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KUTATAS-FEJLESZTES

A bevontelektrédas kézi ivhegesztés

A kétségteleniil csokkend trendje el-
lenére a fejlett orszégokban masodik
helyen &ll6 bevontelektrédas fvhegesz-
tés (BKI) még ma is az egyik meghata-
1026 és sok alkalmazasi teriileten nép-
szeri hegeszté eljarasnak tekinthetd.
Az eljards hegesztési jellemz6i kozil
egy korédbbi munkaban a hegesztés
aramerésségét és Aramstrtségét (1],
egy masikban a héaramot, és a hé-
Aramsuriséget vizsgaltuk [2].

A bevontelekirodas kézi ivhegesztd
eljaras fvfesziiltsége nem primeren el6-
frandé paraméter, hanem az ivkarakte-
risztika és az eléirt aramerdsséghez tar-
tozé éaramforrds-karakterisztika met-
széspontja altal meghatérozott adat. Az
{vfeszilltség azonban a hegeszthetéségi
problémak megoldasdhoz elengedhe-
tetlen line4ris energia [3] egyik megha-
tarozéja, ezért ismeretére mindenkép-
pen szlikség van.

A hegesztéeljardsok tortenelmi fe]lo—
désébél kdvetkezik, hogy a BKI viszonyi-
t4si alapként szolgél, amikor adottséga-
it és jellemzdit a késébb kifejlesztett,
konkurens hegeszté eljarasokhoz hason-
litjiak. Ez az Osszehasonlitas egyarant
fontos az elektrédafejlesztdk, a kozvet-
len termelésben érdekeltek és a hegesz-
tés felsbfoki oktatdsaban (pl. EWE,
IWE, EWT, IWT) résztvevék szamara.

Az fvfesziiltség
értelmezése

Az U,, ivfesziiltség fizikailag az iv két
talppontja kozétt mérhets, a katdd- és
anédesésbdl és az (ivhossztdl fiiggd) iv-
oszlop feszilltségesésébdl osszetevodd
mennyiség. Ez a jellemz6 azonban rosz-
szul mérhetd, ezért méréstechnikailag
ivfesziiltség alatt az elektrédafogd és a
hegesztendd targy kozotti feszliltséget
szokas érteni. Az is konnyen belathatod,
hogy ez a fesziiltség nem egyezhet meg
a terhelt hegeszt6é dramforrds kimeneti
kapcsain mérhetd fesziltséggel (load
voltage), mivel az dramkér vezetSinek
és a csatlakozdsi helyeknek nem elha-
nyagolhaté mértékd sajat ellenallasa
van, amin hegesztés kdzben volt nagy-
s&grend fesziiltség esik:

UJ’V = UO_Ih'(R2+Rcsl+Rk+
+Ref+Rcs2+Re+Rmd)’ (1)
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ivfesziiltsége

ahol: U, V  liresjarési fesziltség

{(no-load voltage,

open arc voltage),

I, A hegeszt§ aram-
erésseég,

R, € azéramforrés

szekunder korének

ellenéllasa,

az aramforrés és

a hegesztb kdbelek

csatlakozési

ellenéllasa,

a hegeszt6 kdbelek

ellenallasa,

R; Q azelektrédafogd

ellenallasa,

wp ©Q  az elekirddafogé és

az elektréda kdzottl

csatlakozasi

ellenéllas,

az elektrdda

ellenéllasa,

Rye € amunkadarab
drammal atjart
részének ellenéilasa.

Az (1) dsszefiggés szerint a hegesztd
Aramkor (részben konstans, részben he-
gesztés kozben valtozé nagysagu) ellen-
allasain létrejové fesziiltségesés az atfo-
lyé arammal aranyos ezért az aktiv
4ramvezetékon esd feszilltség valtozd
nagysagu lesz, vagyis az ivfesziltséy és
a kapocsfeszilltség eltérése nem allando.

A vazolt problémakat tekintve nem
tekinthetd véletlennek, hogy a szak-
konyvekben és -kozleményekben az iv-
feszilltség mellett a munkaponti fe-
sziiltség, munkafesziiliség, hegesztési
fosziiltség, fesziiltség szavakat, idegen
nyelveken pedig a Voltage, Arc voltage,
Welding voltage, Spannung, Bogen-
spannung, Lichtbogenspannung, Ar-
beitsspannung, Naprazsenie, Hapra-
zsenie dugi, Padanie naprazsem]a na
duge kifejezéseket talaljuk. Erdekes eb-
bél a szempontbdl megnézni a hazai
hegesztési irodalom mindmaig legna-
gyobb szabdsu véllalkozasat, a
Baranszky Job Imre szerkesztette He-
gesztési Kézikonyvet, amelyben a k-
16nbozé szerzék az egyseges1to szer-
kesztdi torekvések ellenére méas és més
terminus technicusokat hasznéltak.

A fenti gondolatmenetet figyelembe
véve a kdvetkezdkben az fvfesziiltséget
praktikusan a munkaponti fesziiltség-

gel, méréstechnikailag az elektroédafo-
g6 és a munkadarab kozott mérhetd fe-
sziiltségértékkel azonositjuk.

Az el8bbi megszoritdssal az fvieszilt-
ség laboratoriumi korilmények kdzott
6l mérhetévé valik, de a BKI hegesztd
4ramforrasai ilyen muszerrel ma még
nincsenek ellatva. Ezért kindlja magat
az a lehetdség, hogy az lvfesziiltség ta-
]ekoztato &rtékét az elektrodaméret (4t-
mérd vagy keresztmetszet), vagy az el-
jards f8 paramétere, az aramerdsség
alapjan becsul]uk Ez a kapcsolat szik-
séges tervezési és kivitelezési informa-
ci6kkal szolgdl a hegeszid aramforrasok
gyartdinak, ezért nem meglepd, hogy
szabvanyositdsara mar kordbban sor
keriilt. Az MSZ EN 60974-1:1998 jeld
szabvany szerint az Un. munkafeszilt-
ség (load voltage) és az Adramerdsség
dsszefliggése az esd karakterisztikaju
Aramforrdssal végzett, alapvetéen sa-
lakvédelmii eljarasokra (BKI, FH) a ké-
vetkezd:

U, =20+0,041, 2)

Az elektréda adatbézis

A hegesztémémdokot és a hegesztd-
anyag keresked6t segitd és a hegesztés
oktatdsédban minden szinten felhasz-
nélhato informéacidkat egy nagyméretd,
a bevenatos elekirodék teljes spektru-
mat tartalmazé adatbézis elemzésével
allitottuk eld, amihez alapként a vilag
egyik legnagyobb hegesztéanyag-gyar-
t6janak 1999. évben megjelent magyar
nyelvii katalogusa szolgalt.

Az adatbazis elektrodait a hegeszien-
dé fém(stvozet) fajtéja, a bevonat jelle-
ge és az elektroda egyes karakteriszti-
kus hegesztési vagy felhasznalési tulaj-
donsaga alapjan csoportositottuk. Az
adatbazisban szerepld elektrédacsopor-
tokat és a csoportokhoz tartozé minta-
nagysagokat az 1. és 2. tdbl4zat tartal-
mazza.

Az adatbazison belil a csoportok
elemszama eltérd, de a felhasznalési le-
hetéségekkel ardnyosnak tekintheté. A
legnagyobb tomeget az acél elektrodak
teszik ki (75,9%), ezen belil a harom
alapanyag alcsoportban (6tvozetlen,
gyengén otvozott és erbsen Otvozott
acélok) a mintaelemszamok eltérése
nem jelentds, bar egyes elektrodék jel-

byl esipes
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legzetes csoportkotddése is megfigyel-
heté (pl. a kombinalt bevonatiak elsé-
sorban az erdésen 6tvozott acélokhoz). A
bevonatot tekintve a bazikus elektré-
dak dominancidja érvényesiil, ezt kove-
ti a kombindlt és a rutilbevonatiak da-
rabszama. A szik felhasznélési teriile-
tl celluldéz-bevonati elektréddk csak
kis csoportot alkotnak. A nagyhozamu
elektroddkat a bevonatuktdl fliggetle-
nul kulén csoportba vontuk oOssze. A
nemacél elektrédékat (9,1%) a bazisfém
szerint osztalyoztuk. Az adatbézisba a
kotdelektrodakon tilmenden a kemény
réteget add felrakdelektrodakat is be-
vontuk (15,0%).

Az elektréda adatbéazis
tartalma

Az adatbazis tartalma alapvetéen két
részre oszthatd: az egyik rész a hegesz-
tés energetikai jellemzdit meghatarozo
mennyiségeket, a masik rész az abszo-
lat és fajlagos termelékenységi mutatd-
kat tartalmazza. Jelen munkaban az el-
s6 csoportba tartozd ivfesziltséggel
foglalkozunk. A vizsgalt minta 10 féle
atmérét (1,6...7 mm) és 4 féle hossz-
méretet (165...450 mm) tartalmazott;
ennek hisztogramjat és slrliségiiggve-
nyét a [2] munkaban kozoltik.

A statisztikai elemzés
matematikai eszkozei

Az elektréda adatbézis feldolgozésat
személyi szamitdgéppel és sajat fejlesz-
tésl szoftverrel végeztik. Ennek elénye
abban mutatkozott meg, hogy a progra-
mot barmikor a kivant célnak megfele-
l6éen mddosithattuk, vagy kiegészithet-
tik. A VALINA elnevezést program al-
kalmas linearizalhaté fliggvények, téb-
bek kozott tetszbleges, csak a szamitéd-
gép kapacitésa altal korlatozott foksza-
mu dsszegfliggvény (polinom) és szor-
zatfliggvény (produktum) egyitthatdi-
nak regresszios iton vald meghatéroza-
sara és ezt kovetd statisztikai elemzé-
sére. A szamitési eredményeket keres-
kedelmi szoftverekkel végzett szamita-
sokkal ellendriztiik.

A valasztott regressziés
fliggvénytipusok

A rendelkezésre Alld sokféle fiigg-
vénytipusbdl az irodalmi elézmények-
nek [1], az elézetes programfuttatasok

ekt

eredményeinek és korabbi tapasztala-
tainknak megfeleléen a kovetkezd két
lineéaris és két nemlinedris fliggvényti-
pust vélasztottuk:

1. origdn 4tmend egyenes:
y=a;x 3

2. é&ltaldnos helyzet(i egyenes:
y=apta;x 4

3. masodfoku polinom:
y=agta;x+a,x* (5)

4. hatvanyfuggvény:
y=agx®” (6)

A (3), (4), (B) és (6) tsszefluggésekben
x a fuggetlen, y a figgd valtozd jeldlése,
mig {a}-val a kiilonbozé regresszids
egyutthatdkat jeloltiik.

Az adatok regresszios fiiggvényre va-
16 illeszkedésének mérésére az atlagos
reziduumnégyzetet és a nemlineéris
regresszidhoz is alkalmazhatd regresz-
szids indexet alkalmaztuk [4]. Ezen jel-
lemzéket a (7) és a (8) Osszeflggések
definialjdk.

* Atlagos reziduumnégyzet:

Z(yci_yi)z

PR (7)
=l
R€2 = 3
n
ahol: Re?  atlagos reziduumnégyzet,

+ Korrelacids index:
ra
2
D (Yei—Yi)
i=1

leorr = 1-

o ¥ e
‘ dyi)

-2 [i1
2y
i=1

ahol: I, korrelaciés index.

Egy kozelitést akkor tekintiink egy
masikhoz képest jobbnak, ha kisebb az
atlagos reziduumnégyzete és nagyobb
a korrelacids indexe.

Az ivlesziiltségre
vonatkozo6 adatelemzés
eredményei

Az adatfeldolgozds sorén eldallitott
regresszids figgvényekbdl, azok vizua-
lizalt form4jabdl és a statisztikai mérd-
szdmokbdl nyert informécidkat a kivet-
kezbékben Gsszegezziik.

Az ivfesziiltség
és az elektrédadtméré
Osszefliggése

Y.  szémitott érték, ) L o
v mért (tapasztalati) érték, Az 1yfeszu1tseg es,alz ellektrodaa_tmero
n a minta elemszama. kozottl kapesolat leirdséara a szakiroda-
lomban nem taldlunk olyan Osszefiig-

IN=592 ;Osszes elektroda |
i P - 1

50 - —— -

ivfesziiltség, V

z

0 T 2 3

4 S 6

Elektrédaatméro, mm |

1. ébra. Az ivfesziiltség és az elektrédadtmérds dsszefliggese.

4

XII. évfolyam 2001/1



KUTATAS-FEJLESZTES

géseket, mint amilyenek pl. az aram-
erfsség és az elekirédadtmérd kozdtt
ismertek [1]. Annyi azonban az ismert
adatokbdl kikévetkeztethetd, hogy a
nagyobb elektrédadtméréhdz nagyobb
aramerdsség, nagyobb dramerdsséghez
nagyobb ivfesziiltség tartozik, vagyis az
{vfesziltségnek az elektrédaatmérbvel
névekednie kell. Az ivfeszultség varrat-
szélességet, beolvadési alakot és a line-
aris energiat befolyasold és a hegeszt-
hetéségi, technoldgiai és termelékeny-
ségi paraméterekre is hatast gyakorl6
volta miatt a kutatok és a felhasznéldk
kiemelt érdeklédésére tarthat szamot.

Az 1. 4brdn bemutatiuk a kilénbozé
elektrodadtmérdkhoz tartozéd ivieszilt-
ség legkisebb és legnagyobb értékét és
az iviesziltség pontjait reprezentald
(rombuszalaky) szimbdlumokat is. Ez
utébbiak azt mutatjak, hogy az ivie-
szilltségek zoéme a 17...50 V tartoma-
nyon beliil a fiiggvénygorbe komyékén
stirtisodik, de féleg a nagyhozamdu, be-
vonatukban sok vasport tartalmazé
elektrédéakra jellemzd szimbodlumok et-
t81 joval feljebb helyezkednek el. Az {v-
fesziltség az elekirédaatmérdvel a line-
arist meghaladé mértékben (progresz-
sziven) novekszik. A fvfesziltség a vas-
tagabb elektroddknal igen széles inter-
vallumban véaltozik. A leggyakrabban
hasznalt 4 mm-es elektrodadtmeérd
esetén az fvfesziiltség varhatd értéke
26,66 V.

A szakmai kdzvélemény tajékoztata-
sara ezuttal is ugyanazokat a fligg-
vényalakokat (1...4) valasztoituk, ame-
lyeket kordbbi munkainkban [1, 2] az
dramerfsség, az aramsiriség, a
héaram és a héaramslrliség leirdsara
hasznaltunk. Matematikailag a kozeli-
tés j0sdga a paraméterszammal is ara-
nyos; a négy fuggvény egyike egy, ket-
14 két és egy harom paraméterrel ren-
delkezik.

Az adatbézis szamitégépes analizisé-
vel meghataroztuk a kivalasztott
egyenletek regressziés egyutthatodit. Az
adatbézis fvfeszilltségeinek 1. abrdn
lathatd elhelyezkedésébdl kovetkezden
az origbén atmend egyenestdl nem var-
hatunk j6 illeszkedést; ezt egyébként az
1, és 2. tAblazat igen nagy értéku atla-
gos reziduumnégyzetei is alatamaszt-
jak.

Szamitasaink szerint a teljes elektro-
dapopuldciéra vonatkozé ivfesziiltség
egyenletek a kovetkezd alaktak:

U,,=19,55+1,86d,, )
U, =21,80-0,577:d,+0,167-d2, (10)
U,,=19,68:d2%. (11)
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A legjobb kozelités az esetek nagy ré-
szében a masodfokd polinomtdl varha-
t6 (lasd az 1. és 2. tablazatot).

Az ivfesziiltség
és az elektréda-
keresztmetszet 6sszefliggése

Az U,,=f(d,) kapcsolat 1. dbrdn latha-
t6 fuggvényképe és a regresszios
egyenletek alapjan egyarant ama a ko-
vetkeztetésre juthatunk, hogy az ivfe-
sziiltség fizikailag szorosabb kapcsolat-
ban van az elektrédakeresztmetszettel,
mint az elektréda atméréiével, ezért az
adatbézis analizise sordn elddllitotiuk
az U,=f(A,) figgvényeket is. Ha az
elektrédadtmérdt az elektrodakereszt-
metszettel helyettesitjiik, az eddig
hasznalt regresszids fliggvenytipusok
az ivfesziiltség kiszamitdsara valtozat-
lanul alkalmasak maradnak. A teljes

adatbéazisra érvényes regresszios
egyenletek a kovetkezok:
U, =22,84+0,305 A,, (12)
U,,=22,35+0,397:A,~0,0031-A, (13)
U,=20,21-A2". (14)

A (13) egyenlet igen kis a, egyiittha-
t6ja jelzi, a 2. 4bra pedig szemléletesen
mutatja, hogy az ivfesziltség az elek-
trodakeresztmetszettel a lineérishoz
nagyon kozelalld torvényszerliiseggel
novekszik. A legjobb illeszkedésre utald

legnagyobb korreldciés index ezuttal is
a mésodfok polinomhoz tartozik.

Az ivfesziltség
és a hegesztéaram
Osszefliggése

Az ivfesziltség és az aramerdsség
kapcsolatanak megbizhaté ismerete
géptervezési és technolégial okokbdl
sziikséges. Az dramerdsség novekedé-
sével az 1. pontban kifejtettek szerint
az ivfesziltség ndvekedése varhato,
mint ahogy azt a (2) Osszefigges is kife-
jezi. A szabvanyositott flggvenykap-
csolat helyességének és érvényessége-
nek ellendrzésére az adatbdzis statiszti-
kai elemzésével kerestink valaszt.

A teljes adatbazist jellemzé pontokat
az U-1 sikon a 3. 4bran mutatjuk be. Az
4brdban feltlntettilk a szabvanyos
munkafesziiltség egyenest és a linedris
regresszios Osszefuggést is. A meglehe-
tdsen széles tartoményban szérédo
adatok ellenére a regresszios egyenes
meglepéen kozel halad a szabvanyosi-
tott kapesolathoz: a tengelymetszet 20
V-hoz képest 21,1 V, a meredekseég
0,04 Q-hoz képest 0,037 €. Statiszti-
kai terminolégidval azt mondhatjuk,
hogy az egymaésnak megfeleld ertékek
cltérése nem szignifikans.

