteres
hegesztGgépét.

INVENT WELDING

KERESKEDELMI

KF1

ERVEK...

WRELOING TECHNOLOGY

* 1990-ben a vildg elsd hegesz-
togépgyara voli, amely elnyerte
az 1S0-9001 mingsitést.

A tizedik sziiletésnapjat iinnep-
16 INVENT-WELDING a
KEMPPI kizdrdlagos magyar-
orszdgi forgalmazéja
szerelné emlékezetessé tenni a
kettds évfordulét, hogy 1999.
szeptember 1-16] a KEMPPI
gépek garanciilis idejét 2 évre
emeli!

azzal

1148 Budapest, Fogarasi at 10-14. Telefon: 383-8616, 467-2828
Fax: 383-8616 E-mail: inventwe@elender.hu



H-6000 Kecskemét, Szenthi'iaklés utca 17/a
Telefon/fax:(76)493-243, (76) 481-412
-




F i
Hegesztett szerkezeteke!

GEPESITES,
KORNYEZETVEDELEM

D }LT 1118 Budapest, Minerva utca 9. Tel.: 06-1-372-0209 Fax: 06-1-372-0208
Hegesztestechnlkal Kft Mobil: 06-20-9885784, e-mail: ditdulin@matavnet.hu
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Szabvanyositas

Dr. Kovdcs Mihdly (BMF)

Hegesztési szabvanyok
europai harmonizacioja

Magyarorszag Eurépai Unidhoz valé csatlakoza-
sanak, ezen beltl az Eurdpai Szabvanyiigyi Bizott-
sagban (CEN-ben) és az Eurdpai Elektrotechnikai
Szabvanytigyi Bizottsdgban (CENELEC-ben) valé
teljes jogt tagsagunk elérésének egyik alapvetd fel-
tétele az eurdpai szabvanyok bevezetése magyar
nemzeti szabvanyokként. A Magyar Szabvanyiligyi
Testilet a hazai szakmai szervezetek, egyesiilések,
kamardk bevondsaval torekszik arra, hogy minél
tobb EN és ISO szabvany magyar nyelven legyen
hozzaférhets, azonban ez az anyagi fedezet hianya
miatt belathaté idén beliil nem teljesithetd. A szak-
mai szempontbdl varhatdéan nem széleskori érdek-
l6désre szamot tartd szabvanyokat jegyzékes jova-
hagy6 kozleménnyel, MSZ EN jelzettel nyilvanitjak
nemzeti szabvannya, mindaddig, amig lesz igény és
anyagi fedezet a szabvanyok magyarra forditasara.
Az EN szabvanyok hazai bevezetését ezzel egyiitt
olyan mértékben sikertilt meggyorsitani, hogy az
EU elvarasai szerinti 80%-os bevezetési hatar mar
2000 végére elérhetd, a teljes mértékd honosités
pedig 2001 végére [1]. 2000. januar 1-ig 17952
db nemzeti szabvany volt érvényben, ebbdl az eu-
répai szabvanyokat bevezeté érvényes magyar nem-
zeti szabvanyok szama 6706 [2].

Az eurdpai szabvanyok harmonizéalasaval kapcso-
latos hivatalos szabvanyositasi tevékenység mellett,
pl. a felsboktatas felzarkézasat elésegité TEMPUS
program keretén belil folyik intenziv munka a Pé-
csi Tudomanyegyetem Pollack Mihaly Muszaki Fé-
iskolai Kara témavezetésével. E munkdban részt
vesz tobbek kozott a Budapesti Muszaki és Gazda-
sagtudomanyi Egyetem, a Budapesti Miszaki Féis-
kola 2 kara (Kandé Kalman Villamosipari és a Ban-
ki Donat Gépészmérnoki Kara), a Magyar Mérnoki
Kamara, a Magyar Szabvanylgyi Testllet, valamint
német, gorog és finn felséoktatasi intézmények [3].
A kutatasi tevékenység elsésorban a miiszaki szak-
teriilletre (épitémérndki, gépész és villamos) vonat-
kozb szabvanyokra terjed ki.

Nemzetkozi szabvanyositasi tevékenység
a hegesztés teriiletén

A hegesztés és rokon eljarésai teriiletén az eurd-
pai szabvanyositassal foglalkozé szakbizottsdgok-
ban, albizottsdgokban és munkacsoportokban igen
intenziv munka folyik. A nemzetkozi hegesztési
szabvanyositasi munkat az ISO (International
Organisation for Standardisation) 1947-ben kezdte
el, amikor megalakult az ISO/TC44 Hegesztés mi-
szaki bizottsdg (ez késébb kibdévilt a hegesztéssel

kapcsolatos rokon eljarasokkal is). A francia Jean -
Pierre Gourmelon elnokletével mikodd szakbizott-
sag munkajat 10 albizottsag segiti. Az egyes albi-
zottsagok az eurdpai és az amerikai szabvanyok
egymas mellett élésére torekszenek (cohabititation
standards), ugyanis nem oldhaté meg egyszerien az
egymastdl jelentSsen eltéré szabvanyok harmoniza-
lasa. Példaként alljon itt a hegesztett és forrasztott
kotések rajzi jeldlésére vonatkozd EN 22553 (ISO
2553) és az US AWS eltéré tartalmu szabvanya [4].

Az eurdpai hegesztési szabvanyositasi munka a
CEN (European Committee for Standardisation)
1987-ben létrejott TC/121-es mdszaki bizottsaga-
ban, ill. albizottsidgaiban folyik. Az 1. tablazatban
a CEN munkéjat segité albizottsagok (SC) és mun-
kabizottsagok (WG), valamint tevékenységi szakte-
rilleteik vannak feltintetve.

A 2. téblazat a hegesztés és rokon eljarasai teri-
letén eddig kiadott EN, EN ISO szabvanyok szakbi-
zottsagi szakteriileti szdmait mutatjak, mellette a
2000. madrciusi hazai allapotot [5]. Eszerint jelen-
leg 125 db EN, 42 db EN ISO és 8 db MSZ ISO
szabvany van hatalyban. A 125 EN szabvany tobb,
mint fele (68 db) MSZ EN szabvany, ehhez idén
véarhatéan tovabbi 12 szabvany jon. A 42 db EN
ISO szabvanybdl csak 1 db MSZ EN ISO, melyhez
ha hozzaszamitjuk az idei évi tervet és az angol
nyelvieket is, az 6sszesen 24 db. A CENELEC TC
26-0s szakbizottsaghoz tartozé 8 db EN szabvany-
bél jelenleg 5 db MSZ EN. A hegesztési szakteriile-
ten folyd szabvanyositas helyzetérél az MSZT az el-
mult évben adott a Hegesztéstechnika haséabjain ta-
jékoztatast [6].

A kovetkez8kben az egyes albizottsagok tevé-
kenységi terilete szerint adunk attekintést a he-
gesztési szabvanyositds helyzetérél.