Az eddigi adatok a teljes adatbazist
jellemezték. Az elektréda rendeltetésé-
nek és anyagcsoportjianak megfeleld

| IN=592
50 —

40
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o

Ivfesziiltség, V
8]
Q

”

10 —

{Osszes elekirdda

ee ¢ o4

1 | 3

|
| % 10

20 30 40

Elektrédakeresztmetszet, mm®

2 4bra. Az ivfesziiltség és az elektrédakereszimetszet ésszefiiggése.
(A szaggatott vonal az egyenest, a folytonos vonal a mésodfokti polinomot jel6li.)
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magasabb, ezért erre a meghatérozd
csoportra tovabbi részletezé szamitédso-
kat végeztink, aminek eredményeit a
2. tablazat foglalja Ossze. Az acélcso-
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porton beliil a bazikus és a kombinalt
bevonat a meghatdrozoé (47,7 ill. 32,5%),
mig a nagyhozamu és a rutilbevonati
elektrodak részesedése azonosan ala-
csony (egyenként 8,7%).

A regresszids egylitthatdkat tekintve
a legalacsonyabb ivfesziiltség a révid
ivvel hegesztendd bazikus elektrodékat

jellemzi. A hosszabb ivvel hegesztett
rutilos elektrédék iviesziiltsége az atla-
got meghaladja, a celluldzosaké a be-
vonatbé! fejlédé nagy mennyiségli és
nagy ionizaciés potenciall hidrogén
miatt 30 V feletti. A kombinalt bevonat
rutilosét is meghaladd ivfeszultségét
csak a nagyhozamu elektrodaké mulja
felil. Ennek okaként a bevonatvastag-
saggal novekvd magassagu kapos olva-

| oy Adlatbazis
— — — — EN 60974

] -
100 200

Kozepes aramerosség, A

|
300 400 500 dasi alak jelolhetd meg, aminél az iv-

hossz fizikai okok miatt nem lehet 16vi-

3. dbra. Ag ivfesziiltség és a hegeszidaram kapcsolata. Az dbraban az EN 60974 szerinti
munkafesziiltség egyenest szaggatott vonal jeldli.

osztalyozassal feltdrhatd, hogy az
egyes alcsoportok hegesztési adatai ko-
zOtt 1étezik-e eltérés, és ha igen, az mi-
lyen mértéki.

Az 1. tabldzat adatai szerint a domi-
nans acél kotbelektroddkra vonatkozod
ivfesziiltségek kissé felfelé térnek el az
atlagostdl, mig a keményfelraké elekt-
réoddk az 4tlagnél alig kisebb, a

debb. A kilénboézd bevonattipusokhoz
tartozd regresszids egyenesek nulla
aramerbsseghez tartozd tengelymet-
szeti feszililtsége (a killonlegesen visel-

nemaceél kotbelektrédak viszont jéval
alacsonyabb ivfesziiltséggel olvasztha-
tok le. A nemacél alcsoportban féleg az
Al elektrodék alacsony fesziliségada-
tai domindlnak, a tobbi alcsoportban
(Ni, Cu, Ov) az acél kotbelektrédakhoz
viszonyitott eltérés nem jelentds.

A teljes adatbazison beliil az acél ko-
tBelektrodak részaranya (75,9%) a leg-

kedé celluldz bevonatu elektrédékat fi-
gyelmen kivil hagyva) 19,2 és 23,3 V,
meredeksége 0,014 és 0,053 Q kozdtt, a
hatvanyfuggvény kitevéje 0,083 és 0,33
kozott valtozik.

Az egyes acél alcsoportok adatainak
szemléltetésére a szabvanyban is sze-
replé Altaldnos egyenesek preferdlasé-
val a 4. abrat szerkesztettik meg.

E,llektroda s Ele,m Regresszids egylitthatdk Illeszkedés jésaga
es alcsoport szam Filgavény -tious
(a maghuzal és a ggveny -up
h . 7
bevonat jellege szerint) n a, a, a,, Re I .
Acél kétbelektrodik 449 Origdn 4tmend egyenes 0,15500 123,563
Altalanos helyzetd egyenes 21,6144 0,03693 19,61 0,6367
75,9% Masodrendd polinom 24,4987 -0,00358 0,00011 18,80 0,5625
Hatvanyfiiggvény 12,5853 0,15400 | 21,33 0,4738
Nemacél kétéelektrodak 54 Origén atmend egyenes 0,17600 68,29
Altaldnos helyzetd egyenes 21,8778 0,00777 5,96 0,1368
3,1% Masodrendi polinom 19,5001 0,04946 -0.00016 5,86 0,1857
Hatvanyfiggvény 18,6259 0,04170 ' 5,96 0,1389
Kemény réteget adé 89 Origén atmené egyenes 0,14160 64,75 |
felrakdelektrédak Altaldnos helyzetl egyenes 19,6252 0,03907 20,73 0,4604
15,0% Masodrendt polinom 22,1998 0,00659 0,00008 20,59 0,4661
Hatvanyfiggvény 8,2161 0,22490 21,24 0,4392
Osszes elektréda 592 Origén dtmend egyenes 0,15360 110,82
egyiitt Altalédnos helyzetl egyenes 21,1291 0,03657 19,68 0,5141
100% Maésodrendti polinom 24,3639 0,00844 0,00012 18,80 0,5452
Hatvanyfiiggvény 12,3223 0,15380 21,34 J 0,4499

1. tablazat. Az Ivfesziiltség és a kézepes hegesztéaram kézdétti fliggvénykapcsolatok regresszids egyttthatdi
és korreldcios mérdszamai kiilonbdzd anyagcsoportokhoz

ITI GESZTES
ECHNIKA
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E,}lektroda o Eh?m Regresszids egyiitthatok Tlleszkedés josaga
és alcsoport szam Fit énv -tipus
(a maghuzal és a ggveny -tip
bevonat jellege szerint) n a, a, a, Ré? -
Acél kotbelektrédak 449 Origén dtmend egyenes 0,15500 123,53
Altalanos helyzetl egyenes 21,6144 0,03693 19,61 0,6357
100% Mésodrendd polinom 24,4987 -0,00358 0,00011 18,80 0,5625
Hatvanyfuggvény 12,6853 0,15400 21,33 0,4738
Bézikus bevonattal 214 Qrigén atmend egyenes 0,14210 93,45
Altalanos helyzeti egyenes 22,0927 0,01437 3,35 0,4655
47, 7% Mésodrendd polinom 21,4150 0,02435 ~0.00005 3,33 0,4709
Hatvanyfuggvény 16,1061 0,08274 ' 3,34 0,4684
Rutilos bevonattal 39 Qrigén atmend egyenes 0,16810 117,03 |
Altaldnos helyzetll egyenes 19,1876 0,05238 0.00005 22,83 0,6172
8,7% Masodrendii polinom 20,0310 0,03712 ! 22,76 0,6185
Hatvanyfuggvény 9,9443 0,19970 24,46 0,5801
Celluléz bevonattal 11 Qrigén atmend egyenes 0,21910 117,28
Altaldnos helyzetd egyenes 31,5873 0,00108 -0.00018 0,92 0,0501
2,4% Mésodrendi polinem 29,2994 0,04439 ' 0,86 0,2634
Hatvanyfiiggvény 30,6909 0,00683 0,92 0,0768
Kombinalt bevonattal 146 Qrigén atmend egyenes 0,20380 116,15
Altaldnos helyzetl egyenes 23,2949 0,04454 000011 16,69 0,6251 |
32,5% Mésodrendil polinom 25,0409 0,01344 ’ 16,57 0,5299
Hatvanyfiggvény 13,9870 0,15060 17,67 0,4828
Nagyhozamu (Fe poros) 39 Origén atmend egyenes 0,12730 70,69
bevonattal Altaldnos helyzetli egyenes 21,6058 0,05314 000011 13,44 0,8071
8,7% Mdasodrendi polinom 28,6923 -0,00748 ' 12,36 0,8242
. Hatvanyfuggvény 5,5836 0,33390 15,22 0,7779
2 tablézat. Az acél kétdelektrédak kozelitd fiiggvényeinek regressziés egylitthatdi és korreldcids mérdszamai
Osszefoglalds
N=592 Acél kétoelektrodak
e - e Jelen munka egy, a bevonatos elekt-
rédakkal végzett hegesztés 6 energeti-
kai és termelékenységi jellemzdinek
meghatarozdsat segité kutatdsi prog-
ram részeként a bevonatos elektrédak
fvfesziltségével foglalkozik. A bevont-
elektrodas ivhegesztés ivfesziliségére
> vonatkozoban egy nagy elektrodagyartod
D teljes elektrodaspektrumat feldleld,
ﬁ 1999-ben megjelent, 592 elemu repre-
5 zentativ adatbazisa alapjan az alabbi
N kovetkeztetések vonhatdk le.
(] —— 1.A bevontelektrédés kézi ivhegesztés
E [ ] /| esetén az ivieszlltség, a terhelt alla-
| =g Osszes egyiitt | potra jellemzd kapocsfesziltség és a
' | = =i = Bazikus ' szabvanyok &ltal javasolt elektréda-
10— — e —— = =v= = Rutilos ; fogé és munkadarab kozotti (j6l mér-
| | ——b—— Celluléz _ hetd) feszlltség nem azonos. A felso-
| == Kombinalt ’;| rolt fesziiltségek kozotti eltérés az at-
' { = — Nagyhozamu | foly drammal és a kér jellegzetes el-
[ - : : l e | | lenéllasaival aranyos.
0 100 200 300 400 500

Koézepes dramerosség, A

4. 4bra. A kiilénb6zd bevonatu acélelektrodak
fvteszilltség—aramerdsség 0sszefiiggését
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jellemzd regresszids egyenesek

2.Az egyes elektrédék ivfesziiltsége az
elektrédadtmérébdl vagy elektroda-
keresztmetszetbdl kiilénbozé reg-
resszids figgvénykapcsolatokkal be-
cslilhetd. Egyszerlisége és az elérhe-
6 illeszkedési paramétere alapjan li-

Fyegrsipes



neéaris (altalanos helyzetli egyenes)
és nemlineéris (hatvanyfiggvény és
masodfokq, teljes polinom) fliggvény-
alakok hasznélatdt javasoljuk. Vala-
mennyi flggvénytipusra meghata-
roztunk egy, a teljes adatélloményra
vonatkozé regresszids fliggvényt. Az
elektrédavélaszték részhalmazait jel-
lemzé {vfesziltség egyenletek altala-
nos informéacidtartalmuk mellett
technolégiatervezd  szamitdgépes
programok moduljaiban is alkalmaz-
hatdk.

3.Az acél kotbelektrddak iviesziiltsége
kissé meghaladja a kemény réteget
adé felrakdelektrédakét, de a kiilonb-
ség nem szignifikdns. A nemacél
elektrédak jelentésen alacsonyabb
ivfesziiltséggel olvasztanddk le, mint
az acél kotd- és felrakoelektréddk. Az
acél csoporton belill legnagyobb ivfe-
sziiltség a nagyhozamu, a legkisebb
a béazikus elektrédakkal végzett he-
gesztést jellemzi, ugyanakkor a ruti-
los, és a kombinalt bevonatiak ivie-

- szliltsége is meghaladja az atlagost.

4. A telies adatbazisra jellemzé kézepes
ivieszlltség és az dramerdsség kozott
az EN 60974-1 jelll szabvanyban
megadott munkafesziiltség egyenes-
hez igen kozeldlld Osszefliggés Aall
fenn. Ez az 6sszefliggés az elektroda-
fajtdk részhalmazaira kevésbé érvé-
nyes. A bevontelektrédés kézi ivhe-
gesztésre jellemzd munkafesziiltség
egyenes szamitott irdnytangense
0,008 és 0,053 Q intervallumon belil
0,037 stulyozott atlagértékkel jelle-
mezhetd, ami nagyon kézel esik az
adott eurészabvanyban szereplé 0,04
Q értékhez.
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s Z E TA = INDUSTRIAL, TRADE AND SERVICE LTD.
| I I
: X |PARI, KERESKEDELMI ES SZOLGALTATO KFT.

A SZETA Kft. tisztelettel meghivja minden kedves ligyfelét MACH-
TECH IV. Nemzetk6zi Hegesztési Szakkiallitasra (2001.04.03-06), ahol
az F/204/B standon talalhat meg bennilinket.

Valasztékunk az Uj évezredben is tovabb bévdl.

Az altalunk képviselt cégek és forgalmazott termékeik:

ELEKTRODE JESENICE (Szlovénia)
hegesztési hozaganyagok
fedéporok
PORO BRONZE (Németorszag)
specialis hegesztési hozaganyagok
forrasztéanyagok és folyasztoszerek

portdités huzalok

hegeszt6 és ipari idngvago berendezések
VULKAN (Németorszag) .
forraszté anyagok és folyasztoszerek

autogéntechnikai és forrasztd eszkozok |

automata forraszié berendezések
specidlis AV! célberndezések |

DURUM-CARBO (Németorszag)

felraké- és javité hegesziéshez |

valamint ausztenites anyagokhoz
portbltést huzalok és elekirédak
INOTAI ALUMINIUM Kit.

aluminium hegesztési hozaganyagok

(AVI huzalok és AF| palcak)
CARBONE LORRAINE (Franciaorszag) ]
vagoé és gytkfaragb elekirddak
BEYASOL (Szlovénia) g
aeroszoiok
repedésvizsgald szerek
NORTON (Franciaorszag)

vég6- és tisztitékorongok

TELEPHELYEINK:

1121 BUDAPEST, SZALLITOK U. 4.

(a 11l. sZAMU VAMUDVARRAL AZONOS TELEPHELYEN)
TELEFON/FAX: (06-1) 278-1397, -13928, -1389
1311 BUDAPEST, JASZ U. 55/B.

(A PETNEHAZY UTCA K6ZELEBEN)

TELEFON/FAX: (06-1) 350-1424, -1425, 340-9777
E-MAIL: SZETA.KFT(@MAIL.MATAV.HU,

KERTESZ4@MATAVNET.HU
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvd szervezet, jogl tagjai hegesztéssel kapcso-

latos gyarto, szereld, szolgéltatd, okiato, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak, mintegy 20000 6 foglalkoztatasa-

val. Ezen beliil mintegy 12000 f6 dolgozik a kévetkezd, els6sorban hegesztett szerkezeteket gyarto és szereld 38 kis-, kozép- és
nagyvallalatnal:

Alstom Power Hungaria Rt. ITC-AMT Kit.

Apritégépgyar Rt. Kéolajvezetéképitd Rt.

AUTOMED Kift. KRAUSE Ipari, Szolgaltatd és Kereskedelmi Kft.
BAU-MONT '92 Rt. KUNPETROL Kit.

Budapesti Kéolajipari Gépgyarté Rt. Métra1 Erémi Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Molnér Rt.

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Muiszaki Biztonsagi Vizsgald és Tanusité Intézet Kit.
DaimlerChrysler Rail Systems MAV Kit. Paksi Atomerémi Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kit.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kit. Plazma-Technoldgia Kft.

Energetikai Gyarté és Szolgaltato Kit. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyartd Kit.
FOLDFEM Kit. R & M-GYGV Multiszerviz Kit.

FUTOBER Kit. Szellbzé Miivek Kit.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Transelektro Rt. TEGEP Kft.

Ganz Vagon Xft. T-L-C Kit.

General Gomsz Kit. TRADEPLAST Kft.

HUNNEBECK HUNGARIA Kit. VA TECH VOEST MCE Hungary Kit.
INVESTMONT Kift. VEGYEPSZER Rt.

Tovabba tagja az Egyesiilésnek az alap-, k6zép- és felsdfokd hegesztéképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 11 véllalko-
z4s, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd 1étszama mintegy 1000 f6:

ADU Oktatasi Kozpont GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

ANDRASSY Gyula Mtiszaki Kozépiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kit.

Budapesti Miszaki Féiskola Kecskeméti Féiskola Miszaki Féiskolai Kar
BANKI D. Gépészmémoki Féiskolai Kar MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgiai Tansz.

BME MTAT Nyiregyhazi Féiskola Miiszaki Alapozo

CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tandcsadd Kit. és Gépgyartéstechnologiai Tanszék

Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképzd Rt.

DUNAFERR Dunai Vasm Rt. SLV Miinchen GmbH

DUNAGAZ Rt. SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszaki Kézépiskola

Dunatjvarosi Féiskola SZTAV Rt.

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola TUV Rheinland EUROQUA Kft.

EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakman Szolg. Kit.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegesztd alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsola-
tos szolgéltatést (anyagvizsgélat, tantsités stb.) nydjté kdvetkezd 28 kb. 1600 6t foglalkoztaté cég:

AGA GAZ Kft. MHT Kift.

AGMI Anyagvizsgald és Minéségellendrzd Rt. MIGATRONIC Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MOL-GAZ Kit.

COKOM Mérnokiroda Kit. REHM Hegesztéstechnika Kft.
CORWELD PLUS Kift. SOVEREIGN Kft.

Cselényi és Tarsa Kit. SZINTEZIS Kit.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kit. TIGAZ Rt.

ESAB Kft. TRAKIS-HETRA Kit.

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

INTERWELD Kft. WELDIMPEX Termelé és Kereskedelmi Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELDMATIC Kft.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. WELD-TEAM Kift.

3M Hungaria Kft. Zemplén-Abatij Gazszolgéltato Rt.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

* kiterjedt hegesztési felelSs halézattal rendelkezik — hegesztd lizemalkalmasségi tantisitasokat folytat a magyar és kulfoldi
megrendeldk 1igénye szerint;

* elésegiti tagvallalatainak gyartoi, szereldi, szolgaltatdi, oktatodi és kereskedelmi tevékenységét;

e az Oktatasi Minisztérium aital palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgdlat teriiletén kijeldlt orszagos vizsgakdzpont-
ként mikodik, biztositva a képzések dokumentécios ellatasat;

» kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50 ta-
nusitott képzé- és mindsitd helyen — a hegesztok mindsitését;

* tobb mint 200 ipari, f8iskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti killénféle kutatasi, fejlesztési, szaktandcsadéasi
és vizsgéztatdi megbizdsokkal.

Tagvéllalatainkrél bévebben a http://www.col.hu/ weblapon lehet olvasni. A kattintdsok sorrendje:
gyorskeresés/hegesztés/Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés vagy Hegesztés és Kotéstechnoldgia.
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1. KAPU Varjuk jelentkezését.