SC 1 Hegesztési utasitas és a hegesztés-
technolégia jovahagyasa fémekre

Ebben a témakorben kiadott EN 288-1...EN
288-9. sorozat tagjai — az EN 288-9. kivételével —
MSZ EN 288-as szabvanyként hozzaférheték. Az
MSZ EN 288-1...MSZ EN 288-4. szabvanyok mar
tartalmazzak az 1997-es médositasokat is. Az EN
288-9 (Technolégiavizsgalatok kiiltéri és offshore
széllitécsbvezetékek helyszinen hegesztett tompa-
varrataira) MSZ EN 288-9 kiadasa folyamatban
van. Az elektronsugaras és lézersugaras hegesztésre
vonatkozé hegesztési utasitds és a hegesztéstech-
nolégia jovahagyasat tartalmazé EN ISO szabva-
nyok (EN ISO 9956-10 és EN ISO 9956-11)

Xl. évfolyam 2000/2
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CEN/TC 121

Hegesztés Az albizottsag szakteriilete

Angol elnevezése

SC 1 Ijegesztési utlasités o o Specifigation and qualification . _
_ és a hegesztéstechnoldgia jovdhagyasa fémekre of welding procedures for metallic materials
SC 2 | §zemélyzetmiqésjtés a hggesztés Approyal requirements for welding
| s rokon eljérasai teriiletén and allied processes personnel

SC3 ' Hegesztdanyagok i Welding consumables
SC4 Mindségiranyitds a hegesztésben Quality management in the field of welding

~ SC4/WG 2 Ellenailds-hegesztés | Resistance welding N

SC 4/WG 13 Roncsoldsos varratvizsgalat Destructive tests on welds

SC 5B Roncsoldsmentes vizsgdlat Non-destructive examination

il 'SC6 Fcﬁalmak és meghatarozasok - ] Representation and terms
SC7 . Gazhegeszté eszkozok, termikus vagas és rokon eljarasai Gas welding equipment, cutting and allied processes
y_ Kemeény- és lagyforrasztas Brazing and soldering
SC9 gllsu?oklf(;ne:ljggr;g:;isr.%?vedelem a hegesztés Health and safety in welding and allied processes

1. tdblazat. A CEN/TC 121 Hegesztés muszaki szakbizottsdg albizottsdgai, munkacsoportjai és tevékenységi teriiletei

EN/TC 121
albizottsagok és A ENISO MSZEN ISO A MSZ IS0
munkacsoportok
SC 1 L9 9 0 2 2* 0 0
SC 2 4 e 3 3+ 0 0
SC 3 22 6+9* 7 0 0 0 1
SC 4 8 6+1* 1 4 12* 3 0|
 SC 4/WG 2 16 13 K 1
SC 4/WG 13 8 8 | o 0o 0 0
SC 58 12 2 10 0 o | 4 |
ST 6 |3 3 3 3 1
SC 7 1 8 6 5 3 2 1
sC8 ) 0 9o | 11 10 10 0
SC 9 4 3 R 0 0
WG 11 0 0o | 0 2 141 ] 0
~ CEN/TC 240 5 ‘ 1 4 6 0 0
CEN dsszesen 117 63+10* 4“4 1465 +11%* 24 | 8 |
 CENELEC TC 26 8 542x 1 [ o 0 0 0o
CENELEC dssz. 125 68+12* | 45 R 24 8 |

Megjegyzés: * = megjelenik 2000-ben

** = angol nyelven jévdhagy6 kézleménnyel megjelent

2. tdblazat. Eurdpai és magyar hegesztési (és rokon eljdrdsai) tdrgyi szabvdnyok megoszldsa

ugyancsak ebben az évben MSZ szabvéanyként ki-
adasra kertilnek. Mint arra mar kordbban utaltunk
[7], az SC 1 szakbizottsdg még 1977-ben megtar-
gyalta az EN ISO 15607-15614 sorozatot, amely
jelenleg ISO szabvényjavaslat formajdban (ISO/DIS
= Draft International Standard) létezik, s varhaté-
an még 2000-ben végleges formaban kiadasra ke-
ril. E szabvanyok megjelenésével az EN 288 soro-
zat jelzése is a [7]-ben feltiintetetteknek megfelels-
en fog megvaltozni.

SC 2 Személyzetmindsités a hegesztés
és rokon eljarasai teriiletén

A hegesztési munkak végzéséért felelds szaksze-
mélyzetre vonatkozé MSZ EN 719 Gjabb kiadasa
csak a pontosabb forditds miatt tér el az 1994-ben
kiadottdl. Az MSZ EN 719:99 a hazai szakmai sz6-
hasznalathoz kozelebb all6 hegesztési feliigyelet és
hegesztési felel6s fogalmakat alkalmazza a hegesz-
tési koordinacié és koordinator helyett. Mint isme-

Xl. évfolyam 200072
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retes, Magyarorszag 1993-ban tébb nyugati orszéa-
got megelbzve vezette be az EN 287-1 (acélhegesz-
t6k) és EN 287-2 (aluminiumhegeszték) hegeszté-
mindsitd szabvanyokat. Ezek az EN szabvanyok
1997-ben mddositva lettek, és a moédositasokat
mar tartalmazzak az MSZ EN 287-1:99 és MSZ EN
287-2:99 szabvanyok. A hegesztdk mindsitésére
vonatkozé ISO szabvanyok ISO 9606 sorozatként
keriilnek kiadasra. Ezért pl. a rezet hegeszték miné-
sitési szabvanya MSZ ISO 9606-3, a nikkelt he-
geszt6ké MSZ ISO 9606-4 szam alatt kertil majd
ebben az évben kiadasra. A nikkelt hegeszték miné-
sitési szabvanya az EN 287-1-hez, a rézhegesztéké
az EN 287-2-hoz hasonlé felépitési. A mindsités
kédjelének felépitésében nincs valtozds. Az anyag-
csoportok az alabbi jeloléseknek felelnek meg:

Réz és rézotvozetek:

W 31 csoport:
W 32 csoport:
W 33 csoport:
W 34 csoport:
W 35 csoport:
W 36 csoport:

Otvézetlen réz

Réz-cink otvdzetek
Réz-6n o6tvozetek
Réz-nikkel o6tvozetek
Réz-aluminium dtvozetek
Réz-nikkel-cink dtvozetek

Nikkel és nikkelotvozetek

W 41 csoport: Otvozetlen nikkel

W 42 csoport: Nikkel-réz 6tvozetek
Ni > 45 %, Cu > 10 %

W 43 csoport: Nikkel-krém 6tvozetek

- (Ni/Fe/Cr/Mo) Ni > 40 %

W 44 csoport: Nikkel-molibdén &tvézetek
(Ni/Mo) Ni = 45 %,Mo < 30%

W 45 csoport: Nikkel-vas-krém 6tvozetek
(Ni/Fe/Cr) Ni > 45 %

W 46 csoport: Nikkel-krém-kobalt 6tvozetek
(Ni/Cr/Co) Ni > 45 %, Co 2 10 %

W 47 csoport: Nikkel-vas-kréom-réz Stvozetek
(Ni/Fe/Cr/Cu) Ni > 45 %.

A titdn és titandtvozetek, valamint a cirkon és
cirkonotvozetek hegesztdinek mindsitésére vonat-
kozé ISO 9606-5 szabvany még csak tervezet for-
majaban létezik. A tilnyomds alatt hegesztést vég-
z8k mindsitési szabvanyai (EN ISO 15618-1 és
15618-2) ugyancsak tervezetként allnak rendelke-
zésre. A fémek gépesitett és automatizalt dSmlesztd-
ill. ellenallas-hegesztését végzd személyzet mindsi-
tésére vonatkozé6 MSZ EN 1418 kiaddsa 2000.
aprilisdban megtortént.

SC 3 Hegesztéanyagok

A hegesztéanyagok vonatkozdsaban a védégazok
(MSZ EN 439), az 6tvozetlen acélok és finomszem-
csés acélok védbgazas hegesztéhuzalai (MSZ EN
440), bevont elektréddi (MSZ EN 499) és fedett
ivl huzalai (MSZ EN 756) szabvanyai magyar nyel-
ven is hozzaférhetdk, idén keriilnek kiadasra a fe-
déporokra (MSZ EN '760), a véddgazas, ill. védégaz
nélkilli porbeles huzalokra (MSZ EN 758), a
melegszilard acélok (MSZ EN 1599), illetve a kor-
ré6zidallsé és héallé acélok (MSZ EN 1600) bevont

X1. évfolyam 2000/2
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elektrédaira vonatkozd szabvanyok. A hegeszté-
anyagok eurdpai szabvanyairdl a Hegesztéstechnika
rendszeresen adott tdjékoztatast és ezt késébb is
folytatni kivanja [8-10].

Ebben az évben jelennek meg a hegesztéanyagok
dmledékproba alapjan torténd osztdlyba sorolasa-
val kapcsolatos MSZ EN 1597-1...MSZ EN 1597-
3 szabvéanyok, tovdbba az Stvozetlen acélok és fi-
nomszemcsés acélok AWI hegesztéséhez hasznalt
palcdk és huzalok osztalyba soroldsat tartalmazé
MSZ EN 1668.

SC 4 Minéségiranyitas a hegesztésben

Ez a miszaki szakbizottsag széles teriiletet fog at,
ezért mini TC121-nek is tekinthetd. Az EN 729-
1...EN 729-4 szabvéanyok fémek 6mlesztéhegesz-
tésével kapcsolatos mindségigyi kévetelményeket
tartalmazzdk. A szakbizottsdg dolgozik az EN ISO
14554 szabvanyon, amely az ellenallas-hegesztésre
vonatkoz6 kovetelményeket foglalja 6ssze.

A hegesztéssel foglalkozé tizemekben — kiiléné-
sen a hegesztéstechnolégia tervezésében — fontos
szerepet kap majd az EN 1011-1...EN 1011-7 so-
rozat, amely a fémek hegesztésére vonatkozé ajan-
lasokat tekinti 4t. Az EN 1011-1 az ivhegesztésre
vonatkozé 4&ltalanos irdnyelveket, fogalmakat is-
merteti (pl. kihtzédsi hossz, hébevitel, hatdsfok
stb.). A szabvany még az idén MSZ EN 1011-1 for-
méban kiadasra keriil, a sorozat tobbi része még
csak prEN stadiumban van.

SC 4/WG 2 Ellenallas-hegesztés

Az ellenallds-hegesztés szakteriileten tevékenyke-
dé munkabizottsig igen termelékeny munkat végez,
ezt mutatja az, hogy eddig 16 EN és 6 EN ISO szab-
vanyt jelentettek meg, tovabbi 5 pedig prEN ISO-
ként vér jévdhagydsra. A 16 EN szabvanybdl, mint
azt a 2. tablazat mutatja, 13 MSZ EN, 1 db MSZ
ISO, 6 db EN ISO pedig jévahagyé koézleménnyel
MSZ EN ISO szabvanyként hozzaférhetd.

SC 4/WG 13 Roncsolasos varratvizsgalat

Ez az a szakteriiletet, ahol minden, a munkabi-
zottsdg hatédskorébe tartozd, hatdlyban 1évé EN
szabvany MSZ EN-ként megjelent. A hegesztett ko-
tések melegrepedési vizsgdlataira (EN 17641-
1...EN 17641-3), ill. hidegrepedési vizsgélataira
(EN 17642-1...EN 17642-3) vonatkozé szabva-
nyok még csak prEN ISO-ként vannak jelen.

SC 5B Roncsoldasmentes vizsgalat

Az albizottsdg a hegesztett kotések roncsolds-
mentes vizsgalati elveivel, médszereivel, a vizsgéla-
tok végrehajtasat és értékelését tartalmazd szabva-
nyokkal foglalkozik. Itt nagyobb az elmaraddsunk,
mivel a szemrevételezéssel végzett vizsgalati szab-
vanyon (MSZ EN 970) és egy ultrahangos szabva-
nyon (MSZ EN 27963) kivil nincs hatalyban hazai
eurépai szabvéany, holott 12 EN szabvany van ér-
vényben.
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SC 6 Fogalmak és meghatarozasok

Bz az albizottsdg a hegesztés és rokon eljarasai
fogalmaival, rajzi jelélésekkel, hegesztési élelGké-
szitéssel, geometriai eltérésekkel kapcsolatos eurs-
pai szabvanyositissal foglalkozik. A fogalmak egy-
séges pontos értelmezése és alkalmazasa igen fon-
tos, ezért kapott jelentéséget az EN 12345 szab-
vany, amely ezeket a fogalmakat képi abrazolassal
harom nyelven tartalmazza. Ez és az EN 1792 (A
hegesztés és rokon eljarasai fogalmainak harom-
nyelvi listaja) sok segitséget adhat annak a harom-
nyelvl hegesztési szétdrnak az elkészitésében, me-
lyet az MHtE még ez évben tervez megjelentetni. A
szotar mellé célszerti mellékelni a képi abrazolaso-
kat tartalmazé abrékat is.

A fémek geometriai eltéréseinek osztélyba sorola-
sat: jelenleg az MSZ EN 26520 tartalmazza. Ez a
szabvany, mint EN ISO szabvény kiilsn megjelent
OmlesztShegesztésre (EN ISO 6520-1), és szab-
vanytervezetként ellenéllas-hegesztésre (prEN ISO
6520-2).

SC 7 Gazhegeszté eszkozok,
termikus vagas és rokon eljarasai

Ez az albizottség is jelentds aktivitast fejt ki, sok
EN és EN ISO szabvany kidolgozdsidban miikédik
kézre. A gazhegesztéssel kapcsolatos EN szabva-
nyok tobbsége a hegesztéeszkdzokre vonatkozik,
ami az eljarés alkalmazasaval Osszefliggd munka- és
balesetvédelmi intézkedések miatt is indokolt. Az
EN szabvanyok hazai kiaddsa felgyorsitandé, a ké-
sziiltség a 2. tablazat szerint kb. 50 %-0s. Sajnéla-
tos, hogy ezen a teriileten a CENT/TC, ill. az ISO
altal kiadott szabvanyok kozétt nincs megfelel$
harmonizacig.

SC 8 Kemény- és lagyforrasztas

A kemény- és lagyforrasztas teriiletén — jelent$sé-
géhez képest — sok EN és ISO szabvany jelent meg,
és tovabbi 11 szabvany tervezete is mar megjelent.
Kiilénésen a lagyforrasztas folyasztészereinek vizs-
galataval foglalkozé szabvdnyokndl megfelelé az
6sszhang az CEN/TC és az ISO kozott, ezt mutatja
a nagyszamu EN ISO szabvany is. Itt is jelentds a
hazai elmaradis, csak egyetlen jévahagyd kdzlemé-
nyes szabvany létezik MSZ-ként. Mivel ezen szab-
vanyok alkalmazasa kisebb szakmaj kort érint, cél-
szerl a tobbit is ilyen formaban kozzétenni.