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestlés, mint Kollektiv Kiallitds Szervezd altal szervezett
IV. Hegesztéstechnikai Szakkiallitas résztvevoi:

1 3M Hungana Kft. A 312/1.a 32. H + KKit. F 100.a 59 REV és Tarsal, F 104.b
2. AGMI Rt F 106.b 33. HPS Hegesztéstechnika F 106.a 60 SOYER Bolzen-
AIR LIQUIDE 34. HUNCAST Kt F 104.a schweisstechnik GmbH A 3131 b
Welding/Qetlikon SAF A 313/1.d 35 HUWELD 61. Sebestyén Véallalkozas A 313/Lb
4 ANRO-KER Bt. F 204.c Elektrodagyarté Kit. F 102.b 62. SOUDOKAY F 101 a
5. ARC MACHINES Inc. A 313/Le 36. INGERSOLL-RAND GmbH F 202 a 63. STAKO BV F 205.b
6. Automed- 37. INTERWELD 64. SZETAKft F 204.b
Autogéntechnika Kft. F 206.c Technologia Kft F 106.c 65. SZINTEZIS Kit. A 312Lc
7. Bércy Mérmckiroda Kift. F 204 a 38 INVENT WELDING Kft. F 206.b 86 SZUCS Miszaki-fejleszté,
8. BMAX Kft. A 311Ld 39. ITB Légfiités és Gyarto, Kereskedelmi
9. Béhler Rdelstahl GmbH F 101 a Tisztitastechnikal Kit. F 204.a és Szolgéltatd Kft. F 100.b
10 Bohler Kereskedelm Kift. F 101 a 40. fVFENY Kft. A 310/1 a 67 TESCH ORBITAL GmbH ¥ 205.d
11. Bohler Schweisstechnik F 101.a 41 KEMPER GmbH F205.¢c 68. THERMACUT
12 COOPTIM Kt F 203.a 42 KE-TECH Kit. A 308l a Hipioins i AR ©
43, KEVEWELD Kit. F 106.c 69. THYSSEN
13 CORWELD Plus Kft F206.a 44 LINDE Géz Schweisstechnik GmbH F 101.a
14. CROWN International Kft ~ A 313/1 f : Megyarorszég Rt P 200.b 70. TIMPERL-TRIESTE SRL. F 206 d
15. Cselényi és Tarsa Kift A 310/ b. ) ‘ 71T
) , 45, LINCOLN Elektric rafomex Kit F 10dc
16. DLT Hegesztéstechnika kft. ¥ 202.a Mo Képwiselet F 104 b 72. TRADE-TONE Kft. F 201 d.
17. DUCTIL SA 16 46, Magyar Hegesztéstechnikal 73 TRAKIS-HETRA Kft F 105.c
8 ggTNgggioemer, F 104.b L L (S O Miszekd
L ; 47 Matrar Hegesztés- Kereskedelm: Vallalkozas F 201.b
19 Elektrz? Beckum NefroKft. A 313/Lc technikai Kft. A 311/l a 76. TUV Ausziia-
20 Elektroda Kt F 104.c 48. Messer Hungarogéz Kit. F 106.a Magyarorszag Kit F 102.d
21. EMGEBL. A B1YLc 49 Messer Cutting Weldmg Ag F 106.a 76. TUV Rheinland
22. ESAB Kft. F 103.b 50. MHT Kft F 201 ¢ Hungaria Kft. A 3131 a
23. BMI-TUV Bayemn Kit. A 312/1 b 51 MIGATRONIC Kft. A 3091 a 77 UDDEHOLM Tooling/BOK F 101.a
24. FE-MA Kft F 104.b 52. Motoman Robotics 78 UTP Hegesztéstechnika F 101.a
256. FOKOZAT Kft. A 311/LDb Europe AB F 205a 79. Wagner Vallalkozas A 313/1b
26. FONTARGEN F 10l.a 53. Mifiszakl Biztonsag: Vizsgald 80. Weld-Impex Termeld
27 FORTRANS Kft. A 308/Lb és Tanusito Intézet Kit. F 102 a és Kereskedelm Kit. F 102 ¢
28 FRONIUS International 54, QUALIWELD Egyém Cég F 105. b-e 81. WELDMATIC Ipari
GmbH Co., Kg F 203.b 55. PlymoVent Kft F 204 a és Kereskedelmi Kft. F 201.a
29. GCE Hungarna Xit. F 103.a 56. POLYWELD Kft A 309/Lb 82, WELD-TEAM Kft. F 102 ¢
30 GEN-SET Hungaria Kft. F. 205 57 Power Control Kit. A 3101 a 83. WELDOTHERM
31. GEPER Gépek és Rendszerek 58 REHM Hegesztés- Hétechmkai

Szolgaltatd Kft I 106.a technikai Kft. F 205 e és Kereskedelmi Kft. F 203 Db
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Tervezet / Megvalosult

Hémnap CcCél Helye
Januar Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok részére Magvarorszagi céaek
az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kozosen gy gi ceg
Februar Anyagvizsgalék tanusitdsanak Igazgatétestiileti iilése Budapest
Marcius Meghatalmazott Nemzeti Testiilet (EWF) iilése (ANB) Budapest
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok részére Magvarorszagi cégek
az SLV Miinchen GmbH szakértdjével kbzésen gyarorszagi ceg
P P . Ry . Budapest
Aprilis MACH-TECH IV. Hegesztéstechnika: Szakkiallitas (3-6-ig) (HUNGEXPO/BNV)
MHE XXVIII. Igazgatétanacs tlése Budapest
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetst gyarték részére Maavarorszaai céaek
az SLV Miinchen GmbH szakértéiével kozosen gy gl ceg
Fém- és mianyaghegesztd mindsité vizsgabiztosok tovabbképzése
Anyagvizsgdldk tanisitdsédnak Igazgatotestileti tilése Budapest
Méus AWS EXPO (tanulményit 1-10) Cleveland
Anyagvizsgdld vizsgaztatd szakérték tovabbképzése
T Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok részére Magvarorszaai céaek
az SLV Miinchen GmbH szakértéiével kozésen gy gt ceg
Augusztus Romaéniai hegesztési Intézet meglatogatasa (tanulmanyit) Roménia
Uzemalkalmassagl bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok részére . .
SzeptemiSy az SLV Miinchen GmbH szakértSjével kozbsen R Egyareiszagicaak
Hegesztéstechnikai Vildgkidllitas és (tanulményit 12-18.) Essen
7 ; ® - - P
Egyéb nemzetké6zi rendezvények ALLASHIRDETES
2001-ben: Kezdé
= — gépészmérnokot felvesziink
EWF Kézgytlés 2001. janudr — Périzs (FR) mindsitést szervezd munkakorbe.
IAB A" és ,B” bizottségi iilések 2001. janudr — Périzs (FR) Elonyt jelent
EWF Mtiszaki Bizottségi iilései 2001. januér — Périzs (FR) *‘“gf‘;_l 'f“?epf‘;k“ “Y:!"tl:‘das’
, z rr P - affinitas a hegesztéshez.
IAB/ANB vezetGk talalkozdja 2001. janudr — Parizs (FR) g

EUROJOIN Konferencia 2001. I_na'jus 24-26. — Dubrovnik (HR)

" . e o Jelentkezni lehet:
IIW Kézgyulés 2001. jilius 8-14. — Ljubljana (SL)

L R JNERE K 2N SRR A

Dr. Szabé Béla igazgatonal
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés

EWF Miszaki Bizottsagi lilései 2001. julius 8-14. — Ljubljana
(SL)

Budapest 1148 Fogarasi it 10-14.
Telefon: (1) 467-2810
o [Fax (1) 363-3295,222-0947

EWF Kézgytlés 2001. december — Genova (IT)




A Magyar Hegesztominosito Testulet
és operativ szervezetének
2000. évi tevékenységei

A Magyar Hegesztémindsitd Testiilet
(a tovabbiakban MHT) feladatait a
6/1996. (II. 21.) IKM 2. Melléklete a ko-
vetkezd képpen hatédrozza meg:

+ 3 mindsitési rendszer miikodtetése,

+ a téméhoz kapcsolédd érdekek 6ssze-
kapcsolasa, képviselste,

+ vizsgabiztosok képzése, tovabbkép-
zése, kijelolése,

+ 3 mindsitéshez tartozé dokumentu-
mok biztositésa,

¢ a mindsité vizsgak dokumentalésa,

+ a kapcsoldédd normativédk meghataro-
zasa, karbantartésa,

+ két- és tobboldaltl nemzetkozi megal-
lapodasok elékészitése, végrehajtasa.
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1. A mindsitési rendszer mikodtetése

A mindsité rendszer a fent hivatko-
zott rendelet alapjan az MHT irdnyitésa
és ellendrzése alatt miikodott és miko-
dik. A jelentkezé mindsitési igenyek
alapjan a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilés, az MHtE, mint az MHT ope-
rativ szervezete &ltal két terlleten vég-
zett tevékenységei:

a. A [émhegesztés mindsitési rendsze-
rének miikddtetése

+ a mindsitd vizsgdk szdma 2549

- ebbdl megfelelt 2419

- nem felelt meg 130
* a kétéves

meghosszabbitdsok szama 1003
+ a mindésitési folyamat

ellenérzésének szama 12
+ a fémhegesztd

vizsgabiztosok szama 48
+ a tovabbképzésen részt vett

vizsgabiztosok szdma 47
+ a mikodd mindsitési

bézisok szdma 58

b.A milanyagot hegeszték mindsitési
rendszerének miikodtetése

+ a minésitd vizsgak szama 2099
- ebbdl megfelelt 1802
- nem felelt meg 297
+ a mianyagot hegesztk
vizsgabiztosainak szama 48
* a miksdd
mindsitési bazisok szédma 4
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Az elsé mindsitésen részt vevd vizs-
gabiztosok, mint ,,megfigyelé”-k kaptak
megbizast.

A mindsitési rendszerek fejlesztése a
szabvanyvaltozasok, a mindsitések és
ellendrzések tapasztalatal stb. alapjan
hozott Testlileti hatarozatoknak megfe-
lel6en folyamatosan megtortént, illetve
torténik.

A kélestnts elismerés alapjan az
MHtE és a TUV Rheinland, a TUV
Bayern, valamint az SLV Miinchen ko-
z6Hs mindsitések az igények szerint foly-
tak. Ezek szama 2000-ben 743 volt.

2. Elkésziilt és jévahagyasra keriilt az
MHT ,Etikai kddex"-e

3. Elkésziilt és jovahagydsra keriilt az
MHT Ellendrzd és Etikai Bizottsdg,
valamint a Szakbizottségok eljdras-
rendje.

A Gazdaségi Minisztérium igényeé-
nek megfeleléen az Ellenérzé és Etikai
Bizottsdg beszamoldjdnak jovaha-
gyasa 2001. februarban, az MHE jé-
vadhagyott mérlegének ismeretében
torténik.

4. Az MHLE vizsgaszervezési tevékeny-
sége az OM megbizésahdl

Az MHtE az Oktatdsi Minisztérium
vizsgakdzponti, illetve vizsgaszervezési
jogosultsdg megujitasara kiirt palyaza-
ton tovabbi 3 éves jogosultsdgot kapott.

A hegesztés teriletén vizsgaszerve-
zés és bizonyitvany ellatas soran

* alapfokl fémhegesztdi

képesitést kapott 1865
+ fémhegesztéi Agazati

szakmunkés képesitést kapott 323
* muiianyag cséhegesztéi

képesitést kapott 13
+ gyakorlati hegesztéoktatd

I-1I képesitést kapott 18

személy

5. Az MHtE/ANB belféldi tevékenysége

E tevékenység kapcsan 2000. évben
70 db EWE, 41 db. EWT, 32 db. EW és 6

db. EWP diploma keriilt kiadasra. Ezal-
tal a magyar ANB 2000. december 31-
ig 136 db EWE, 69 db. EWT, 30 db. EW
és 6 db EWP diplomat adott ki. 2000.
decemberéig 71 db. IWE és 3b. IWT
diploma is kiadéasra kerilt.

Tartalmilag ide kapcsolddik, hogy a
német DVS, illetve az SLV Miinchennel
egyuttmiikodve 2000. jiniusdban 2 he-
tes kiegészitd képzéssel 30 gyakorlati
hegeszté oktaté EWF képesitést kapott
Minchenben.

Az MHE reszt vesz az EWF altal
meghirdetett ,Leonardo palyazat"
keretében az un. ,Weldiction” nevi
média szoftver elballitasaban, amely-
nek célia a hegesztési szakkifejezé-
sek multimédias feldolgozésa, lehetd-
vé téve a hegesztési szakemberek
szdmAra a szakképzés eldsegitését,
szakismeretek elsajatitasat, a nem-
zetkdzi piacon a versenvképes meg-

. jelenést.

6. Anyagvizsgdlat

2000 szeptemberében az MHtE , mint
vizsgacentrum TUV Cert elismerést ka-
pott a TUV Rheinland-dal létrejott meg-
allapodas alapjan. Igy lehetéség nyilt
arra, hogy DIN EN 473 szerint, illetve
ha szilkséges PED ismeretekkel bévi-
tett vizsgat tehetnek a jelentkezdk az
MHtE-nél, 1illetve a TUV Rheinland
Akadémia kézds szervezésével.

Megsziletett az EN 473:2000, igy
2001-ben megjelenhet az MSZ EN
473:2001 is, ehhez azonban a magyar
valtozat szakkifejezéseinek pontositasa
is sziikséges.

Véltoztatédsok szlikkségesek az anyag-
vizegélati mindsités és tanusitds elja-
réasrendjében. Ennek keretében

+ {jj anyagvizsgalati mddszerek
(pl. rezgéselemzd) vizsgainak
bevezetése,

* a termék és ipari teriilet
0j értelmezése,

+ a szabvany Altal kotelezéen eldirt
- vizsgadarabokra,
- kredit pontrendszerre
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eléirasok kidolgozésa sziitkséges.
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E-mail: power@mail.uti.hu Iaf \“ig@ plazmaVégé’ Do ‘
www.powercontrol.ini.hu 2 s 7 wngelym hegeszts mbot és mam
Kidlitunk: MACH-TECH Nemzetkdzi Szakkialitas, A pavilon 310/a standjan 2001.04.3-6.

6+1 tengelyes hegesztérobot: 5,8 M Ft.-tdl Ponthegesztd robot: 3D Koordinatapaya:
3,5 M Ft.-tdl 3 M Ft.-tol

6+1Tengelyes hegeszid robot Pontheges2t6 3 Tengelyes 2 fejes hegeszt6
X=1500-6000mm-ig Fejforgatas: * 180° Billenthetd pghthegesztﬁ Alkalmas: Iéng.-pl'a,zn’wavégé
Y=1000-3000mm-ig Fej déntés: * 90° fejek, ragadéisérizeékelﬁk és hegeszt6 _fej réepltésére.
Z=400-1000mm-ig Lengetés: =180° (hegesztégep, nélkil (Magassagkoveté, rézseles)
Valthaté korasztal, Utkozésfigyelés IR Autocad és SolidEdge DXF

Fe

A hegesztdégépeken programozhaté: Aramerésség, Huzal elbtolas, Lengetés. + Aramérzékelés
A programozas betanitassal vagy G-koddal, korlatlan szami program tarolasa.
5 Tengelyes marogép:
X=1000-6000mm-ig Y=1000-3000mm-ig Z=400-800mm-ig ' forgatas:+360° dontés:+135°
A gép miikddik: Pro/E Cldata és Autocad HiperMill prg.-kal, valamint G-kéddal.
A gép automatikusan méri a szerszamhosszt.

A Y

Komplett
mukodo
rendszer

7 M Ft.-tol

Alkalmas:
hab,miianyag,
fa marasara.

Ujdonsag 3D lézer scanner 5 tengelyes marégépre szerelve vagy onallo kiépitesben, gyors digitalizalas
2-4 Tengelyes huzal szikra forgéacsold feljitds, modernizalas, furatk6zép és anyag érzekelés
Valamennyi gép magyar fejlesztési, szabvanyos PC-vel miikédik , vallaljuk egyedi igények kielégitését.

"y : POWER CONTROL 2315 Szigethalom Temesvari u.4.
Cyatoes omganats: —yari s Kereskedelmi K, TIF: 36 24401956 T, 309334561 F:36 24 489985



G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NERMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
A MUNKADARAB TONEGETOL.
A FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KGSZONHETOGEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTESI
TARTOMANYBAN KISEBB NINT 1%.
FOLYANARTOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIRA

TOBB EVTIZEDES SZRKNAI MULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

P ormmy e e
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|"' TEREAT ANL i_""_-'_ AEAI oFEUIALIS T O
PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL
WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935
E

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




TECHNOLOGIA

Megtakaritasi lehetoségek erdosen otvozott
porbeles huzallal valo hegesztésnél

Az erdsen otvozott porbeles huzalok
alkalmazésa az utébbi években jelentds
névekedést mutat. Ez a tendencia még
jelentésebb, ha figyelembe vessziik,
hogy az elmult idészakban az acél és
hegesztbanyag felhasznalds csdkkent
Eurdépéban.

A hegesztéstechnolégiat alkalmazd
gyartok a gyartasi koltségek csokkenté-
se érdekében hajlamosak az alkalma-
zott hegesztési eljardsokat moderneb-
bekre, elsésorban gazdasdgosabbakra
cserélni. Ez legtdbbszor a technologu-
sok, a hegesztéanyag forgalmazok és a
hegeszt6k szoros egyuttmuikddésével
oldhaté megq. Eloljaréban nézzilk meg
az 1. 4bran lathat6 kivalasztasi szem-
pontokat. A kivalasztas alapvetéen hé-
rom tényez6tdl fligg, melyek egyenld je-
lentdséggel birnak a kivalasztas soran.

TERMELEKENYSEG
GAZDASAGOSSAG
A
HEGESZTESI
ELJARAS i
KIVALASZTAST AFA
A2 KRITE! (/o
)
A S/
e 57/
R/ 5 S
Q 4)\) §
L

1. dbra. A hegesziési eljaras
kivalasztasi kritériumai

A porbeles huzalok tulajdonsagait f6-
leg a bevonatos elektréddnak és a to-
mdr huzalnak a tulajdonsagaival szok-
tak Osszevetni. A porbeles huzalok fel-
hasznédlasa az erfsen 0tvdzott hegesz-
tési hozaganyagok kozott hosszd éve-
ken keresztiil 5% alatt volt Eurdépaban.
Ez az utébbi években majdnem 10%-ra
novekedett és tovabbi novekedés var-
haté, nem is annyira a nagyobb koltsé-
gl kézi ivhegesztés, mint inkabb a t6-
mor huzal kivaltasa révén.