SC 9 Munka- és egészségvédelem
a hegesztés és rokon eljarasainal

A hegesztés és rokon eljarasaindl betartandé
munka- és balesetvédelmi eldirdsokat tébbnyire az
egyes orszagok sajat biztonsagi szabalyzatai tartal-
mazzak. Ezért ezen a téren jelenleg 4 EN szabvany
van, 7 db EN ISO pedig szabvanytervezetként. A
hegeszt8aramforrasok felépitésével, biztonsagos
Uzemeltetésével Osszefliggé szabvanyositdssal az
IEC/TC 26 (International Electrotechnical
Comission) foglalkozik, melynek titkarsagat dr.

Karl Bohme professzor vezeti. A hegesztéberen-
dezések eurdpai szabvanyositasi tevékenysége a
CENELEC TC 26 (European Committee for
Electrotechnical Standardisation) mtszaki szakbi-
zottsaga hataskorébe tartozik. A villamos ivhegesz-
té berendezésekkel kapcsolatos szabvdnyok (pl. a
60974-1...13) az IEC/TC 336 szakbizottsag kozre-
mikddésével késziilnek, ezek kozil 3 szabvany
MSZ EN szabvanyként (hegesztSaramforrdsok,
elektrédafogék és a hegesztSkabelek csatlakozésze-
relvényei) hozzaférhets. Az ivhegeszté égék és pisz-
tolyok (MSZ EN 50078) és a kézi plazmavagé
rendszerek (MSZ EN 501 92) magyar szabvanyként
megjelent, 2 tovabbi pedig jovahagyé kézleménnyel
(MSZ EN 50068 Korlatozott bekapcsolasi ideji ké-
zi ivhegeszt6 dramforrdsok, valamint az MSZ EN
50063 Biztonsagi kévetelmények az ellenallas-he-
gesztés és rokoneljardsa berendezéseinek kialakita-
sa és létesitése szamara) [1 1].

Egyéb munkabizottsagok

A csaphegesztéssel foglalkoz6 WG 11 munkabi-
zottsag 2 EN ISO szabvanyt készitett, ebbdl az
egyik jévahagyé kdzleménnyel MSZ szabvéany (MSZ
EN ISO 139188: Csapok és kerdmia védogytiriik
ivesaphegesztéshez) (ELLENORZES!). A WG 12
munkabizottsag (surlédéhegesztés), valamint a WG
15-6s (gyartas elétti bevonatolas), és a WG 16-o0s
(betonacélok hegesztése) munkabizottsagok még
nem fejtettek ki eddig jelentds aktivitast.

CEN/TC 240 Termikus széris

A termikus szérds teriiletén megjelentetett 5 EN
szabvany, 6 EN ISO szabvéany, valamint 5 tovabbi
EN és ISO szabvanytervezetek mutatjak a termikus
sz6rés fokozédé jelent6ségét. Ezek koziil a termikus
szoras fogalommeghatdrozdsaval és a szdréeljara-
sok csoportositisaval foglalkozé EN szabvany MSZ
EN 657-ként magyarul is hozzaférhets. A termikus
sz0ras szakembereinek képzésével foglalkozik az
EWF, az Eurépai Hegesztési, Kotési és Végasi Szo-
vetség, a képzés felépitésérdl, tartalmard] a junius-
ban Budapesten megrendezésre keriilé III. GTE-
DVS-MHtE nemzetkézi konferenciin hallhatnak az
érdekl8dék eladast [12].

Alapanyagok eurépai szabvanyositasa

A hegesztéssel és rokon eljarasaival foglalkozé
szakembereknek a szakmahoz sztikebben hozzatar-
tozo, elébb felsorolt EN és ISO szabvdnyokon kiviil
ismernitk kell a hegesztéssel vagy rokon eljarasai-
val feldolgozandé alapanyagokra vonatkozé aj
szabvanyokat is. Az acélok Uj eurdpai jel6lésének
rendszerét (MSZ EN 10027-1 és MSZ EN 10028-
2) a Hegesztéstechnika kor4bbi szdma mar ismer-
tette [13]. Eat egésziti ki az 1999-ben megjelent
MSZ 12200 Acéljelslési rendszerek. Kiegészité je-
lek szabvénya. S bar valSszint, hogy az iizemekben
még mindig a régi jelsléseket ismerik és hasznaljak,
tel kell késziteni killonosen a képzésben érintett
szakembereket az i; jelélések, alapanyagok megis-
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mertetésére. A hegesztett szerkezetgyartds tertile-
tén felhasznélt alapanyagok fontosabb eurdpai
szabvanyai (EN 10025, EN 10028, EN 10088-1,
EN 10113, EN 10155) MSZ szabvanyként is meg-
jelentek, mégis jelent8s elmaradast kell még behoz-
ni. Az acélokra vonatkozé legijabb DIN-
Taschenbuch szerint 99 DIN EN szabvanybdl 51
MSZ EN-ként, tovabbi 34 jévahagydé kozleményi
MSZ EN szabvanyként érheté el [14..16]. Fontos
lenne a korréziéallé acélokra vonatkozé EN 10088-
2 és EN 10088-3 szabvanyok, tovabba az EN
10137 és EN 10149 szabvanyok megjelentetése.

DPUTD

INDUSTRIE

Az OCTO Industrie Hungary Kft. ipari fel-
hasznalok szamara nyujt olyan technologia-
kat és eszkozoket, melyek cs6halozatok és
hocseréls berendezések gyartasanal, tisztita-
sanal és karbantartasanal, valamint hegesz-
téshez varratelokészitésnél biztositanak ma-
gas szintli miiszaki eredményt.
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PROTEM csdvég- és karimamegmunkalas
AXXAIR csOvagas =

csOprésszerszamok,
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OCTO INDUSTRIE HUNGARY KFT.
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Tel./fax: 282-7544 Tel.: 06 209 241-248
E-mail cim: octoindust@mail.matav.hu
Internetcim: www.altern.org/octoweb
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Az aluminium és otvozetei teriletén féként az
alakitott Al-6tvdzetekre vonatkozé EN szabvényok
lettek honositva (MSZ EN 485-1...MSZ EN 485-4,
MSZ EN 515, MSZ EN 573-1...MSZ EN 573-4, SZ
EN 586-2). E teriileten is jelentés szabvanyalkota-
si tevékenység folyt, 1999-ben jévahagy6 kozle-
ménnyel tovabbi 55 db MSZ EN szabvany alkal-
mazhaté.

A réz és otvozeteinél 1 db MSZ ISO szabvany
van hatélyban, 19 db jovdhagy6é kozleménnyel
hasznalhaté MSZ szabvanyként. A nikkel és Stvoze-
teinél ugyancsak 1 db MSZ ISO, a magnézium és
stvozeteinél 4 db MSZ EN és 4 db jévahagyd koz-
leményti MSZ EN szabvéany érhetd el.
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- Egy cég, amely évtizedek 6ta a
csucstechnolégiat képviseli a
poni- és dudorhegesztdgép
gyartasban.

- Egy cég, amely fennallasa ota
biiszke arra, hogy sajat Gjitasai és
fejlesztései révén mindig a legko-
rszeriibb technolégiat képviseli.
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- Egy cég, amely gondosan iigyel arra, hogy gépei kizarblag
sajat gyartasi, ellendrzott mindségi alkatrészekbol
késziiljenek.

- Egy cég, amely 2-151 650 KVA teljesitményig terjedd
gyartmanypalettit kindl kedves vevéinek.
-Egycég,amelyéppenezekmiaﬂvélhatoﬂapont—és
dudorhegesziés teriiletén Eurépa vezetd gyart6java.

Kizirélagos hazai forgalmazé: TIMPER! - TRIESTE SBL

34141 Trieste, Via Canova 27. Tel. 00-39-040-633-131 Fax: 06-38-040-633-550

Budapesti telefonszdmok: 2916680, {06-20) 952-2468
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Eurépaban a legnagyobb darabszamban gyartott nyoméscsokkentd tipus, koz-
kedveltségét az alabbi tulajdonségainak készénheti:

r

A RHONA® nyomascsékkenték elényei:

» er@s, tartés konstrukcié

» stabil Gzemi nyomés

* kdnnyen leolvashaté @ 63 mm-es manométerek

» golyds kieresztszelep

* csapagyazott, finoman allithaté szabalyozé henger

* a szinter sz(ir6vel egybeépitett szabalyzdszelep hosszl élettartamot eredményez
Kézponti szabalyzészelep * kedvezg ar-érték arény

GCE Hungaria Kift.
H-2045 Térokbalint, Té u. 3. « Tel.: (+36) 23-337-713 » Fax: (+36) 23-337-715
E-mail: gce@matavnet.hu « http://www.gce.hu
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XXV. JUBILEUMI IGAZGATO TANACS ULES

2000. mércius 3-an tartotta a Magyar Hegesztés-
technikai Egyestlés megalakuldsanak 10 éves jubileu-
ma alkalmabdl a XXV. — tinnepi, jubileumi — Igazga-
té Tanacs ulését Hajduszoboszlén.

Az iilésen a ,,szokdsos” napirend szerint

e az Egyesiilés igazgatGja beszamolt az el6zé ilés ta
eltelt idészak tevékenységeirdl,

e a Felugyel6 Bizottsdg elnocke tajékoztatét adott az
FB-nek az eléz4 ulés 6ta eltelt iddszakban végzett
munkajarél, majd

e az FB tagja vazolta az MHtE — az IT tagjainak el6-
zetesen kikiildott — 1999. évi mérleg tervezetét,
amely kiemelkedd, 10591 eFt addzott eredményt
tartalmaz és javasolta ennek az Osszegnek a nyere-
ségtartalékba valé helyezését,

e az MHtE konyvvizsgalGja tajékoztatdjaban egyebek
kézdtt megallapitotta, hogy a Mérlegbeszdmolé az
Egyesiilés vagyoni, pénzigyi és jovedelmezdségi hely-
zetérél, megbizhat6 és valos képet ad.

Az Igazgaté Tanacs a mérleget, és a 10.591 mFt
nyereségtartalék-képzést egyhangilag fogadta el, majd
ezt kovetben elfogadta az igazgaté bérének 10%-os
emelését az éves eddigi prémiumkeretét, valamint az
MHtE, MHT, ANB ATB tisztségviselSk ugyancsak tisz-
teletdijdnak 10%-o0s emelését.

Az Igazgaté Tanécs Ulése ezt kovetSen vélt a 10
éves jubileumnak megfeleléen tinnepélyessé.

A szokasos napirendektdl eltéréen dr. Artinger Ist-
van professzor tartott ,Kihivasok eldtt a hegesztés”
cimmel el6adést, amelyben vézolta napjaink és a ko-
zeli jov6 Gj hegesztendd anyagait és az ezek hegeszté-
sével kapcsolatos megoldando problémait.

Kovetkez6 napirendként dr. Szabd Béla, az MHtE
igazgatdja ismertette az Egyesiilés 10 éves tevékenysé-
gének eredményeit és gyenge pontjait. Eléadasaban
toméren elhangzott ismeretanyagat e kiadvany tartal-
mazza részletesen.

Eléadésat kovetben Szabd igazgatd ur javaslatot tett
a jubileumi ,PRO MHtE” emlékdijban részesitendd
személyekre, megfelel$ indoklédssal. A jutalmazésra ja-
vasoltakat — a tagvallalatoktdl beérkezett személyi ja-
vaslatok alapjan - dijbizottsag hatdrozta meg még a
kovetkezd szempontok alapjan kialakitott pontozési
rendszerben:

e MHtE tagviszony,

e az MHtE eredményes szakmai és gazdalkodasi tevé-
kenységének eldsegitése,

e az MHtE-ért kifejtett progressziv lojalitas, érdekvé-
delem,

e az MHtE bel- és kiilf6ldi kapcsolatépités elésegitése,

az MHT testiileti mikodés el8segitése,

e az MHT mindsitési rendszer bevezetése és miikod-
tetése,

® a magyar tanusité és képesitd tevékenység elésegi-
tése,

e az SLV lizemalkalmassagi tanisité tevékenység elé-
segitése,

e az Eurdpai Hegesztési Szovetséggel Osszefiiggd tevé-
kenységek,

e a ,HEGESZTESTECHNIKA” c. folyéirat megjelené-
sének, szinvonal-emelésének elSsegitése.

A dijazottak kozott az MHLE apparatusanak dolgozoi

nem szerepelhettek.
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A fentiek alapjan az Igazgatd Tandcs elfogadé hataro-
zataval ,,PRO MHtE” emlékéremmel kitiintettek:

. Dr. Komécsin Mihaly (ME)

. Dr. Domanovszky Sandor (G.A.)

. Dr. Biszterszky Elemér (BME)

. Dr. Rittinger Janos (EROKAR)

. Dr. Prof. D. Béhme (SLV-Miinchen)
. Kalman Ivan (BOHLER)

. Dr. Visontay Istvan (AUTOMED)

A dijazottak a ,,PRO MH{tE” emlékérem atvételekor
elmondott szavai egydntetiien a sikerek alapjaul a jé
kollektiv munkat és Dr. Szabé Béla igazgaté faradha-
tatlan, meghatédrozé jellegli munkalkodasat nevezték
meg.

Ig)r. Rittinger Janos, mint a Gépipari Tudoményos
Egyesiilet (GTE) Hegesztési szakosztalyanak elnoke ta-
jékoztatta a megjelenteket, hogy

a GTE dr. Szabé Béldat

munkdja, a hegesztétarsadalom Osszefogdsa, valamint
az Burdpai Hegesztési Szovetségbe Magyarorszag in-
tegralédasat elGsegité munkaja terén kifejtett eredmé-
nyes tevékenysége elismeréseként

OOk W

Zorkéczy Béla emlékéremmel tiintette ki.

A dfjat a 2000 janius 6-9 kozoétt Budapesten meg-
rendezésre keriilé 3. GTE-MHtE-DVS Nemzetkézi He-
gesztési Konferencian adjak at.
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Az ,Adu”-ndl az drak a jelentkezGk igényeihez igazodnak.
Munkahellyel nem rendelkezdk részére
dligslehetdséget ajdnlunk.

% Hivjon és jelentkezzen
az Adu Oktatdsi Kozpontndl,
vagy keresse Czetd Béla bazisvezetot.

Telefon: 276-3111, fax: 276-6240

1211 Budapest, Tancsics M. u. 78.
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HEGESZTESI FELELOSOK III. ORSZAGOS TANACSKOZASA

A Magyar Hegesztési Egyesiilés 2000. aprilis
19-én és 20-4n rendezte meg Balatonféldvaron,
a JOGAR hotelben a Tanacskozast.