A kovetkezékben a korréziddlld be-
rendezések korszer(i porbeles huzallal
torténd hegesztésével elérhetd koltség-
csokkentési lehetéségeket tekintjik at.

XII. évfolyam 2001/1
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-| == T6mor huzal @ 1,0 mm
B==8 Témor huzal @ 1,2 mm

| mmmm Bevonatos elektréda

~jumemed Porbeles huzal @ 0,9 mm
Jw=wsdy Porbeles huzal @ 1,2 mm
e Porbeles huzal @ 1,6 mm

Elméleti leolvadasi teljesitmény, BI 100% (kg/6ra)
3]
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R PR,

Porbeles huzal
@ 0,9 mm
@1,2/1,6 mm

Tomor huzal

Argon + 18% CO,
Argon + 18% CO,

Argon + 2% CO,

300 400

Aramerdsség (A)

szabad huzalhossz 15 mm
szabad huzalhossz 20 mm

szabad huzalhossz 12 mm

2. ébra. A bevontelektrédas kézi ivhegesztés, a tGmdr és a porbeles huzallal végzett
hegesztés leolvadasi teljesitménye

Erésen 6tvozott
porbeles huzal

Hegesztés tulnyomorészt
vizszintes helyzetben
(R-tipus EN 12073 szerint)

Erre a célra alapvet6en R-tipusa por-
beles huzalt alkalmaznak lassan der-
medd salakkal. Erre a tipusra a finom-
cseppes, frocskolésmentes anyagatme-
net a jellemzdé. Idedlisan alkalmazhaté
egy vagy tobbsoros varrathoz vizszin-
tes, enyhén esd, illetve hardnt helyzet-
ben. Védbégazként kevertgaz ajanlott.

A 2. 4bra az elméleti leclvadasi telje-
sitmények dsszehasonlitasat mutatja a
bevontelektrédas kézi ivhegesztés, to-
mor huzalos és porbeles huzallal
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végzett MAG hegesztés esetén. Jelen-
t6s killonbség allapithaté meg a porbe-
les huzal javara. Ennek magyarazata a
nagy aramstiriség (A/mm?), mivel az
4dramvezetés csak a porbeles huzal vé-
kony cs6szer( részén torténik. Ez nagy
leoclvadasi teljesitményt, vagyis nagy
termelékenységet eredményez. A por-
beles huzallal torténé hegesztés a
fedettivd hegesztéssel paArhuzamosan a
leggazdasagosabb hegesztési eljaras.
A kiilénbozd hegesztési eljarasokkal
adott id8egység alatt (1 perc) adott mé-
retd (a=3 mm) sarokvarratot hegeszt-
ve, jellemzd a termelékenységre a var-
rat hossza. A porbeles huzallal elérhetd
jelentésen nagyobb leolvadds eredmé-
nyeként a kapott varrathossz 800 mm,
szemben a tomor huzal 670 mm-es és a
bevontelektrédas kézi ivhegesztés 280

mm varrat hosszéval.
Fileegres



TECHNOLOGIA

wa" mérst 3mm 5 mm 7 mm
EAS 4M-FD, 1,2 mm 80 cm/perc 48 cm/perc 21 cm/perc
235 A, 33V, 14 m/perc (+19%) (+33%) (+23%)
EAS 4M-FD,1,2 mm 54 cm/perc 25 cm/perc
275 A, 35V, 18 m/perc ] (+50%) (+39%)
tomor huzal 1,0 mm
235 A, 31V, 14 m/perc 67 cm/perc 36 cm/perc 17 cm/perc
tomor huzal 1,2 mm
235 A, 28 V, 8 m/perc 60 cm/perc 32 cm/perc 15 cm/perc
témor huzal 1,2 mm
275 A, 31 V, 10,5 m/perc 36 cm/perc 18 cm/perc

Véddgaz: porbeles huzalnal argon+18% CQO,, témdr huzalnal argon+2% CO,
Lemezvastagség: ,a” = 3 mm-nél 5 mm, ,a" = 5, 7 mm-nél 10 mm,

Témér huzal 2756 A-nél erds varratoxidacid, kedvezdtlen nedvesites.

Porbeles huzal 275 A-nal csekély varratoxidacid!

3. dbra. A hegesztési sebesség dsszehasonlitasa
témor- és porbeles huzalos hegesztésnél. Pozicié: PB

A hegesziési sebesség tovabbi dssze-
hasonlitdsa lathaté a 3. dbran. Itt ki-
16nb6zé méretl sarokvarratok (a=3/5/7
mm) hosszat hasonlitjuk dssze t6mor-,
illetve porbeles huzallal toriéné hegesz-
tésnél. Porbeles huzallal 19-50%-kal
hosszabb varratot készithetiink azonos
id6tartam alatt.

Az optimalis korr6zidallésag elérése
fontos feladat az ausztenites hegesztett
kotések esetében, melyhez elengedhe-
tetlen a fémesen tiszta felilet eldallita-
sa. Csak ilyen korilmények kozott lehet
a korrdzidvallosadgot biztositdé passziv
oxidréteget a megfelelé formaban eld-
Allitani. A hegesztett kotés utdlagos
megmunkalasa igy ugyanolyan, mind-
séget meghatarozé jelentdséggel bir a
korrdzidallé szerkezet eldallitdsanal.
Ezeknél az utdlagos feliiletkezelési
megmunkéalasoknal is jelentds, az alab-
biakban részletezett, megtakaritasi le-
hetdségek adddnak porbeles huzal al-
kalmazéasénal, dsszevetve a témor hu-
zallal térténd hegesztéssel.

Az utdlagos megmunkalds kisebb
munkaraforditidsdnak okai:

* szegélykiolvaddsmentes, sima, lapos
varrat minimalis koszoérillési igény,

(ldsd 4. abra)

4. dbra. Porbeles huzallal hegesztett
szerkezeti elem; szegélykiolvadasmentes,
sima, lapos, szép varrat

Fegrsipes

+ gyakorlatilag frocskélésmentes var-
ratkérnyezet

* kisebb pAcoldsi munka a salakmen-
tes, szinte fémtiszta varratfeliilet mi-
att (lasd b. dbra),

+ kisebb vetemedés a nagyobb hegesz-
tési sebesség miatt

¢ kevesebb javitdsi munka (kevesebb
porozitas, salakzarvany, kétéshiba).

Az elérhetd telies koltségmegtakari-
tds konkrét osszegét megadni termé-
szetesen csak a konkrét arak és gyarta-
si koltségek, valamint a hegesztett
szerkezet ismeretében lehetséges. A
hegesztési id6 19-60%-0s megtakarita-
sa esetén (14sd 3. 4bra), a nyugat-euré-
pai fogyodelektroddas MAG hegesztésnél
atlagosan 100 DM/éra kéltséggel sza-

.molva a vételar szempontjabdl dragédbb

porbeles huzal és a tomor huzal dssze-
hasonlitdsa vizszintes, illetve harant

b. dbra. A varrat oxidécidja
ktilénbozé eljdrasok esstén:
a: porbeles huzallal b: tomor huzallal

helyzetben, a kedvezébb utémunkala-
tokat is figyelembe véve 10-30%-os
megtakaritdst eredményez.

Magyarorszagon érvényes kéltségek
figyelembevételével is végeztiink 0sz-
szehasonlité gazdasdgi szdmitdsokat.
Ennél figyelembe vettlik azt a kérul-
ményt is, hogy a porbeles huzal alkal-
mazasanal — szemben a tomor huzallal
— inverteres, esetleg impulzusiizemd
hegeszt6gép alkalmazasat. Az igy ado-
dd beruhédzasi koltségeket is figyelem-
be vettilk a gyartas éves koéltségeinél
(6. abra). Alapértékekként a 38%-kal
magasabb porbeles huzal &arat, 600
Ft/6ra hegeszté bérkdltséget és 4050
Ft/éra Uzemi rezsikoltséggel szémol-
tunk. Az abra segitségével az évente
hegesztett varrathossz fiiggvényében
meghatarozhaté a leggazdasdgosabb
hegesztési eljaras.

A CINi-, és CrNiMo 6tvozést acélok
kot hegesztéséhez, vegyeskotéshez és
plattirozashoz a kévetkezé EN 12073 és
AWS 5.22 szerint besorolt porbeles hu-
zalok 4llnak rendelkezésre (1. tdblazat).

3000

s Kézi ivheg.

2500

o THMOTH.

2000

/

Porbeles

1500

el

1000

//

500

AZ EVES VARRATKOLTSEG eFt

\
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400 m -
500 m =
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6. 4bra. A varratkéltség alakulédsa kiilénbozé hegesztési eljérésok esetén az évenként
hegesztett varratmennyiség fliggvényében (6 mm lemezvastagsdg)
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TECHNOLOGIA

Megnevezés EN 12073 AWS A 522 Atméré mm
EAS 2-FD ENT 19 9 LRM (C) 3 AWS E 308 LT 0-4 (1) 0911216
SAS 2-FD ENT 199 Nb RM (C) 3 AWS E 347 T 0-4 (1) 12
EAS 4M-FD ENT19123LRM (C) 3 |AWS E 316 LT 0-4 (1) 09| 12|16
E 317 L-FD EN TZ 19 13 4 LRM (C) 3 | AWS E 317 LT 0-4 (1) 1,2
CN 22/9 N-FD ENT2293NLRM (C)3 |AWS E 2209 T 0-4 (1) 1,2
CN 23/12-FD ENTZ23 12LRM (C) 3 AWSE 309 LMoTO0-4(1) | 09| 12| 1,8
CN 23/12 Mo-FD |[ENT 19 8 LRM (C) 3 AWS E 2209 T 0-4 (1) 0,9 12| 16 |

1. tabldzat. Rendelkezésre allé porbeles huzalok
vizszintes helyzetben végzendd hegesztéshez

Hegesztés
fliggéleges helyzetben
(P-tipus EN 12073 szerint)

P-tipust porbeles huzal hasonlé fel-
épitési mint az R-tipus, de gyorsan
dermedd rutilos salakanyagot tartal-
maz, ezéltal barmely helyzetben torté-

né hegesztésre alkalmas. Védbégazként |
mind keverék gaz, mind tiszta széndi- |
oxid alkalmazhaté. |

A P-tipus jellemzd tulajdonségai:

¢ gyorsan dermedd rutilos salakanyag
(nagy olvadéaspont), az omledék jo
megtamasztasa

¢ nagy aramerdésség alkalmazhatd
kényszerhelyzetben torténd hegesz-
tésnél (porbeles huzal 160 A, tOmor-
huzal 100-120 A)

+ 70-80%-kal is nagyobb hegesztési se-
besség

* egyidejlleg
varrat

¢ finomcseppes, frocskodlésmentes, in-
tenziv szoréiv

* j6 mechanikai értékek

lapos, sima feliiletl

Egy 6sszehasonlité dbrdzolas lathatd
a 7. abran, ahol V-varratalaknal, fliggé-
leges emelkedd hegesztés esetén latha-
té az idbegység alatt elérhetd varrat-
hossz. Ebben az esetben a porbeles hu-
zallal 45%-os hegesztési idémegtakari-
tas volt elérhetd. Hasonld kdrilmények
kozott, de ferrit-ausztenites, duplex
acél hegesztésénél 80%-ig terjedhet ez
az eldny a porbeles huzal javara.

A 8. 4bran a fiiggblegesen felfelé he-
gesztett sarokvarratok csiszolata latha-
t6. Az abra fels6 része mutatja, hogy a
porbeles huzallal hegesztve a jelentd-
sen nagyobb dramerbsség (165 A) elle-
nére, Gsszehasonlitva a toémorhuzallal
(115 A), jobb alaku varratot kapunk. Az
dramerdsség tovabbi cstkkentésével
(100 A) a tdbmérhuzallal is képezhetd ha-
sonld lapos varrat. Ez a varratalak miatt
szlikséges alacsony aramerdsség azon-
ban természetesen negativan befolya-
solja a hegesztési idét és ezen keresztiil
a koltségeket. Konkrét koltség osszeha-
sonlitas ebben az esetben, dacéra a to6-
mor huzal kedvezdbb aranak, az dsszes

V varrat, lentrél felfelé hegesztve, elsé toltésor

Porbeles huzallal 45%-0s hegesztési megtakaritas
19,5

1

Varrathossz cm/perc

'dmor huzal,

1,0 mm impul-

zushegesztés*

TS
(5
&%
muz
3E
B
-]

F

160 A
26V
8 m/perc

110 A
195V
5 m/perc

Aramerésség:
Feszilltség:
Sebesség:

Az 1,2 mm-es tdmérhuzal kényszerhelyzetben
végzett hegesztésnél nem jelent sem technols-
giai, sem gazdasagossagi elényt az 1,0 mm-
ressel szemben.

7. ébra. Az iddegység alatt elérhetd
varrathossz, fiiggdleges helyzetben

Megnevezés EN 12073 AWS A 5.22 Atméré mm
EAS 2 PW-FD ENT1929LPM(C) 1 AWS E 308 LT 1-4 (1) 1,2
EAS 4 PW-FD ENT19123LPM (C)1 |AWSE 316 LT 1-4 (1) 1,2
CN 22/9 PW-FD ENT2293NLPM (C)1 |[AWSE 2209 T 1-4 (1) 1.2 .
CN 23/12 Mo PW-FD |[EN T 23 12 LPM (C) 1 AWSE 2209 T 04 (1) 1,2
CN 23/12 Mo-FD ENT 192 9 LRM (C) 3 AWS E 2209 T 0-4 (1) 1,2

2. tablazat. Rendelkezésre 4llé porbeles huzalok kényszerhelyzetben végzends hegesztéshez
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Porbeles huzal 1,2 mm, Témor huzal 1,0 mm,

8,2 m/perc, 26 V 6,4 m/perc, 25V
1154
Szordiv Impulzus hegesztés

Varratkep = lapos g Varrati(éh = dombord

Hegesztési helyzet: fliggdleges emelkedd

Porbeles huzal 1,2 mm, Tomér huzal 1,0 mm,

8,2 m/perc, 26 V 5 m/perc, 256 V

Széroiv -
Varratkép = lapan I i,

Impulzus hegesztés

Dl

A salak megtamasztd hatasa miatt 55 A-ral
nagyobb dramerdsség lehet!

8. ébra. Fiiggdlegen felfelé
hegesztett sarokvarratok csiszolata

koltségnél jelentds, tobb mint 50%-os
megtakaritdst eredményez a kényszer-
helyzetben végzett hegesztésre alkal-
mas porbeles huzal alkalmazésaval.

A 9. dbran szemmel jél 14thaté a P-
tipustt porbeles huzallal térténd he-
gesztés idémegtakaritdsa és ezen Ke-
resztil a koltségmegtakaritas. A tomor
huzallal 6sszehasonlitva sarokvarratnal
70-80%-kal nagyobb hegesztési sebes-
ség érhet6 el. Bz a kézi ivhegesztéshez
képest kb. négyszeres sebesség.

Bevonatos
ekeréda

Tomor
huzal

Porbeles
huzal

9. dbra. Azonos id4 alatt hegesztett
varrat hossza

A CiNi-, és CiNiMo 6tvozést acélok
kényszerhelyzetben tOrténd hegeszté-
séhez, vegyeskoOtéshez és plattirozas-
hoz az alabbi EN 12073 és AWS b5.22
szerint besorolt porbeles huzalok &linak
rendelkezésre (2. tAblazat).

Vékonylemezek hegesztése
porbeles huzallal

A gyakorlatban leginkabb alkalma-
zott porbeles huzal atméréje az 1,2 mm,
amellyel 3 mm-nél vastagabb lemezek
hegesztése megoldott. Az 1,56 mm-nél
vastagabb lemezek hegesztésére a 0,9

byl egesaes



mm atmérdjli porbeles huzal ajanlott.
Ezzel idedlisan megoldhatd a kis ke-
resztmetszeti varratok nagysebességt,
kis hébevitelli hegesztése. A kismérvi
elhtizdédasnak és a kis uté-megmunka-
lasi igénynek kdszonhetden gazdasa-
gosan, optikailag kifogastalan varratok
készithetbk (lasd 10. abra).

Tompavarrat Sarokvarrat

Atlapolt kétés

Kiilsd sarokvarrat

10. dbra. 2 mm-es lemezen, 0,9 mm-es
porbeles huzallal készitett varratok

A porbeles huzal
hegesztéstechnologiai
sajatossagai

A porbeles huzal kénnyen kezelhetd
és megbizhatdan felhaszndlhatd. A be-
allithaté paraméterek tartoménya je-
lentdsen szélesebb, igy kénnyebben ki-
vélaszthatdk az adott hegesztési fel-
adathoz (11. 4dbra). A hegesztési tulaj-
donsdgok az aramerfsség és a feszilt-
ség széles tartomanyaban Allanddak. A
hegesztd nemkivdnatos munkapont
valtoztatasa nagy paramétertarto-
manyban a minéség romlasa nélkiil
kompenzalédik. Nyugodt, frocskolés-
mentes szoOroiv alakul méar 1560 A, 26V
és 6,5 m/perc huzalelétolas értékektdl.
Tomor huzalndl ezek az értékek csak
egy szik tartomanyban biztositanak
megfelelé mindséget. Ez a tény a he-
geszték nagyfokd koncentraciojat
igényli az égyenletes pisztolyvezetés

38
36
34

Frocskolés képzddés

z ,2mm
B 32 — Porbeles —— =
3
g 3 -
& - Lomér
S 28 ~ huzal
1mm

26— —

24 Rossz varratfolyas

22

150 200 250 300

Aramerdsség (A)

11. 4bra. A szdréives paraméterek
beallithaté tartomdnya porbeles és témdr

huzalnal
hlgeimes

TECHNOLOGIA

érdekében. A megengedhetd kis eltéré-
sek a tdmorhuzalos hegesztési eljaras
hatranyat jelentik. A parameéter-bedlli-
tds nagyfoku fliggetlensége és a he-
gesztési hibdkkal szembeni biztonsag
jelentik a porbeles huzal alkalmazasa-
nak elényét.