Az els6 nap délel6ttjén két szekcidban indult a
Tanacskozas.

Az un. ,,A” szekcid iilésén az SLV-Miinchen al-
tal tanusitott cégek hegesztési felelései tandacs-
koztak.

Ennek keretében meghallgattdk W. Pupp, az
SLV-Miinchen mindségbiztositdsi osztalyvezets-
jét, aki a tanusitasok rendjében az Uj szabva-
nyok, irdnyelvek, el8irdsok és rendeletek kévet-
keztében varhaté véltozasokrél beszélt. Ot dr.
Domanovszky Sandor kévette az eléadéi pultnal,
aki az elmult 9 év 150 tanusitdsanak tapasztala-
tait vazolta, kiulonos tekintettel az EN 287-1 sze-
rinti hegeszt6i mindsitésekre. A szekci6 eléadasa-
it Lérinc Laszl6, a hegesztés-technolégia jévaha-
gyasahoz kapcsolédé anyagvizsgalatok rendsze-
rérdl adott tajékoztatdst a vizsgéalatokat végzék
tapasztalatainak tiikrében. A hozzaszélasok és a
nagy aktivitasd konzultacié utan dr. Dulin Lész-
16 vallalkozott a modern eszkézokkel végzett ter-
mikus és a nem termikus vdgasok bemutatdsara.
A témardl a HEGESZTESTECHNIKA jelen szama-
nak 42. oldaldn talalhaté kézlemény, szintén
Dulin Laszlé tolldbdl valé.

A ,,B” szekci6 tlésén a tanusiték tapasztalata-
irél szdmoltak be az MBVTI (Csipkés Jézsef), az
EMI-TUV Bayern Kft. (Wiegand Krisztina) és a
TUV Rheinland Hungéria (Paluska Gyula) szak-
emberei. Oket a Székesfehérvari Terileti Misza-
ki Biztonsagi Feliigyelett6] Német Laszl6 kovette,
aki a Hatésag tapasztalatait vazolta. Az eléadéso-
kat igen aktiv vita kdvette, elsésorban a tantsi-
tok kézremiikédésével.

Az elsd nap délutdnjan a Tanacskozés Plendris
Ulésen folytatta munkéajat, azaz az el6adasok
egyetlen szekcidban folytatédtak.

El8szér dr. Szabé Béla szamolt be az MHtE 10
éves miikodésének eredményeirdl és a jové célki-
tizéseirdl. Ot kévetSen dr. Kovacs Mihaly tartott
nagy érdeklédést kivéltd eldadast a hegesztési
szabvéanyok eurépai harmonizaciéjarél. Eléadasa-
nak lényege olvashaté6 a HEGESZTESTECHNIKA
jelen szdménak 54. oldalédn taldlhaté kézlemény-
ben. Az eurdpai hegesztési szakszemélyzet okta-
tdsarol és vizsgaztatdsardl szintén dr. Szabd Bé-
la tartott tajékoztatét. A déluténi iilés elsd részét
Hoffmann Sandornak, az MSZ EN 1418 beveze-
tésérdl, a hegesztégép kezeldk mindsitésérdl tar-
tott el6addsa zarta, amelynek bévitett valtozata

szintén olvashaté a HEGESZTESTECHNIKA je-
len szdmanak 3. oldaldn tal4lhat6 kézleményben.

A kés6 délutani el6adasok Csipkés Jézsefnek
az MSZ EN 288-5 ... MSZ EN 288-9 részérél
tartott &sszefoglaldjaval indultak, majd Pintér
Léaszlénak a mianyagot hegeszt8k mindsitésérdl,
a technolégidk jovahagydsardl tartott beszamold-
javal folytatédtak, illetve fejezédtek be. Az tilés
els6é napjat hozzéaszélasok és élénk vita zarta be.

A Tanécskozés masodik napjat dr. Artinger Ist—
van igen érdekes, »Kihivdsok el6tt a hegesztés
cimi eléadésa inditotta. Ot Zsilavecz Lészlé ko-
vette, aki a hegeszt6i mindsitések szabvanysoro-
zatanak 4j tagjairdl, a réz, a nikkel és dtvozeteik-
re vonatkozé6 MSZ EN ISO 9606-3 és MSZ EN
ISO 9606-4 lapjanak megjelenésérél adott tajé-
koztatast. A reggeli eléadasokat a Krist6f Csaba-
nak a Biztonsagos ivhegeszté aramforrasok alkal-
mazdsa cimi, de a nagyrészt a hegeszté eszkozok
idészakos biztonsagi ellendrzésével foglalkozé
el6addsa zarta.

A délelétti el6adasokat a jelen levéknek adott
programmal &sszhangban levé tartalommal mas
eldaddk tartottdk meg. Szloboda Istvan bejelen-
tett el6ad6 helyett — akinek az el6adasszévegét a
kiadvdny nem tartalmazta — Ersek Laszl6 ,,ugrott
be” és tartott feltehetSleg hasonlé tartalmi eld-
adast, amelynek részletesebb valtozatat a
HEGESZTESTECHNIKA jelen szdménak 30. ol-
dalan taldlhaté kozlemény tartalmazza. Az
»Egyebek” cimszéval meghirdetett beszamold so-
rozatot Kaposi Pél nyitotta meg a Kiiloénleges he-
gesztési eljardsok cimi, lényegében a magyaror-
szagi alkalmazasokrol készitett dsszefoglaléjaval.
Ot Biré Laszl6 kovette, aki a Kézponti WPS cimii
ismertetésében lenyegeben egy WPS-bank létre-
hozasarél beszélt. A sorozatot a dr. Béres Lajos
helyett ,beugr6” Gayer Béla zarta, a »Hozag-
anyag felhasznalas™ c. felmérésrél adott révid is-
mertetésével. A Plendris 1lés mdsodik napjat
élénk vita zérta be, amelynek témajat elsésorban
a hegesztéeszkozok idészakos ellendrzése és ter-
minolégiai problémék adték.

Az elhangzott el6addsok legnagyobb része —
legaldbb kivonatosan — megjelent a résztvevdk-
nek 4tadott kiadvéanyban.

A Tanacskozasnak 186 eldre bejelentkezett
résztvevdje volt. Az MHLE részérél igéret hang-
zott el arrdl, hogy a Hegesztési felel6sok tanacs-
kozési sorozata — a nagy sikerre valé tekintettel
is — folytatédni fog.

Hoffmann Sdndor

XlI. évfolyam 2000/2
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VILAGSZERTE ERVENYES NEMZETKOZI BIZONYITVANY
Szervezet Feladatmegosztas

A Nemzetkézi Hegesztési Intézet (IIW
International Institute of Welding) és az Eurdpai
Hegesztési Szovetség (EWF= European Welding
Federation) megallapodott a hegesztési muszaki
személyzet egységes képzési és képesitési rendsze-
rér8l. A hegeszté személyzet mindegyik tipusara
egységes tanterv és a kozponti vizsga-ellendrzési
rendszer alkalmazédsaval barmely orszagban ugyan-
olyan képesités adhaté ki.