A 12. 4bran a tomor,- és porbeles hu-
zal jellegzetes beolvadési profilja 14t-
szik. Mindenekel6tt a porbeles huzal
szélesebb ivének kivetkeztében egyen-
letesebb beolvadas, kivald sima varrat-
feliilet, j6 varratprofil adédik. A tomor-
huzal ezzel szemben a varratkézépen
mély beolvadadst mutat, de killdndsen
laposabb pisztolyvezetésnél a varrat al-
s6 részén a beolvadés nagyon csekély.
A gyakorlatban mindig gondot jelent a
fokozott figyelem igénye a kotéshibak
elkerlilése érdekében.

Porbeles huzal 1,2 mm
Géz: argon+18% CO,
Jé varratprofil,
egyenletes beolvadas

Témor huzal 1,2 mm

Géz: argon+2,5% CO,,
Mélyebb beolvadas kizépen,
de az alsé részen szinte semmi

12. dbra. A varratprofil t6mér és porbeles
huzallal végzett hegesztés esetén

A kovetkezd fényképek olyan hegesz-
tett szerkezeteket mutatnak (13, 14, 15
4bra), ahol a gyartds soran kihasznal-
tdk a porbeles huzalok kedvezd tulaj-
donségait.

13. dbra. Nyomaéstarté edény fiitéesdvel,
1.4571 acélbdl

14. dbra. Szallitécsiga és haz,
1.4571 acélbdl a cellulézipar szaméra

20

15. dbra. Csdévezeték szegmens,
1.4462 duplex acélbdl,
offshore berendezés szamara

Osszefoglalds

Els6z6ekben meghataroztuk a hegesz-
tési eljaras kivalasztdsdnak az alapjait,
hogy a gazdasdgossdg, a felhasznalha-
tdsdg és a mindség harmas kovetelme-
nyének leginkdbb megfeleld eljarast le-
hessen kivélasztani. Ennek kapcsan
mutattunk ra a porbeles huzal elényei-
re az erésen dtvozott acélok hegeszté-
sénél. A porbeles huzal nagycbb gyar-
t4si koltsége, illetve beszerzési ara elle-
nére, tekintettel a hegesztett szerkezet
gyartésa kozben elért teljesitmény no-
vekedésére és a kisebb sziikséges mun-
karaforditasra, jelentdés gyartasi kolt-
ségmegtakaritas érhetd el.

A felhasznalok széméra, akik az eré-
sen Btvdzott porbeles huzal alkalmaza-
sdnak bevezetését tervezik, az alabbi
érvekkel tAmaszthatjak ald dontésiiket:
¢ a nagyobb leolvadési teljesitmény
+ a konnyebb kezelhetéség
+ a kisebb védégazkoltség
+ a kisebb porozitas és kotéshiba lehe-

t6sége
¢ a szebb varratalak és feliilet
* az egyszeribb, azaz olcsébb utan-

megmunkalas.

H. Schabereiter, R. Dérfler, J. Ziegerhofer,

F. Winkler (Béhler Schweisstechnik
G.m.b.H., Kapfenberg)

Forditotta és a magyar kéltségviszonyok-
nak megfelelden atdolgozta (6. abra)
Dr. Téth Karoly

XII. évfolyam 2001/1



HIRDETES
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Poiesszondls NI Ol SFFTCErn

Svédorszaghbdl

fejleszti munkahelyét

Ne szivja tovabb a fiistés levegot!
Valassza a Nederman tovabbfejlesztett
Wallcart tipusu hegesztési flistgaz sziiroit!

f i | Elényok:
; | . } + megduplazott, nagy kapacitasu
;O sziirdfeliilet (40 m?!)
3 L,,. = * egyedi- és kozponti elszivasokhoz

egyarant hasznalhaté

* meglévd, sziirés nélkili késziilékekhez,
rendszerekhez utdlag is beépithetd

* valamennyi hegesztési technolégidhoz
alkalmazhato (alapsziird,
mikrosz(ir6, gaz-mikrosziird)

* a sz{irobetét szerszam nélkiil,
2 perc (1) alatt
higiénikusan
kicserélhetd

* jelent8s fiitési
koitség |
megtakaritas !

* kiegészito
tartozékok
széles
valasztéka

Tel.: (1) 436-9304 E-mail: emge.bt@matavnet.hu

E M G E Bt ) Fax: (1) 436-9303 www.nederman.se

1031 Budapest, Varosfal koz 6.
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GAZDASAGI MINISZTERIUM

MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

FEMHEGESZTOK MINOSITESE AZ EN-287 SZERINT:
1. A véllalkozés altal adott gyartéi hegesztési utasitds (WPS) alapjén;

2. Az illetékes allami feliigyeletek 4ltal jovahagyott technoldgiavizsgélattal igazolt gyartdi hegesztesi utasitds (WPS) alapjan

(izemalkalmasségi tanusitds sordn vagy ettél fliggetlentl);

3. Kdzds magyar-német minésitések az MHT-TUV Bayem vagy MHT-TUV Rheinland egytlittmtikddésében.

Vizsgéaztatas és vizsgabizonyitvany kiadasa a Magyar Hegeszt6mindsité Testiilet Operativ szervezeténél a Magyar

Hegesztéstechnikai Egyestilésnél. Telefon: Papp Laszléné 467-2811.

Tantsftott hegesztébazisok:
,Adu” Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kft. (Budapest)
Andréassy Gyula Miiszaki Kézépiskola (Miskolc)

Czetd Béla
Szabd Dezsb

: 276-3111
1 46/412-444

Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal . 57/412-355
ASG Gépgyarté Kft. (Tatabanya) Nagy Laszld . 34/316-822
AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar) Lakatos Attila 22/340-097
BAKONY Miivek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Gabor 88/424-022

Baross Géabor Szakképz6 Iskola (Debrecen)

Borbély Lajos Szakkdzépiskola, Szakiskola és Kollégium (Salgétanan)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS ‘91 Kft. (Budapest)

Debreceni Regionélis Munkaeréfejleszté Kozpont (Debrecen)
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human Intézet (Dunajvaros)

Dunatjvérosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunadjvaros)
Edtvos Lorand Miszaki Kozépiskola (Kaposvar)
EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest)

Dr. G4l Janosné
Angvyal Laszlo
Bacskai Istvan
Deutsch Gyodrgy
Vizi Sandor
Lendvai Laszld
Horvath Roland
Bus Istvan
Huszar Dezsé
Horvath Istvanné

52/471-798
32/440-233
262-4290
277-0512
52/448-866
93/310-132

25/481-916, 482-632

25/551-134
82/419-246
414-4799

ERAK (Miskolc) Robotka Rébert 46/470-432
EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika) Pongracz Andrés 48/311-422/138
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula 56/426-222
Ganz Abraham Kéttannyelvli Gyakorlé Kozépiskola (Budapest) Buzgé Béla 313-1610
Garbai Sandor Szakképzo Iskola (Kiskunhalas) Balla Tibor 77/422-802

Gébor Aron Ipari Szakképzé Iskola (Ozd)

Gépipari, Kézlekedés: Szakkozép és Szakképzd Iskola (Szolnok)
Gepeszet1 és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba)
GYAREV Szakképzési Kit. (Gyér)

HEGO Hegesztéstechnikai Kft. (Budapest)

Ikarusz Jarmigyéarté Kft. (Székesfehérvar)

IPC-SVG Kit. (Salgétarjan)

Jozsef Attila Miivelédési Kozpont (Budapest)

Kecskeméti Féiskola Miszaki Féiskolai Kar (Kecskemét)

Kés Kéaroly Szakképzd Iskola (Didsd).
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1. A vallalkozés altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan.

2 Fiiggetlen tandsitd szervezet 4ltal jovdhagyott technoldgiavizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan.
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A miianyaghegeszték mindésitésének

kétéves meghosszabbitasa

A Gazdasagi Minisztérium Magyar Hegesztémindsitd Tes-
tllete (MHT) 1999-ben kezdte meg a mlianyaghegesztdk mi-
ndsitését a 15/1998. (IKK.8.) IKIM Kozlemény szabalyzata
alapjan.

Az elsé mindsitések érvényességi ideje 2001. februarjaban
jar le. A meghosszabbités feltételeit a vonatkozd szabalyzat
meglehetdsen sziikszavian fogalmazza meg.

Az egységes értelmezés és gyakorlat kialakitasa céljabol az
MHT Manyaghegesztd Szakbizottsdga ajanléast dolgozott ki
a mutanyaghegeszt6k mindsitésének 1ddkozi meghosszabbi-
taséra és Ujraérvényesitésére.

Az ajénlés segiteni kivan a minésitett mdianyaghegesztd-
ket foglalkoztatd szervezeteknek abban, hogy a mindsitések
érvényességét Ujabb mindsitd vizsga nélkil lényegesen ked-
vezdbb feltételek mellett, tovabbi két évre meghosszabbit-
hassa.

Az MHT csak a sajat maga éaltal kiadott, vagy hitelesitett
mindsitéseket hosszabbitja meg. A meghosszabbitast az erre
szolgélo ,Igényl6lap és nyilatkozat” nyomtatvany kitdltésével
az MHT operativ szervezeténél (Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.) kell kezdemé-
nyezni (igyintézé: Papp Laszloné, telefon: 467-2811, fax: 222-
0947).

Az IgénylSlap és nyilatkozat” nyomtatvanyt minden egyes
Hegesztéi mindsitési bizonyitvanyhoz ki kell dllitani és az ér-
vényesséqg lejarta napjaig el kell juttatni az MHtE-hez. Lejart
bizonyitvényt nincs médunkban meghosszabbitani.

A nycmtatvanyhoz csatolni kell az eredeti ,Hegesztdi mi-
nésitési bizonyitvany”-t, a hathavonkénti érvényesitést 1ga-
zold 4 alairdssal. A hegesztési felelds igazolja, hogy a hegesz-
té minimum egyszer végzett a minésitésének megfelelé he-
gesztési munkat, és a kovetkezé félévre meghosszabbitja a
bizonyitvanyt.

A minésitett miianyaghegesztét foglalkoztatd gazdélkodd
szervezetnek folyamatosan felugyeletet és ellenérzést kell
gyakorolni a hegesztési munkdk felett annak érdekében,

hogy azok megfeleld minéségben legyenek elvégezve és hogy
képességeirdl és kondicisjarél a hegesztett szerkezet gyartdja
mindenkor informélt legyen.

A meghosszabbitédshoz sziikséges egyéb, a szabdlyzatban
eldirt feltételek teljesiilését a nyomtatvdnyhoz csatolt doku-
mentumokkal kell igazolni.

A hathavonkénti érvényesité ellendrzésekhez tartozd min-
den dokumentumot (pl. hegesztett kotés vizsgdlati jegyzo-
kényv, hegesztési napld, miiszaki ellenéri naplébejegyzés,
nyomaspréba jegyzdkényv, dtadds-atvételi jegyzkdnyv) mel-
1ékelni sziikséges.

A bizonyitvany érvényességi idétartama alatt a hegesztd
felkésziiltségét a négy alkalombdl maximum haromnal az ér-
vényességi tartomanyon beliili feltételeknek megfeleld korul-
mények kozott hegesztett, de minimum egy alkalemmal pon-
tosan a mindsitési bizonyitvanyon feltiintetett feltételek sze-
rint hegesztett probadarabbal és vizsgalati maddszerrel kell -
akkreditdlt vizsgaldlaboratorium &ltal kidllitott jegyzékényv-
vel — igazolni.

A tanusitott mindségiigyi rendszerrel ¥ rendelkezd gazdal-
kodd szervezetnek nem sziikkséges kiillon dokumentumot csa-
tolni a meghosszabbitési kérelemhez. Mellékelni kell viszont
a munkaltatd nyilatkozatat a hegesztési felelés szemeélyérdl.
(A bizonyitvany hathavonkénti meghosszabbitdsat ebben az
esetben csak a kijelolt hegesztési felelds igazolhatja.)

Nem megfelelé dokumentacié esetén a MHT nevében a
vizsgabiztos gyakorlati probadarab meghegesztését rendel-
heti el, amelyet szemrevételezéssel értékel.

Egyedi esetekben a MHT Milanyaghegesztd Szakbizottsé-
ga dont a min6sités meghosszabbitasardl.

A muianyaghegesztdk ,Hegesztéi mindsitési bizonyitva-
nyat” az MHT vizsgabiztosa irja ald. A meghosszabbitott bi-
zonyitvanyokat a megrendeld az MHtE-t8] meghosszabbitési
dij befizetése utdn kapja meg

(1) Lapzérta miatt bévebben errdl a témérdl a 2001/2. szamban olvashatnak.
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TECHNOLOGIA

Kiilonbo6zo anyagok vagasa
abraziv vizsugarral

A fémek alakitasaban nagy jelentésé-
ge van a kiilonféle darabolasi technolé-
gidknak. Ezek koziil a hegesztett szer-
kezeteknél elsésorban a héhatason ala-
puld végési technoldgidkat (lang-, plaz-
ma-, 1ézersugaras vagéas stb.) alkalmaz-
zak, de egyre nagyobb jelentésége van
(illetve lesz hazankban is) a viz alakitd
erején alapul6 eljardsoknak.

Az aramlo6 viz hatalmas alakito erejét
természeti képzddmeények (vizmosasok,
folyovolgyek, kanyonok, barlangok,
sziklas tengerpartok) bizonyitjak. A viz-
sugaras vagas ezt az oOriasi erét allitja
az ember szolgalatdba, a természetben
lezajlé folyamatok oly mértéki felgyor-
sitasaval illetve koncentralasaval, hogy
az elfogadhaté teljesitményt eredmé-
nyezzen.

A vizsugar hasznalatardl az elsé fel-
jegyzések az 1870-es évekbdl szarmaz-
nak (alaszkai aranymezdék feltarasandl
nagyon kis nyomasu vizsugar alkalma-
zasa). A nagynyomdsu vizsugar hasz-
néalata tobb évtizedre nyulik vissza,
amikor is a banyészatban a kovek és
barnaszén daraboldsdra a viz erejét
hasznaltak fel.

A technolédgia folyamatos fejlédésen
ment keresztiil, és napjainkban is jelen-
t8s kutatédsck, kisérletek folynak a viz-
sugaras vagassal kapcsolatban.

A nagynyomésu
vizsugaras vagas
technolégiéja

A vizsugaras technolégia fé alkalma-
zési teriiletei a felilet tisztitasatdl a va-
gasig terjed, az alkalmazott nyomé&s
nagyséagatol és a folyadékszallitas volu-
menétdl fiiggben (1. abra).

A vizsugaras véagasi technolégia
alapvetd jellemzdie az igen nagy nyo-
més és a kis folyadékszallitas. A vizsu-
garas vagas két-, pontosabban harom-
féle valtozatat alkalmazzak:

* vizsugaras (WJ) vagés,
+ abraziv vizsugaras vagas,
+ injektoros (hagyoméanyos) ab-
raziv vizsugaras (AWJ) vagas
¢ abraziv szuszpenziés (ASJ)
vagas

byl s

400 g
300
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1. 4bra. Vizsugaras technoldgia
alkalmazasi teriiletei
(1- vizsugaras védgas; 2- falazatok bontdsa;
3 — burkolatok és bevonatok eltavolitasa;

4 — nagy betonfeliiletek eltavolitdsa;

5 —aszfalt érdesitése, eltavolitasa;

6 — feliilet tisztitas;

7 — banyaszat; 8 — csatorna tisztitas)

A tisztan viz- illetve az abraziv vizsu-
gar létrehozdsdnak harom alapvetd
madjat a 2. dbra szemlélteti.

Tiszta, (abraziv anyag nélkuli) vizsu-
garas vagasndl a viz erdziés hatdséat
hasznaljak fel anyaglevalasztasra. A
nagynyomasu vizet igen kis atméréjl
favokan (0,08...0,4 mm) atvezetve egy
rendkivill nagy sebességt (500...1000
m/s), igen nagy energia stirdségti suga-
rat kapunk. A tiszta vizsugér gyakorlati
alkalmazésa a viszonylag kis anyagle-
valasztasi képesség miatt, erésen kor-

latozott és elsdsorban a nemfémes és
nem keramikus anyagok vdgésara jel-
lemzd (mianyagok, gumi, fa, papir,
élelmiszerek stb.). A vizsugar vagasi tu-
lajdonségai hosszulancu folyékony po-
limerek hozzdadagolaséval javithatdk.

Az abraziv vizsugaras vagasnédl az
abraziv port kétféleképpen adagolhat-
juk a vizsugérhoz. Az AWJ eljarasnél a
port egy un. kever$ kamrdban adagol-
juk a vizes fivékabdl kilépd sugarhoz,
és a por egy masodlagos fuvékaban
(vagy masképp fékuszalo csében) gyor-
sul fel azutan a viz részecskéihez kozel
hasonlé sebességre. Az ASJ eljéras ese-
tén elézetesen Osszekevert, viz és por
alkotta iszapot juttatunk a vizsugarba.
Mig az elébbi médszer esetén levegd is
jelen van a sugarban (mely a sugar tér-
fogatanak akar 90%-at is elérheti), ad-
dig ASJ eljarasnél a sugar csak két fa-
zisbdl (viz és abraziv por) &ll. Ebbdl ko-
vetkezik, hogy az ASJ modszer haté-
konysaga jéval nagyobb, ugyanakkor
t6bb technolégiai nehézséget vet fel a
sugéar el6allitdsa sordn, ezért az ipari
gyakorlatban mégis az injektoros rend-
szerek az elterjedtebbek.

Abraziv vizsugaras vagéasnal az
anyaglevalasztds erdzidval torténik.
Er6zid alatt a szildrd és folyékony ré-

Viz Viz V[iz
}“ .'"’i
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i_létrehozdsa létrchozasa | Abraziv anyag
Abraziv anyag nyomastarto
_tarold
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4 ‘T(\_ Abraziv anyag
¢ Szivotér $Zuszpenzid
(kever6tér) S
T~ Szuszpenzids
i fuvdka
Injektoros
abraziv Abraziv
Vizsugaras vizsugaras szuszpenzids
vagas vagas vagas
(W) (AWJ) (ASJ)

2. abra. Viz- és abraziv vizsugdr eléallitasi médjai
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szecskékkel vald iitkdzés kovetkezté-
ben bekévetkezd anyagveszteséget ér-
tiink. Mivel a folyamat térben, iddében
és energidban erésen koncentralt (ezért
is nevezik nagy energia strtiségd meg-
munkalasnak) ezért az erézio felgyorsul
és anyaglevalasztds, azaz megmunka-
las jon létre. A folyadékban 1évé ré-
szecskék és a munkadarab itkdzésekor
az Utkozés és az anyag jellemzéitél fig-
gben kilonféle jelenségek jatszddnak
le: nyirdsos alakvaltozas, képlékeny de-
formacio, repedések keletkezése és no-
vekedése, keményedés, rideg torés, az
anyag helyi megolvadéasa stb.

A vizsugaras vdgas
elényei, htranyai,
alkalmazasi teriiletei

A vizsugaras vagas legnagyobb elé-
nye mas technoldégidkkal szemben,
hogy ez egy hideg vagasi eljaras, mely
nem okoz roncsolédast, szerkezeti val-
tozast az alapanyagban és gyakorlati-
lag majdnem minden anyag vagasara
alkalmas.

A héhatéson alapuld vagéas soran elé-
fordul, hogy az anyagban tGl nagy
fesziiltség, esetenként hajszélrepedés
keletkezik, vagy Otvozeteknél séril az
anyagkapcsolat illetve mérgezd gazok
keletkeznek, melyeket hatéstalanitani
kell.

Ezzel szemben a vizsugaras vagasnél:

¢ nincs hétermelés, nem edzédik a fe-
lillet, nincs anyagkarositd hatas (re-
pedés, keményedés, stb.),

+ a sugdr reakcidereije kicsi (20...40 N),
deformaciés hatds gyakorlatilag
nincs (szendvicsszerkezetek is vag-
hatdk)

+ nem keletkeznek gazok,

¢ nem képzddik salakanyag,

¢ igen széles a megmunkélhatd anyag-
minéségek tartomanya,

* viszonylag nagy vastagsagu lemezek
is vaghatdak,

+ kicsi az anyagveszteség (a vagasi rés
0,3..1,6 mm nagysagu),

¢ stb.

Az abraziv vizsugaras vagas egy kor-
nyezetbarat technoldgia, hiszen kevés
a hulladék, nincs a méar emlitett kémiai
levegbszennyezés, tovadbba nincs sziik-
ség kenbolajra és mas kornyezetszeny-
nyezd vegyiiletekre.

A vizsugaras vagéas elb6nyei mellett
meg kell emliteni a hatrdnyokat is, me-
lyek a kovetkezdk:

+ magas zajszint,
+ viszonylag koéltséges,

XII. évfolyam 2001/1

TECHNOLOGIA

+ pontossigi problémak (pl. a vagasi
rés vastagséga, alakja és a felllet ér-
dessége),

+ g fhvdkak rovid élettartama,

¢ vizpéara keletkezése.

A vizsugaras vagés — az eldnyei illet-
ve hatrdnyai alapjan — jél kiegésziti a
héhatést alkalmazé eljdrasokat, ott al-
kalmazhaté sikerrel, ahol a héhatéssal
mikods eljarasok technikai és gazda-
sAgossagi korlatokba iitkdznek.

A legfontosabb, e technoldgidval
vaghatd anyagok a kdvetkezdk:

+ nemfémes anyagok (egyszert és szal-
erdsitésti mlianyagok, gumi, bér, pa-
pir, textil),

¢ rideg anyagok (pancéliiveg, kerdmi-
&k, kézetek, beton, épitbipari burkols-
anyagok),

+ szivos anyagok (szinesfémek, vas- és
nem vasalapu fémek, tetszdleges
hékezeltségi allapotban),

+ lagy, gyulékony anyagok (mianyag
habok).

Vizsugaras vdgas
a Bay Zoltan Intézetben

A Bay Zoltan Alkalmazott Kutatési
Alapitvany Logisztikai és Gyartastech-
nikai Intézetében (Miskolctapolca)
1996 oktoberétdl egy injektoros abraziv
vizsugaras vagdgép és a hozza tartozé
CAD/CAM rendszer Uizemel.

Az intézetben a kovetkezd anyagok
véagasa tortént eddig kutatés ill. meg-
rendelés alapjan: szerkezeti, sav-, rozs-
dadllé-, implantatum acél, specidlis 6t-
vozet (Ni szuper Otvozet: INCONEL),
magnézium, aluminium Gtvozet, titdn,
pancéliveg, miianyag, tivegszallal eré-
sitett mlanyag, muszaki és nem mu-
szaki kerdamia, természetes és mester-
séges marvany, granit, gumi, habszi-
vacs, fa, szendvicsszerkezetek.

Az elmilt iddszakban megmunkalt
kilénbozd anyagok legnagyobb véagott
vastagsaga lathaté a 3. és 4. abrén, va-
lamint néhany példa a vagott anyagok-
ra (5....9. abra).
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4. 4bra. Véagésra keriilt nem fémes anyagok legnagyobb vastagsaga
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5. dbra. Héerdmiii alkatrész INCONEL

anyagbdl

6. abra. Versenykerékpar vazalkatrész

magnéziumbdl (Mg>98%)

7. dbra. Implantatum alkatrészek

8. abra.
Aluminium
szendvicsszerkezet

9. dbra. Kerdmia intarzia

b esesies

TECHNOLOGIA

A technolégia egyik legfontosabb pa-
ramétere a vagdfej sebessége, amellyel
a vagott feliilet mindségét és a vagasi
koltségeket lehet befolyasolni.

A 10. abran a vagéfej sebessége és az
anyag vastagsadga kozotti Osszefluggés
lathato.
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Anyag vastagséag (mm)

10. 4bra. Az anyagvastagsag
és a ,vagasi sehesség”
kapcsolata

Osszegzés

Az abraziv vizsugaras vagéas a 80-as
évektdl kezdve vilagszerte terjedében
1év6 megmunkélasi médszer, mely sza-
mos eldénnyel rendelkezik a hagyoma-
nyos megmunkélasokhoz képest. Ezzel
a moédszerrel csaknem tetszéleges mi-
néségl anyag munkalhaté meg, és
olyan bonyolult sikgorbék is vaghatdk,
amelyek mas modszerrel nem kivitelez-
hetdk.

A vAagasi mélység alapvetbéen az
anyag mindségétdl, az alkalmazott viz-
nyomastdl és a vagdfe] sebességétdl
fugg.

Az elsb tapasztalatok és a folyamato-
san béviild igények figyelembe vétele
alapjdn ezen technolégia mind gyor-
sabb magyarorszagi elterjedése prog-
nosztizalhato.

Dr. Deszpoth Istvan — Dr. Maros Zsolt
(BAY-LOGI* Miskolctapolca)

Irodalom

[1] Cser L., Maros Zs., Racz P.: Abrasive
Waterjet Cutting at the Bay Zoltan
Institute, Achievements in the
Mechanical and Materials Engineering,
AMME '97, Miskolc

Herbig N.: Informationen tber die
Wasserstrahl-technologie, Technische
Universitat Wien, 1996

Deszpoth 1., Maros Zs.: Waterjet
Cutting Machine for Cutting Different
Materials, Gépgyartastechnoldgia
XXXVIIL. 9/'98¢

2

13

* Bay Zoltdn Alkalmazott Kutatdsi Alapitvdny,
Logisztikai és Gydrtdstechnikai Intézet
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KUKORICZA
ELEKTRONIKA
KFT.

Nagy szerviz és javitasi
gyakorlattal
vallaljuk belfoldi
és kilfoldi gyartok
inverteres ivhegeszté
gépeinek,
berendezéseinek
karbantartasat,
javitasat.

X

\

Kuilféldi gyartok:
CASTOLIN, CEBORA,
ESAB, EPSYSTEMS,

FIMER, FRONIUS,
KJELLBERG, LORCH,

SELCO, TELWIN, WECO

stb.
3
Kaphato:
KUKO-130A hordozhaté
inverteres
ivhegesztogép.

4,5 kg tomegi, 230 V
egyfazisu
halézatrdél lizemeltethetd.
Cseregarancialis szerviz

hattérrel
forgalmazunk.

Me
H-1188 Budapest
XVIIl., Nemes u. 55.
(volt Vorosfény u. 134.)
Tel./fax:
(++36-1) 294-4110
Tel./fax:
(++36-1) 296-0446
E-mail:
kukori@elender.hu
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Anerkennung als Priifungszentrum

Die TUV CERT-Zertifizierungsstelle fir ZiP-Psrsonal
der TUV Anlagentechnik GmbH,

Unteriichmensgruppe TUV-Rhsinland/Barlin-Brandenburg

bescheinigt gemas TUV CERT-Verfahrensricatlinien, da’
das Unternehmen

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

{Ungarischa Vereinigung fUr Schweiltechilik)

FOGARASI'UT 10 - 14. / Ungarn
H~ 1148 Budapest

als Prifungszentrum anerkannt ist,

Durch-gin Audit, Bericht Nr. H-01-wurde der Nachweis erbracht,
daB die Forderungen.der DIN EN 473 erfulit sind.

Diese Anerkennung ist gliitig bis: September 2003

TOV Riicintand / i
Berlin-Brandenburg

TUVC_FT ZeriifizierOTiisst “e Hir 2{P-Lersonzal
beim TOV BHeinland/Berlin-Brandenburg

RONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALOK FIGYELEM!

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés 2000. szeptemberétsl a TUV ZERT
elismert vizsgacentruma. fgy lehetéség nyilt arra, hogy DIN EN 473 szerint,
illetve ha sziikséges PED ismeretekkel bdvitett vizsgét tehessenek a Jelentkezok
a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél,
illetve TUV Rheinland Akadémia kézos szervezésében.

Felvildgositdst ad: Korosi J6zsefné, telefon: 467-2810, 467-2813.



KOZLEMENY

Felhiviuk az anyagvizsgélé tanusitvannyal rendelkez6k figyelmét, hogy tanusitvanyuk masolatat
munkaltatdi igazolds utan kiildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestlésbe,
(1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)
ellenkezd esetben az MSZ EN 473 szabvény értelmében a tanusitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

Ty .4 V4 ar 7
Tajekoztatas Kézlemény
2000. évben MSZ EN 473
szabvany szerint 3. szint

Felhivjuk az 1995-1996. évben anyagvizsgal6 mindsitést szerzett T e A i)
kollegak/kolleganok figyelmét, hogy tanusitvanyuk lejar. A tanu-

sitvanyok meghosszabbitasahoz — az MSZ EN 473 szabvany 9. Aszialos Andras  MT3, PT3,
pont szerint — az alédbbiak szikségesek: VT3, RT3
¢ folyamatos munkavegzes 1gazolasa Arkovits Zsolt RT3

+ az aktudlis évi latdképesség vizsgalat eredményérdl szold ma-

solat (MSZ EN 473 szabvany szerint a kozel latas élessége te- Bonyh#di Jénos RT3

gye lehetévé legaldbb 30 cm tavolsdgrél a Jaeger 1. betlimeére- Bugly6 Imre LT3

ti szoveg olvasasat, valamint szinlatasa legyen elegendo ah-

hoz, hogy kiilénbséget tudjon tenni a munkaltato altal eléirtak Gerzsenyi Ferenc RT3

szerinti roncsolasmentes anyagvizsgalati eljarasok sordn hasz-

nélatos szinek kontraszthatasai kozott. Ezt a feltételt hazai vi- Gioda Oyyla MISUETS, VIS
szonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas— Hartyam Istvan ~ MT3, PT3, UTS,
egeszsegugy1 rendelékben ismert dr. Csapody Istvan: Lataspré- RT3, ET3

bak c. konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: ]

Test for colourblindness — gépkocsivezetéi orvosi alkalmassagi Heitz Istvan RT3, UT3
vizsgéalatndl is hasznalatos — kényvekben leirtak teljesitésével Hermadi Pal MT3. PT3 UT3
lehetséges. RT3 ET3 ’

+ régi tanusitvany megkiildése.
Dr. Kovéacs Miklés UT3

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai

Egyesiilés részére sziveskedjenek megkildeni (1148 Budapest, Morvay Zoltan RT3
Fogarasi tt 10-14). Nagy Zsolt MT3, PT3,
VT3, UT3

Az MHtE anyagvizsgald Igazgatd Testliletének hatarozata alap-
jan az 1995. évben megszerzett tanusitvanyok érvényesitése leg- Szabo Dénes RT3
késbébb 2001. 03. 31-ig lehetséges. ,

Takacs llona VT3

Dr. Varga Ferenc RT3, UT3

Dr. Zolnay Gabor MT3, PT3, VT3,
RT3, AT3

KOZLEMENY

T4jékoztatjuk olvasdinkat, hogy az MHtE-nek
az MSZ EN 45013 szabvéany szerinti a NAT altal akkreditalt
személyzettanusitasi rendszerében kiadott anyagvizsgalok
jegyzéke megtekinthett az MHtE

FIGYELEM!

Fogarasi 1ti irodéjaban a mindésitést szervezénél. 2001. I. negyedévben
varhaté
KOROSI JOZSEFNE az MSZ EN 473:2000

Telefon: 467-2810 Fax: 363-3295, 222-0947 szabvany megj,elenése
és bevezetése!




TECNA

TOBB, MINT NEGYED SZAZADA
MAGYARORSZAGON!

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

Egyfazisu, haromfazisa, inverteres, kondenzatoros, kézi,
pneumatikus, asztali, oszlopos, felfiggesztheto termelo gépek
és csaphegesztogepek.

* MIKROPROCESSZOROS VEZERLOEGYSEGEK (DOKUMENTALHATO GYARTAS)
* HEGESZTS TRANSZFORMATOROK

* PNEUMATIKUS MUNKAHENGEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ

e MERSMUSZEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ

* BALANSZEREK (TEHFRBIRAS: 0,400-180 XG)

KIZAROLAGOS MAGYARORSZAGI FORGALMAZO: TIMPERI - TRIESTE SRL
34141 TRIESTE VIA CANOVA 27.

BUDAPESTI KEPVISELET : Vattai Gibor
Tel./Fax: (36-1) 291-6680, Mobil: 06-20-952-9468
Elads utdni szerviz smolddltass:

Ammai Péter, Mobil: 06-30-924-1945

TECNA. PONTOZASSAL GYO2Z!
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LAPSZEMLE

Az ivhegeszté aramforrasok

Kezdetben akkumulatorok szolgaltat-
tdk a hegesztéshez szlikséges aramot,
de a XTX. szdzad végére mar a haldzati
aram is rendelkezésre &lt.

A hegesztéstechnika terjedésének
hatésara megindult az aramforrdsok
fejlesztése is, amely sohasem volt 6nce-
14, hanem mindig az Uj hegesztéeljara-
sok novekvsé kovetelményeinek felelt
meg.

Az {vhegesztéssel kapcsolatos elsd
szabadalmat 1849-ben tették kozzé
Anglidban, az orosz Benardosz mar
1885, Szlavjanov 1891 6ta hasznélta
hegesztésre a villamos fvet. Az ivhe-
gesztést az 1. vildghdboru kezdetéig
még alig alkalmaztdk, ezt koévetden
elébb javitdsra, majd a gyartasnal is
hasznaltak.

A szakemberek véleménye eltérd ab-
ban, hogy aramforrasként a forgoégép,
vagy a transzformétor keriilt-e elébb
felhasznaldsra. Dontd lehet az, hogy a
hegesztést kezdetben még csupasz (be-
vonat nélkili) elektrédaval végezték,
ezérl erre a célra az egyenaram alkal-
masabb volt. Oszkar Kjellberg 1906-0s,
a bevont elektrédaval kapcsolatos ta-
14lméanyat kovetben az elsd szabadal-
mak 1908-bél szdrmaznak. A véltakozod
4ramii hegesztés bevont elektrédaval
mar jobb eredményt hozott, ennek elle-
nére O. Kjellberg idejében még tébbnyi-
re forgégépeket haszndltak hegesztés-
hez, s6t a II. vildgh&boru eldtt és alatt is
a forgogép altal eldéllitott egyendram
alkalmazasa volt tulstlyban.

A forgbégép, a generator véltakozo
4ramot Allit eld, amely a kollektoron és
a keféken at egyenaramma alakul at. A
késbbbiekben kifejlesztettek kozéplrek-
vencias valtakozé dramot eléallito, kefe
nélkili generatort, amelynél az egyen-
iranyitast diddak végezték.

A legtébb generator bevont- és volf-
ramelektrodas, semleges védégazas iv-
hegesztéshez alkalmazhatd, bar meg a
60-as évekig gyartottak a fogydelekirs-
dés védégazas és a fedett ivil hegesz-
tésnél alkalmazhatd generatorckat.

A generatorok kivaldan alkalmasak
az ivhegesztés dramellatasara, de a for-
g6 tendszer kopdas-érzékeny és zajos.
Ma is hasznélnak azonban forgégépe-
ket olyan munkahelyeken, ahol nincs
villamos héalézat, ezek azonban robba-
némotoros aggregatorok.

XII. éviolyam 2001/1

fejlodeése

Transzforméator

A transzformétorok robusztus, de
kedvezé ari aramforrdsok. Az elsé, esé
jelleggorbéjt hegesztbtranszformatorok
szekunder megcsapolastak voltak, a
primer megcsapolasiak késébb keril-
tek alkalmazdsra.

A sz6rd vasmagos (szérémagos)
transzformétorok kifejlédéséhez a foko-
zatmentes bedllithatbésag igénye veze-
tett. A vasmagot eleinte kézzel, majd
j6val kés6bb szervomotorral mozgattak.
Ezcket a transzforméatorokat olcsé be-
szerzési aruk miatt ma is hasznéljék,
hatranyuk azonban a kellemetlen zaj-
hatés, a ,brumm”, amelyet a magneses
térben 1év6 vasmag vibracidja idéz eld.

A modern transzformatoroknal a he-
gesztdaram fokozatmentes bedllitasat
a szOérémagos, vagy a primer megesa-
polast kivitel teszi lehetévé. Elényiik,
hogy olcsék, a hegesztés soran nem ta-
pasztalhaté mégneses fivohatas, hat-
ranyuk viszont az egyfazisa kivitel, az-
az a halézat aszimmetrikus terhelése, a
peridusonkénti két ,null-d&tmenet” mi-
atti nyugtalan iv.