E rendszer irdnyitasara és tovabbfejlesztésére az
IIW megalakitotta a Nemzetkozi Meghatalmazasi
Tanécsot (IAB). Ez a szervezet adja ki az oktatasi
tantervekre és vizsgaztatdsra vonatkozé iranyelve-
ket, illetve szervezi meg a rendszer ellenérzését vég-
z6 Mindségbiztositdsi Rendszert.

Egy a nemzeti tag altal elismert szervezetet biz-
nak meg mindegyik orszdgban Meghatalmazott
Nemzeti Testiletként (ANB = Authorised National
Body) a rendszer feliigyeletével. Az ANB-k képvise-
16i alkotjak az IAB-n belil (IAB = International
Authorised Body) az operativ irdnyité testiiletet, ez
véalasztja meg a Vezeté Auditorokat, akik gondos-
kodnak arrél, hogy mindegyik ANB betartsa az
egyeztetett Szabalyzatot.

Az EWF mar tobb évig mikodtetett egy ilyen
rendszert Hegesztémérnoki, Hegesztés-feltigyeldi,
Hegeszt6i és egyéb képesitéseket nytjtva. Ezek a
képesitések képezik az IAB altal kiadott képesitések
alapjat, és ezek beépulnek majd a szélesebb korben
elfogadott Nemzetkdzi Bizonyitvanyok rendszerébe.

Az IAB-t a kovetkezok alkotjak

Az A-csoport, a B-csoport, a nemzeti szervezetek
(ANB-k) vezetdi és egy Titkarsag.

a) Az A-csoportnak, melyet a tovédbbiakban az
irdnyelveket kidolgozé munkacsoportnak nevez-
hetiink, a feladatai a kovetkezdk:

e Az IWE, IWT, IWS, IWP stb. oktatdsi és képe-
sitési irdnyelveinek tovabbfejlesztése.

e A vildgszerte a hegeszték képzését szabalyozo
iranyelvek kidolgozasa és 0sszehangolasa.

o A feliigyel6k képzését és képesitését szabélyo-
z6 irdnyelvek kidolgozasa és Gsszehangolésa.

e Az EWF albizottsdgok irdnyelveinek bevezeté-
se, ha ezek Eurépan kivil is érdeklédésre tart-
hatnak szamot.

b) A B-csoport feladata a tantervek betartdsara, a
vizsgdk, ellenérzések (auditok) megtartdsara, a
dontések betartdsara stb. vonatkozé irdnyelvek
és mddszertani utasitasok megallapitésa.

c) Az ANB-k képviselSinek a feladata az irdnyelvek
bevezetése az orszdgon belill, és az alkalmazas
tapasztalatainak tovabbitasa.

Az osztrdk gazdasag szolgdlatdban a Koézponti
Hegesztéstechnikai Intézet (SZA = Schweisstech-
nische Zentralanstalt), mint az ausztriai ANB, vég-
zi e feladatokat.

K. Wichart
SZA

| nw

Kozgyllés

EWF
Kozgylilés

:

I
nw

Igazgatotanacsa

IW XIV. sz. Bizottsag \

4{ 2. sz. Bizottsag J

[IW VII. sz. Bizottsag

IAB

Tanacs

3. sz Bizottsag

IAB Titkarsag
IAB F6 Ugyvezetdje

]

|

! ANB-k F6 Ugyvezet6i W

[

A-csoport
Oktatés, szakképzés
és mindsités

B-csoport
Bevezetés
és meghatalmazas

—— |

Munkacsoportok az
irdnyelvek kidolgozasara
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Folyéirat
megrendeld

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Megrendelem a
Hegesztéstechnika cimu folydiratot

Szakfoly6iratunk a hirdetni kivandk [T pelddnyban

igénye kielégitése céljabdl az eddigi szin-
skéla alapjan torténd valasztasi lehetséget
szeretné biztositani.

L] folyamatosan a visszavondsig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem

az Ugynevezett szines (color) hirdetésen
kiviil valasztési lehetdséget adunk a fekete-
fehér hirdetéseknél tébb kisérdszinnel
megjelend hirdetésekre.

[ személyesen a MHIE pénztdrdban

L1 atutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés
ABN-AMRO 10200964-20214205 szdmu
szémidjdra

A 2000-re vonatkozé AFA nélkiili

Cim, ahovd a folydirat postdzdsdt kérem:
darak az aldbbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldiras (jogi szemeélyeknél cégszerd aldirds)

1
1
1
]
1
1
1
1
]
1
1
1
1
1
1
)
I
1
1
1
1
1
)
]
1
1
1
1
1
]
1
1
1
1 —
1 . . 7
A fekete-fehér + kisérészin, illetve E L belfolai postautaivényon

1
1
]
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
]
1
1
1
]
1
1
1
1
1
1
]
1
1
1
]

Cimlapon - 85 - - eFt

Hatsé kilsé boritén — 82 - - eFt =

Els6 belsé boritén - 75 - - eFt

Hatsé belsé boritén -~ 70 - - eFt |

Beliven 115 63 42 25 eFt ,% ___________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a beliven

kiséré szin nélkiill 80 43 25 20 eFt
+ 1 kisérd szin 82 44 26 21 eFt
+ 2 kisérd szin 85 46 27 22 eFt
+ 3 kisérS szin 88 47 28 23 eFt

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivénok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban

Az MHtE tagvéllalatainak 10 %
kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat,

4 : | Meny-
amely egy eVbefl 4 al'kalommal hirdet, Szam | W4 | A5 | A6 [Sznes| TR < | B | B 1L | Beliv| Bl |B. V. nyiség
15 % kedvezményre jogosult. (db)

; . 3 . 2000/3
Az a hirdet6, aki nem tagja az MHtE-nek, A

de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult.

2000/4

2001/1

Lapzdrta minden negyedév elsé hénapjdnak
10. napja.

2001/2

2001/3

Kérem igényem eléjegyzését!

*: Kisérészin szama:

Hoffmann Sandor
fészerkeszts



__ I Pelelés kiadé:
9 b SZABO BELA, az MHIE igazgatja
C ! Fészerkeszt6: HOFFMANN SANDOR
-CC) ! Telefon: 363-3687
0] i Szerkeszt6, hirdetés szervezs: GAYER BELA
k7 i Telefon: 467-2812
ﬁ < ' A szerkeszt6bizottsag tagjai: dr. Czitdn Gébor, dr. Doma-
a 8 T : novszky Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pél, dr. Komé-
g o] o | csin Mihdly, Mago Kalman, dr. Petr6 Istvan, dr. Palotds
N 2 o 5 ! Béla, dr. Romvari Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvén
g A~ )] 5 = ' Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
] 032 W5 ' 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
DY 58 X o< i Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0047
;5( O 6 % 8) L i Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas: a PLANTIN
> 2.0 @™o : Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt, Telefon/fax: 263-3292
; Felelés kiadé vezetd:
E Gollob J6zsefné, a PLANTIN Kft. tigyvezeté igazgatéja
i A folyéirat évente négyszer jelenik meg.
: 1 példany ara: 100,- Ft + AFA.
i Evi eléfizetési dij: 400, Ft + AFA.
' Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
|
- ADU Oktatdsi Kozpont 62 1B Aeroclean Kft. 36
B ; AGA Gaz Kit. 38,39 Linde Géz Magyarorszag Rt. 10
g i Anro-Ker Bt. 33 Konkoly Hegesztéstechnika 4
S ! BOHLER Kereskedelmi Kit, ~ BIl. MESSER Hungarogéz 34,35
B 8 0 Bércy Ker. és Szolg. Kit. 18 MHE 2,20, 21, 27, 47,48, 49
o) o l Cooptim Ipari Kit. 68, B. lll. MIGATRONIC 52
\(D) = £ i) H CORWELD PLUS Kit. 59 NEOmetric Csavarkeresk. Kit. 41
< g S ol i CROWN International Kit. 7 OCTO Industrie 58
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' EMGE Bt. 9 Quatiweld Eqyéni Céq 16
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B EMI-TUV Bayern Kit. 48 Sebestyén Véllalkozas i5
H FEMA Kit. 8 SLV Minchen GmbH 53
— ] FERROGLOBUS Ker. hdz Rt. B IV. TIMPERI-TRIESTE SRL 60
E ' FRONIUS GmbH 11 VA TECH VOEST MCE Hung. B
c ' GCE Hungdria Kft 61 WELD-IMPEX Kit. 50
-(C) E Grimas Kereskedelmi Kft. 19 WeldMatic Kit. 26
0] d Hungaromarket 47 Weldotherm Kft. 28, 40
L 7] H Invent Welding Ker. Kit. 51 WELD-TEAM Kit. 17
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MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megval6sult
Hoénap Cel Helye
‘Januér Uzemalkalmassag1 bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték i thy_zirurszégi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen cégek
Marcius Orszagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszagos
MHLE XXV. Igazgat6 tandcs iinnepi iilése Hajddszoboszlé
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Mag’yﬁ.forszé’gi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kézosen cégek
Aprilis Hegesztési felel6sok III. Orszagos Tanacskozdsa Vidék
Orszagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszagos
Majus Orszagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszéagos
: Anyagvizsgdl6 Tanusitast-iranyité Bizottsag iilése Budapest
Magyar Hegesztomindgsité Testiilet iilése MHT/MHLE
1 napos tanulmdanyit a bécsi hegesztési kiallitdsra Bécs
Fém- és milanyaghegeszt6 minésité vizsgabiztosok tovibbképzése  Vidék
Uzemalkalmassag1 bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen - cégek
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet III. iilése Budapest
Janius Eurépai Hegesztési Szovetség (EWF) Kozgyiilése (jun. 4-6.) Budapest
DVS-GTE-MHtE Nemzetkozi Hegesztési Konferencia (jun. 6-9.) Budapest
Orszagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszéagos
Jualius _ Orszdagos hegesztéverseny hegeszt6k részére Orszagos
Augusztus  Orszagos hegesztGverseny hegesztdk részére Orszagos
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok _Mag'yardi‘szégi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen cégek
Szeptember Anyagvizsgal6 Tanusitast-iranyité Bizottsag iilése Budapest
Orszagos hegesztéverseny hegesztdk részére Orszagos
MHE XXVI. Igazgaté tanacs iilése Budapest
Oktéber Orszagos hegesztéverseny hegeszték részére Orszagos
Hegeszt6 Bazisvezet6k Orszagos Tanacskozasa _ Vidék
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet iilése Budapesi/MHtE
November Orszagos hegeszt6verseny hegeszték részére Orszagos
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorsz‘égi
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kézdsen Dcegelc
~ Anyagvizsgal6 vizsgabiztosok tovabbképzése MHIE
December Magyar Hegeszt6mindsit6é Testiilet iilése Budapest
MHtE XXVIL. Igazgaté tanacs iilése Budapest
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet iilése ‘Budapest/MHtE
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' EGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL és
KURT HAUFE termékek
képviselete

és forgalmazasa

|

IKS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

o MIG/MAG gaz-, vizhiitésii hegesztépisztolyok
egyenes és kdzponti csatlakozéval,
eﬁorgqthcté nyakkal és tartozékaik

o WIG/TIG (AWI) géz-, vizhiitést
hegeszté-pisztolyok és tartozékaik

« automata (gépi) hegesztdpisztolyok

o tol6-h(z6 (push-pull) hegesziépisziolyok

o fistgazelszivo hegeszt6pisziolyok

o plazmavagd Fisztolyok

° E&Szponﬁ csatlakozok, potalkatrészek

o vizh(it6 berendezések

o frocskalésgatléd spray és paszta

o elekirédafogok 200 A-8l 500 A-ig

o gydkfaragd

o kézi és fejpajzsok, védsszemivegek

o fényre sotéteds pajzso

o Gitetsz$ véddivegek, 1000 6réas miianyaglapok

o sotét ivegek DIN 3-13-ig

» véddruhdzat, -kesztyGk bérbsl

o testszoritok, testcsipeszek

e nagynyomasi szél% és iker gumitomlsk
acetilénhez, oxigénhez, propanhoz

» magnestalpas hegesztétiksr, gazgyoijté

o ielé?ékrétéﬁ, varratmérdk

« oxigén, acetilén, nitrogén, propén reduktorok
e CO,, argon reduktoroSL

o hegeszié és vagokészletek, tartozékok

o visszaégésgatlok

o tisztitéts készlet

o propanarmatirak, keményforraszté készilékek

o huzaltolé késziilekek

o hegesztétranszformatorok

o végégézas hegesztégépek

o Toldi-, Varga hegeszts-, vago készletek

o bevonatos elektrodak, koté hegesztépaleak
o mindsitett hegesztéhuzalok

o kitlonféle otvozetd wolfram elektrédak

o segédanyagok

Javitds, szaktanacsadas!

Cooptim

Cooptim Ipari Kft.

2030 Erd, Budafoki 0t 10.

Tel.: {23) 382 409

Fax:{23) 382 321

E-Mail: Cooptim@mail.datanet.hu
Homepage: www.cooptim.hu

Hegesztéstechnikai aruhaz:
2030 Erd, Budafoki ot 10.

Tel.: {23) 521 430

Fax:(23) 521 439

Szakiizleteink:

8000 Székesfehérvar, Budai u. 322.
Tel./Fax: {22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsénémedi Ot 65.
Tel./Fax: (24) 492 128



Fogjon kezet

a jovovel!

MWL.

* Gaz-, és vizh{tési fogydelekirodas hegesztépisztolyok

* Automata és killénleges kiviteli hegesztépisztolyok
* Tolé6-hoz6 hegesztSpisztolyok
* Fustgaz-elszivés hegesztpisztolyok

TWL.

¢ Gaz-, és vizhiitési AW! hegesztépisziolyok
* Automata és kiildnleges kiviteli hegesztépisztolyok

PCL.

* Vagb pisziolyok

* Automata és kiilénleges vags pisztolyok

ABICOR Cooptim
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A név kotelez !

s . - Z
és egyedilallé aruvalasztéek

e

.
AN
hegesztes es

e bevonatos elektrodak, hegesztéhuzalok (tdmor és porbeles),
hegeszt6palcak, hegesztészalagok, fedoporok

e koto-, javito-karbantarto- és felraké hegesztéshez

e Otvdzetlen és gyengén 6tvozott acélokhoz, korrézidalld acélokhoz,
ontvényekhez, szinesfémekhez

A hagyomanyosan kivalé mindségii termékeinkral,
és a rugalmas kiszolgalasrél gy6z6djon meg On is!

Ferroglobus

1158 Budapest, Korvasut sor 110.
Tel.: 414-8724, fax: 417-3279
Vevdszolgalat: (80) 50-60-70
www.ferroglobus.hu
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