A nagy folypéat tartalmu bazikus be-
vonatl elektrodak, vagy az erdsen bazi-
kus hatasa feddpor a valtakozd aramu
hegesztésre nem alkalmasak. Alumini-
um és dtvozetei AWI-hegesztése eseté-
ben azonban kedvezd a valtakozé dram
hasznéalata az oxidréteq felttrésének le-
hetdsége miatt.

Hegeszté-
egyeniranyité

Az egyenaram hasznalatanak eld-
nyét az elézéek is bizonyitottéak, de em-
liteni kell még az egyszeribb ivgyij-
tast, a kisebb mértékl frocskolést is. Az
egyenaramt aramforrdsok univerzali-
san alkalmazhaték minden eljardsnal,
hozag- és segédanyagoknal.

A hegeszté-egyenirdnyiték kezdet-
ben szekunder megcsapoldst transz-
formatorbdl és egyenirdnyitdbol alltak.
Az egyenirdnyitast kezdetben szelén-
cellak, majd germanium, ma szilicium
di6dék végzik. Olyan kivitel is lehetsé-
ges, amely mind egyen-, mind valtako-
z6 dramu téplalasra alkalmas. Az egy-
tazist kivitelnédl nagy a hegesztéaram
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hulldmossaga, bazikus és erdsen 6tvo-
z6tt elektrédakkal végzett hegesztéskor
az iv gyakran instabil. Lényegesen
egyenletesebb, ,simabb” aramot ad a
haromfazisu transzformatort tartalma-
z6 egyenirdnyitd. Ezeknél a gépeknél
ma mar szZoKAsos a primer megesapo-
14s, ugyanis ebben az esetben kisebb a
kapcsolét terheld aram.

Transzduktoros
egyenirdnyité

A fokozatmentes hegesztéaram-bedl-
lithatésdg megvaldsitdsanak masik
eszkoze a transzduktor. Ez egy fojtéte-
kercs (1. 4bra), melynek vasmagiat egy
egyendrammal taplalt segédtekercs
elémagnesezi. A hegesztéaram az eld-
magnesezd aram erfsségének valtozta-
tasaval allithatd be.

Ezeket a gépeket ma is haszndljk,
de méar nem gyartjak.

1. dbra. A transzduktor elve

Tirisztoros
vezérlés

Az elektronikus aramforrasokhoz a ti-
risztor alkalmazésa szolgéltatta az at-
menetet. Ezeknél a didédakat a tiriszto-
rok (vezérelhetd egyenirdnyitd elemek)
helyettesitik. Az drambeallitds un. fa-
zismetszéssel végezhets. A 70-es évek-
te jellemzé tirisztoros Aramforrasokkal
mar a pulzélé hegesztdaram, vagy az
elektroda leragadasét megakadélyozé
(Anti-Stick), vagy az iv gyujtasat meg-
konnyité (,Hot-start”) Uzemmoéd is
megvaldsithatd, de képes lehetett a ha-
lozati fesziiltségvaltozds kompenzdla-
sara is.

A hagyomanyos hegesztéaramforra-
sok fejlédésének f8bb 1épését a 2. dbra

foglalja Ossze.
bleggsgres



ACEL,
BRONZ, ALUMINIUM

HEGESZTOCSAPOK
Magyarorszagi
Téjékoztatjuk Onoket, . gy 9
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban kepV|Se|eT

egyardnt alkalmazhat6

GYORSSZORITOK || =SB ) Aap

forgalmazésat.

Fiigg6leges: 4 méret, szoritderd: 120-250 daN
Vizszintes; 1 méret, szoritéers: 140 daN

Kérje arlistankat, prospektusunkat, H U N G AR O M AR K ET

mintadarabokat utdnvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS Telefon: 277-2764, 277-3155

Fax: 277-2764

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

‘
-d LEIK'TIRO

ONKOLY

Hegesztés technika

i

REGIBOL UJAT

Elavutt ellenallashegeszt6gépek teljes kori feldjitasa

Mg ol ':.v[fl e
JLCIRECLTLL Gl ARSI JJ,J..-J_HJSJJZJ

Elektrodatartok
Konzolok .

Flexibilis vezetbk . Tirisztoros kapcsoloegység
Csuszoalkatrészek e Digitalis vezérlGelektronika
Esztétikai o Igény szerint egyedi
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Villamos rendszer: felujitasa
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. Témitések, @ Electrolux CR KIft.
. Szelepek ® HAAS + SHOON
. Levegdelkészitd Kft.
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-ﬂ ( Tel: 06/ 30/ 9-254-521 Fax: 06 / 57 / 402—844'

Konkoly Szabolcs elektromiiszerész vallalkozo 5100 Jaszberény, Szegfii u. 25 l
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1597, 200°F

ilagyarorszg forgalimeedp s SCE =
Tal; (05-23) 337-713 Fac (D6-Z3)

k, vallalkozasok ]
mindségigyi rendszerének fejlesztése.

o Hegesztbk min&sitéséhez és hegeszltés-
technolégia jovahagyasahoz szukséges
vizsgalatok végzése.

o Gyartaskézi ellendrzés prébadarabijai-
nak vizsgdalata,

s Hegesztéizeme

Al

agmi

e Hegesztéanyagok minésitése.

¢ Hegesziett szerkezetek kivitelezésének
mdszaki feligyelete.

¢ Karesetelemzés, élettartam-
Anyagvizsgalé és meghatérozas.
Minéségellendrzé Rt. Hegeszi6izemek kérnyezetvédelmi,

munkaegészségiigyi vizsgdlata,
Komplex anyagvizsgalatok,

° :eezz:ir;i’,,rorjcs'olésmenies”

virs It: i.egmeres és szévetszerkezet-

1211 Budapest, Gyepsor t- 1.

4
51 Budapest, -
Telefon:] ;77-0732 Telefax: 27?;1811650
E-moil: agmivig@maiavne :

R
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LORCH Schweisstechnik GmbH

+ Inverteres és ,,hagyomanyos” hegeszté berendezések:
kézi ivhegesztd (E),AWI fogyoelektrodas vedégazas
(MIG/MAG) .araniforrasok;

szabadon programozhato6 robotok;
+ Hegesztési segédanyagok;

+ Plazmavagék:
automata és kézi berendezések; e
+ Hegeszt6 automatak, célgépek, a g

+ Hegesztéanyagok. e
] — — (::;x\\ ~e— ———
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Qualiweld Mlszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég

HBS és LORCH kizarélagos magyarorszagi markaképviselet, orszagos szervizhalézat
oy Tel./fax: 93/310-499, 93/318-499

wen & : E-mail: quallweld@matavmt hu

HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG

+ Kézi csaphegeszté berendezések: f
kondenzatoros és transzformatoros ( \k
aramforrasok csgesgyultasos és

ﬁ emelt-gyujtases technolégiakhoz 31

+ Automata csaphegesztd
berendezések: automatak,
CNC vezériési szabadon
programozhaté munkaallomasok,
automatikus csapadagoldk, stb.

+ Hegeszt6 csapok: kulsé- és
belsémenetes csapok, stiftek,
szigeteléstartok, elekiromos
csatlakozok bqg\qnankérek stb.
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TransPuls Synergic 2700: a kénnyi impuizus hegesztés. A 27 kg sulyd, 270 A teljesitményl hegesztd
gép, beépitett négygorgss elbtoléval mindenhol kész a bevetésre. A digitélis dramforras eddig ismeretlen
lehetdségeket teremt a hegesztéstechnikdban. A legkilonfélébb paraméterek beallitasi és tarolasi
lehetdsége, a frocskolésmentes és nyugodt ivgyujtas idedlis eredményeket biztositanak. A digitalis
elektronika vezérli és feligyeli a hegesztési folyamatot befolydsolé Osszes parametert. Es nem
utolsdsorban az egyszer(i bedllitdis mértékadé a kategorigjaban.Légy ott mindenhol, a mobilitas a
hegesztésben sem elérhetetlen!

Froweld kft., Budapest, Magyar Laszl6 u. 13., 1193, froweld@freemail.hu, tel: 30 343 7304, tel/fax: 280 8127

Weldotherm kft., Ajka, Gyar u. 40., 8400, weldotherm @weldotherm.hu, tel/fax: 88 213 934, tel/fax: 88 213 935
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L APSZEMLE
Modern

vagasi technologiak

2000 juniuséban az aacheni Miszaki
Féiskola (TH) Hegesztéstechnikai,
Gyartasi eljarasok Intézete (ISF) az otta-
ni DVS-sel kozdsen [SFE-kollokviumot
rendezett. A rendezvény ez alkalommal
a modern vagasi technologiakkal foglal-
kozott, amelyen hat referdtum hangzott
el, melyek tomoritett Osszefoglaldjat tar-
talmazza e kozlemény. A kozlés célja
annak szemléltetése, hogy egy tékeerds
vallalatokkal rendelkezd, fejlett ipari or-
szagban, mint Németorszag, mi foglal-
koztatja a szakteriilet szakembereit, mi-
ben 14tjak a szakterlilet Gjdonségait.

Langvédgés

R. Schéafer eléaddsadban a munkada-
rab érintése nélkili vagoeljarasok (az
oxi-acetilén ldnggal, a plazma-, a 1ézer-
és a vizsugarral végzett vagas) attekin-
tése sordn megallapitotta, hogy a pre-
ciz alkatrészek el6allitasa, a vagas mi-
néségének javitdsa és a rendelkezésre
allé gépekkel szemben tdmasztott egy-
1e fokozddd piaci kévetelmények keriil-
nek a gyartas kézéppontjaba.

A vagasi folyamat javitdsat célzd al-
landé fejlesztés eredményei jol latha-
tok a ldngvagas tertletén is. A gépi va-
gobfejek fejlesztésénél pl. a legegysze-
riibb langbedllitasi és az iizemi koriil-
mények kézétti zavarmentes miikodés
elérése a cél. E terileten pl. a svéd
ESAB cég Altal kifejlesztett COOLJET
és MULTIJET tipust vagofejeknél ta-
l4lhatdk vjdonsagok. A COOLJET ese-
tében egy mar bevélt nagyteljesitmé-
nyt vagéfej tovabbfejlesztésével, a hi-
téaramkori szelep és 1j injektor integ-
racidja révén csekely fuvdkakopasu,
maximalis izembiztonsagn, csak mini-
malis karbantartast igényld, igen gaz-
dasagos eszkoz sziiletett. A MULTIJET
vagdfej az automatikus belsd gyujtas-
sal komfortosabb és biztonsdgosabb
langvagast szavatol. Jelentds elényei:
az egyszer és kompakt felépités, a
belsé gyujtas eredményeként az el-
szennyezddés elleni védelem a kisebb
égési sebességll gazok (pl. propén és a
féldgaz) alkalmazéasa esetében, vala-
mint a tobb égdfejes aggregatok eseté-
ben az egyes vagofejek kozotti csekély
tavolsag bedllitasi lehetéség. Fz a va-
gdéfej utdlag is felszerelhetd része lehet
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a lang- és vagasi folyamat ellendrzésé-
nek és jelentésen hozzdjarul a CNC
langvagas minbségének javitdsdhoz. A
vAgasi fellilet j6sdga és a folyamat gaz-
dasagossaga szempontjabdl a vagofi-
voka a langvagod berendezés meghata-
rozd eleme.

Injektoros vagofejeknél kiilonosen
elényds a kétrészes fuvdka-rendszer al-
kalmazésa, mivel egyszertien tisztitha-
td, az alkatrészek olcsébban beszerez-
hetdk és a hevitd lang erbtelies csok-
kentése révén a vékonylemez tarto-
méanyban is jél alkalmazhatb. A nagy-
nyomasu vagoéfejekhez mas fajtaji va-
gofivokak szliikségesek. Itt az éghetd
gaz és az oxigén a fivéka belsejében
keveredik. Acetilén alkalmazasa esetén
az éghetd gaz furatat tgy kell kialakita-
ni, hogy a gézkeverék esetleges vissza-
égése a gazfuratban ne kévetkezhessen
be. Kis sebességgel égd gazokndl a
gazfuratnak aldrendelt jelentésége van.
Ez a favdka, kialakitdsatdl fuggden,
legalabb két vagy harom részbdl All.

A langvagoé-berendezés hatékonysa-
ga lényegében az automatizaltsagi fok-
16l figy. Egy egyszerd langvagd-mun-
kahelyre vonatkozdan megéllapithatd,
hogy manapsag az automatikus gazle-
kapcsolés, vagy a szenzorvezérlést ma-
gassag-tartas mar szokasos kivitelnek
tekinthetd. Pl. egy olyan vadgdberende-
zésnél, amely féként a munkadarab
(l)elbkészitését végzi a magas szintl
automatizaltsag kiilonosen jelentds.
Teljesen automatizalt vagéberendezé-
seknél a vagdfe] mozgasa NC progra-
mozasu és ez igény szerint be- és ki-
kapcsolhatd (1. dbra).

Automatikus
plazmavagas

F. Berchmann, az ,Automatizalt plaz-
mavagas az iparban és a kisiparban”
cimi elbaddsdban megéllapitotta,
hogy az automatikus plazmavagas egy-
1e nagyobb teret kap. Ez azzal magya-
razhatd, hogy a t6bbcéla vagdberende-
zések beruhazasi koltségei folyamato-
san csbkkennek. A SAF altal kifejlesz-
tett 4j plazmatechnolégia pl. kozel ,1é-
zer-mindség”’-et eredményez, igy ez a
tartély-, a késziilék-, a gép- és a szelld-
zd-berendezés gyartasnal a lézervagas
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1. 4bra. Haromfejes langvagd-aggregat —
NC vezérelt forgas, szégbeli és oldaliranyu
allitas

alternativaja. A Plasmatome HP tipusu
berendezés pl. harom véaltozatban is al-
kalmazhatd: a) otvozetlen és horgany-
zott acéllemezek vagasa oxigén vagd-
gazzal 1 15 mm vastagséagtarto-
méanyban; b) nemesacélok és alumini-
um argon/hidrogén vagégéazzal 25 mm-
ig, nitrogénnel 15 mm-ig; c) nitrogén-
nel, viz alatt 1 ... 16 mm tartoméanyban.
A berendezés ,rugalmassaga” a harom
valtozatban egyardnt alkalmazhatd
aramforrasban, de mindenek elétt az
univerzdalis plazmavagd fejekben rejlik,
amelyeket Ugy terveztek, hogy az elja-
rdsnak megfelelé kivitelhez csak a ko-
pdalkatrészeket kell gyorscsatlakozta-
tassal cserélni. Az ipari tapasztalatok
azt mutatjak, hogy az 0j vagdiejjel a va-
gott €l jobb felileti minéségt. Az alkat-
részek elhizdédasa és a szakallképzbdés
mértéke acélok oxigénnel végzett vaga-
sa esetén csekélyebb, mint amit a DIN
2310 Teil 4 a vékony lemezekre és a
DIN 2310 Teil 5 a lézervagasra eléir.
Kilénlegesség a viz alatti vagés tertlile-
tén a szennyezddést felfogd fiirdé a viz-
medencében. A vizszint szabalyozasa
kézi, vagy automatikus szintszabdlyo-

zassal torténik.
g



Vizsugaras vagas

B. Schrum elbadésa a vizsugaras va-
gasi technolégidval foglalkozott. Az
Ingersoll-Rand cég szivattylikra vonat-
kozd eladasi szdmai azt mutatjak, hogy
a vizsugaras vagas jelentdsége folya-
matosan né. Ez a nagyon sokoldalll va-
goeljaras igen széles megmunkalasi
tertiletet fed le. Gyakori felhaszndlési
tertletei a fémek, a kovek, a mlanyag-
ok, az Uveg és az élelmiszerek vagésa.
A fémes anyagok koziil ezzel a mod-
szerrel azok is megmunkélhatdk, ame-
lyek mas moddszerrel nehezen vaghatdk
(pl. a titdn, az aluminium vagy a nagy
vastagsagu acél). Ennek a vagéeljaras-
nak tovabbi elénye az, hogy kérnyezet-
barat és igen keskeny a vagdasi rés. A
vagési irdnytdl figgetleniil nagy a va-
gési sebesség, kicsi a tangencialis erd,
nem képzédik fesziiltség a munkada-
rabban, nincs por- vagy gazképzodés,
a modern CAD-CAM rtendszerekkel
egyszerti a programozas stb. Az elja-
rasnak két valtozata ismert: a tiszta
vizzel és az abraziv anyagot tartalmazo
vizsugéarral végzett vagas (2. dbra). Az
elébbi a lagy anyagok, mint pl. a mii-
anyagok, habanyagok vagy a gumi, az
utdbbi pedig a fémek, keramidk, kovek,
uvegek vagasara alkalmas. Fémek ese-
tében pl. 120 mm vastagsagl darabok
is vaghatdk. A vizsugaras vagoberen-
dezés legfontosabb elemei: a motoros
hidraulika tApegység, a nyomésfokozd
és a vagdbfe]. A hidraulika egységben
az olajnyomads 200 bar, amelynek segit-
ségével a nyomasfokozdban — a 20:1 fe-
lilletarany eredményeként — a vagofej-
be érkezdé viz nyomaésa 4000 bar-ra ng-
velhetd. Az AUTOLINE véagoéfej eseté-

Abraziv anyagot
nem tartalmazo
vizsugar

LAPSZEMLE

ben az abraziv vagéfuvdka a keverd-
kamrat és a fokuszald fivokat egyesiti.
Ennél a ,rugalmassag”-ot a mindkét
eljarasvéltozatnéal azonos vizfuvéka no-
veli. Az eljaras gazdasdgossagat lénye-
gében a vagasi sebességet meghataro-
z6 nyomés, az abraziv anyagok meny-
nyisége és mindsége, a fivoka mérete
és mindenek elbtt a vagott él megkove-
telt mindsége befolydsoclja. Ez utdbbi
a sebességkilonbségre 500%-ig is ki-
hathat.

Lézersugaras vagas

A. Piening el6adéasa a lézersugaras
vagas jelenlegi helyzetével és fejlédési
irdnyaival foglalkozott. A diffdzidés hi-
tést CO, lézer és a didda taplalasu
YAG-lézer fergeteges fejlédése kovet-
keztében az utdbbi 20 évben vilagszer-
te eladott tobb, mint 3000 vagdrendszer
legnagyobb részét a lézersugaras meg-
munkéald eszkodzok tették ki. A 1ézersu-
garas megmunkdlds eldénye, hogy 20
min vastagsagig igen j6 a vagési mind-
ség, igen nagy a vAgési sebesség,
amely a nagy geometriai flexibilitds és
automatizalhatésag, valamint a eszko-
z0k kdzel kopasmentességébdl addds-
an csekély mértékl karbantartast igé-
nyel. A rendelkezésre all6 igen dinami-
kus mozgatdrendszerek, mint pl. a line-
aris motorral meghajtott CNC gépek
vagy robotok adjdk a lézersugaras va-
gastechnikanak a jarulékos elényét a
konkurens vagasi eljarasokkal szem-
ben. A Nd: YAG-lézerek eddigi héatra-
nyait, azaz a nem kifejezetten j6 sugér-
mindséget, a csekély hatasfokot és a
gyors lampaelhasznélédéast az utdbbi

Abraziv anyagot
tartalmazo
vizsugar

2. dbra. A vizsugaras vagas eljarasvaltozatai
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idében a didda-taplalast YAG-lézerek
kompenzdljak. A jovében az élettartam
tovabbi novekedése és a lézerdiddak
eléallitasi koltségének cstkkenése fog-
ja a diédéas 1ézerek helyét a piacon biz-
tositani.

Nem sikbeli konturok
numerikus vezérlési
termikus vidgédsa

J. Miglitz fenti cimd eléaddsa arrdl
sz6lt, hogy a németorszagi ZIS Indust-
rietechnik Meerane GmbH szoftvereket
fejlesztett ki a geometriai szami{tasok-
hoz sziilkséges adatokhoz és atviteliik-
hoz a obot-, illetve az NC-kddokba
nem sikbeli feliiletek vAgésdhoz. Ennek
soran figyelemmel voltak a kiszolgalas
tertiletén a felhasznald-barét, a felhasz-
nalok altal elfogadhatd kivitelre. Sét a
modularis programszerkezet lehetdvé
teszi a szoftver — vevéi kivansagra —
MS-DOS vagy WINDOS alapt rendsze-
r kialakitasat.

A vagbdberendezés vezérlése két kii-
16nbdzd konstrukciés elven alapul.
Az egyikhez, a kiegészité periferikus
mozgatétengelyll karos-csuklds robot-
vezérlést, a mésikhoz pedig az allva-
nyos robotvezérlés felel meg. Az allva-
nyos, vagy mas néven portalrobotok
CNC vezérlése a kezelési funkcidkon
keresztill megy végbe, ami a berende-
zések ,etetés"-ét és kezelését konnyiti
meg. A karos-csuklds robotok nem mu-
tatnak semmiféle 6sszehasonlithatd ke-
zelési komfortot. A programozasndl a
végasi folyamatot befolyasold tobb té-
nyezdt is figyelembe kell venni (pl. a
vagofej dllasa a vagas mindségére koz-
vetlen befolydst gyakorol). A szakall-
képzddést, kiillonosképpen a plazmava-
géasnél, a vagasi fust elszivasdnal kelet-
kezd dramlés segitségével kivanjak be-
folyasolni. Az ilyen fajta technolégiai
kisérletekbdl adodd ismeretek teszik le-
hetévé a szAdmszerlsitést és a geomet-
riai szAmitdsok algoritmusba vald be-
épitését.

Térbeli vdgas robottal

M. Tomzig eléadésénak témaja a ha-
jogyartasnal alkalmazott, robottal vég-
zett térbeli vagas és az evvel kapcsola-
tos fejlesztés volt. A hajéépitésnél az
egyes szekcidkat és idomokat hegesz-
téssel kell dsszekotni. Ehhez az egyes

elemeket eldirt geometria szerint kell
termikus vagassal elékésziteni. Ez hé
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okozta deforméciét, geometriai hibakat
eredményez. A probléma megsziinteté-
sére sziletett megoldds a vagasi tech-
nolégidhoz vezet vissza, mert csak pon-
tosan vagott munkadarabokkal lehet
minimalizélni az ezt kdvetd hegesztési
igényt. Profilok vagésanal ez a cél robo-
tok alkalmazaséval, offline-programo-
zésu robotok kombinéciGjaval, anyag-
kezeléssel és a hozza tartozé folyama-
tokkal (pl. jelélés, feliratozés) kovethetd
nyomon. A 1obotok miikodési elve a
geometriai formdk koriljardsdn és az
igy ,betanult” mozgés nagy sebesség-
gel vald ismétlésén alapul. E képessé-
get, az online koriljarast a mozgatott
~tengelyek” nagy szama és az egyszerd
mozgasok komplexitdsa ersen behaté-
rolja. Méréssel, a tengelyhibdk kom-
penzécidjdval, valamint intelligens
programozassal, a gyenge pontok elke-
rillésével a robotokat hasznalhaté esz-
kozzé lehet alakitani. A robotok online
lzeme a vagasi feladatoknal geometri-
ai és folyamattechnikai adatok kombi-
komplikalt algoritmusokkal lehetséges,
amelyek tapasztalati értékeken alapul-
nak. A makro-programozés lehetévé te-
szl a vagési sorrend, az atlapolds és a
folyamatjellemz6k befolyasolasat, a
CAD-programokkal valé kapcsolat fel-
vetelt anélkiil, hogy kézel automatikus
adatatvitelt lehetévé tenne.

(Megjegyzés: Az egyes eldaddsok kézirat-
gytjteménye Németorszdghdl onkéltségi
aron kézvetleniil megrendelhetd E-mail
vagy fax segitségével. Az elérési cimek az
MHtE-ben hozzéférhetdk.)

G. Smolka: Modeme Schneidtechnologien.
Témdritvény a Schweissen &.Schneiden
2000 11. széma 698-703. oldalérdl

Forditotta és téméritette:
Hoffmann Séndor

A kézleményben referslt
el6adasok

R. Schéfer: Praktische Anwendung vom
Trennschnitt

F. Berchmann: Automatisierte Plasma-
schneiden in Industrie und Handwerk

B. Schrum: Wasserstrahlschneiden — Eine
Technologie im Aufwind

A. Piening: Stand und Entwicklung des
Laserstrahlschneidens

J. Muglitz: Numerisch gesteurtes thermis-
ches Schneiden nicht ebener Konturen
— Programmierkonzepte und
Softwarelésungen

M. Tomzig: 3D-Schneiden mit Robo-
tern: Innovation flir Zukunft
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“V HEGESZTOGEPEK ES PLAZMAVAGOK
“ TELJES VALASZTEKA

TRANSZFORMATOR,
HEGESZTOGEPGYARTO
ES FonGALMAzé KFT

A

MAGYARORSZAGI KEPVISELET

tonk:
Mot W\

TRAFOMEX

5300 KARCAG, Liget u. 5.
Telefon/fax :

E-mail:

59/503-087, 503-088, 503-138, 503-139, 400-907
Szaklizletink: 59/400-419
trafomex@mail.externet.hu

MINO SEG A

> Plazma - hegesztés

és forrasztds

» Robot - felhaszndldsok :

Legfontosabb viszonteladéink:

ELEKTRODA KFT.
ALFA VILL 2000 E. C.
KASAMAS KFT.
SYNERGIC BT.

Budapest és koérnyéke:
Az orszag tobbi teriiletén:

ZORRI BT.

VAS-HEG KKT.

SZILAGYI HEG. TECHNIKA

GYARTAS

ISO 9002 ‘

12 100 12 152

ES FORGALMAZAS:

WIMIG/MAG]Ivhegesztdgepe

(YW WIG/TIG/(AWI)hegesziogepe

». Impu/zus tvzemmody

hegeszlagepe

dramiorraso.

» MIG/MAG hegesziés
» Impulzus hegesztés
» AWI hegesziés

» Elekirdda hegeszlés

1063 Budapest, Sziv u. 47.
Székesfehérvar, Budai u. 212.
Szekszard, Paskum u. 2.
Kecskemeét, Matis K. u. 1.
Szeged, Moszkvai krt. 21.
Eger, Nagyvaradi u. 15.
Balmazhjvaros, Jokai u. 14.

A mindentudo PU 250 K

6 hegesztési eljaras 1 gépben

» Porbeles huzal
hegesziés

» MIG - forraszids

.+ 1/312-7673
.1 22/502-466
.1 74/410-748
.1 76/416-285
.. 62/443-032
.: 36/415-630
.. 52/274-471
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fVEENY KFT,

Th: 1089 Budapest, Golgota u.4.
Tel/Fax.: 2100-400/2100 ; e-mail: radnotia@mail.matav.hu
WWW. extra hufivfeny/

- S M T WTF S
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MIG gazhiitéses pisztolyok

: TBi 150, 240, 250, 360, 6G
\ MIG-TIG hegesztoplsztolyok 150A-t51 420A-ig
es alkatrészek

MIG vizhiitéses pisztolyok

TBi 9W, 500A

TIG gaz,- és vizhiitéses,
szelepes és mikrokapcsolés
pisztolyok



Bemutatkozik az uj Speedglas® Adflo"

Kényelmes: Pillckonnyii. kompakt és tokéletesen Tobbfunkcids: Ugyanaz az Adllo rendszer haszndl-  Terhelheté: Az Adllo Airllow Plus tizemmaodja

kiegyensilyozott. Ergonémikus tervezés, vékony,  haté por és fiist, valamint por. fiist & gdzsztiréshez. levegdaramlist 160 percrd) 200 liter/percre

tibbfunkeids kialakitds kifejezetien hegesztdk is. Az Adflo 1égzésvédelmi berendezés kompalti-

szdmdra. Alkalmazdsa szk helyeken idealis. Uj bilis mindegyik Speedglas 9000 Fresh-air hegesz-

komlortov a kényelmes viseletért. 16pajzzsal. Csatlakoztathatd csiszolishoz haszndht
véddpajzshoz. is.

=

noveli. Exkluziv, szénkele nétkiili motorjdnak ¢let-
tartama haromszor hosszabb, mint a hagyomanyos
motoroknak. Gyors, tovitbblejlesztett akkumulitor-
1OIG.

T

BN Speedglas @Addfio

CORWELD PLUS KFT. H-1119 BUDAPEST, ANDOR U. 60.
TEL.: 1/208-4641 » FAX: 1/208-1858 » E-MAIL: office@corweld.hu ¢ www.spengla:!.com

A Speedglas® és az Adflo® mérkanév a HORNELL INTERNATIONAL AB bejegyzett védjegye.
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CROWN INTERNATIONAL KFT.

CLO0)S kizarélagos magyarorszagi képviselet
H-1163 Budapest, Vamosgyork u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243
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INFORMACIO

21. szazadi CNC plazmavago kozpont
kisiizemeknek és oktatasi intézményeknek

A MicroStep cég Microcut sorozati
plazmavagd gépe lehetéve teszi, hogy a
kislizemek és az oktatési intézmények
olcs6, pontos, minéségi vagasra képes
CNC plazmavagd berendezéshez jussa-
nak.

A CNC berendezés egy holland ten-
der alapjan készilt a Hypertherm, Inc.
(USA) plazmaaramforrdsanak és a
KEMPER GmbH (D) sztir6iének felhasz-
nalasaval. E harom cég a tender gydz-
teseként kizardlagos jogot nyert arra,
hogy a holland oktatdsi intézmények
részére a CNC plazmavagé szakmun-
késok szakmai képzéséhez e berende-
zéseket széllitsa. A kis és nagy soroza-
tok vagaséara alkalmas berendezés EU-
beli sikerét bizonyitja a sorozatgyartas.

A vagdberendezés (1. dbra) részei: a
vagofejet mozgatd berendezés a plotter,
a vezérlés, a szoftver, a plazmavagé
aramforrds egy vAagoéfeijel, az elszivo-
asztal és a szlirtdberendezés. A felhasz-
nalénak IBM kompatibilis szamitdégép-
pel kell rendelkeznie, amin Windows
NT, vagy Windows 2000 operaciés
rendszer fut.

A plotter acélvazas. A jatékmentes
kétoldali harmonikus hajtdst a robot-
technikédban is alkalmazott, karbantar-
tdsmentes, processzor vezérelte DC
motorok végzik. Mérés inkremental

addkkal. A magassag allitds szintén
motoros. Az eréatvitel elemei: acélbeté-
tes fogasszijak. A statikus és dinamikus
terheléseket jaték- és karbantartas-
mentes, hossz élettartamy linedris ve-
zetlk veszik fel. A hid mindkét cldalon
hajtott. A szabélyozd egységet egy a
berendezés oldaléra épitett szekrény-
ben helyezték el, a kezelépult a j6 14l4-
tas érdekében direkt a vagdasztal mel-
lett foglal helyet.

A plotter teljesitéképességét magas-
fokii CNC folyamatdinamizmus, gyors
pozicionalasi sebességek, nagy pozici-
onaldsi pontossdg, kivald ismétlési
pontossdg biztositia. A pozicionalési
pontossag +0,2 mm, az ismétlési pon-
tossag =0,1 mm. A poziciondlasi se-
besség 12.000 mm/perc, a vagasi se-
besség 5 — 12000 mm/perc. Utkozési
biztonsagot nydjt a biztonsagi vagofej-
befogés.

A vezérlés és az MSNC 500 szabalyo-
z6 program az alkalmazott plazma-
4ramforrdssal megvaldsithatoé legkiva-
16bb vagasmindséget biztositja. Ellendr-
i valamennyi vagéparamétert és a tel-
jes plazmafolyamatot. Gazdag kdnyvtar,
Jogg-iizem, a betoltott adatok grafikus
megijelenitése, nagyitas, zoom, teszt-ko-
vetés, elére- és hatralizem, a vagast fo-
lyamat leédllitésa és Ujrakezdése,
hézagkompen-

1. ébra. MicroStep MicroCut CNC plazmavagd kdzpont

Flseses

zacio, a vagési
formédk és a
pontossag fi-
gyelembe vé-
telével auto-
matikus sebes-
ség és gyorsu-
l4s vAlasztas,
a vagas koz-
beni adatbetol-
tés, haldzatké-
pesség stb. se-
gitik a zavarta-
lan munkéat és
a  minimalis
mellékidbket,
mindezt akkor,
ha a felhaszna-
16 szamitdgé-
pének kapaci-
tdsa erre ele-
gendéd.

A vagési mi-
veletek prog-

50

ramjat a vagégép szoftvercsomagijanak
részeként szallitott intelligens grafikus
szerkesztd programmal lehet elékészi-
teni. Az ASPER programmal a kivagan-
doé késztermék CAD rajzébdl kiindulva
(DXF stb f4jl import) a munkadarab va-
gandé kontarjaihoz hozzarendelheték a
plazmafej ra- és kifutas helyei. A prog-
ram lehetdévé teszi a munkadarab vaga-
si élein szakasz elvalasztasok és sza-
kasz egyesitések kijeldlését, a munka-
darab t6bbszdrdzését, a (csoportos) for-
gatési és eltoldsi transzforméciokat a
munkadarabok kdzétti minimdlis tavol-
sdg betartatdsaval. A program megmu-
tatja a vagés végrehajtasi sorrendjét és
szimuldlja a vagéasi folyamatot annak
érdekében, hogy a vagési program els-
zetesen ellendrizhetd és modosithatd
legyen, emellett generédlia a vagogép
részére a ténylegesen végrehajtandd
CNC programot. Tovabbi elézetes el-
lenérzési lehetéség, hogy a vAgogep
tényleges megmunkéldsi muvelet nél-
kil képes a vagési programot bemutat-
ni, ennek kiértékelése utdn ha korrek-
ci6 szitkséges, akkor az ASPER prog-
rammal a moédositas elvégezhetd és a
megfeleld, 4j CNC program generaltat-
haté. Valamennyi szoftverelem magyar
nyelvii. DXF interface barmely Auto-
CAD/CAM rendszerb6l adatatvitelt biz-
tosit. A vadgodasztal akar 20 mm vastag
lemezek és anyagok vagasakor adédd
terhelések mellet sem befolyasolja a vé-
gés pontossagat, mert a vezetd és erd-
atviteli elemek a vagdasztaltdl fugget-
lenek.

A berendezés telefon/internet halo-
zatra kothetd, ezzel a sz4llitod sajat te-
lephelyérdl tavdiagnosztizalhat esetle-
ges hibakat, korrigélhat beéallitott érté-
keket, ajanlott paraméterekkel segithe-
ti a kezdetben még tapasztalatlan fel-
hasznaldt stb.

A CNC véagoéberendezés a vevd igé-
nye szerinti tobb méretben (1 x 1m, 2 x
1 m és 3 x 1,6 m) megvaséarolhatd.

A vagashoz Magyarorszagon Hyper-
therm géz/levegs-, tovabba az OTC-
DAIHEN leveg6iizemi plazmadramfor-
résa vélaszthato.

Az elszivd és sziird rendszer a vago-
asztal kozponti csatorndjara csatla-
koztathat6. A szlUré mikroprocesszor
vezérelte automatikus tisztitdst pat-
ronszard.

XII. évfolyam 2001/1
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2. dbra. Hypertherm Powermax 900
Dplazmadramforrds

A leggyakrabban alkalmazott Hyper-
therm aramforrés (2. 4bra) adatai:

Hypertherm, Powermax 900

Plazmagaz: levegd, vagy N,
(igény 4,8 bar, 170 liter/perc).

Halézat: 3 x 400 V, 50 Hz, 18 A-es
biztositék

Primér teljesitmény: 6,0 kW
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INFORMACIO

Legnagyobb teljesit-
mény (50%-os BI):
6,6 kKW

Max. Uresjarati fesziilt-
ség: 300 V DC

I'okozatmentes teljesit-
mény szabdlyozas:
20-55 A

Méretek (h x sz x m):
587x264x%498 mm

Tomeg: 30 kg

Mindségi vagas 6 mm-ig
100% BI

Véaghato lemezvastagsag
10 mm 50% BI
Vagoéfej: Hypertherm
Terhelhetéség
(100%-o0s BI): 50 A

A KEMPER elszivé és szliréberendezés
(3. &bra) adatai:

KEMPER 80030

Szurébetétek szama 3 db

Levalasztas >939,9%

Méretek (h x szxm) 692 x 692 x 2115
mm

Tomeg 410 kg

MACH-TECH F csamok 202/a
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3. dabra. KEMPER 80030

automatikus tisztitdsu sziréberendezés

Cs6esatlakozas @ 355 mm
Levegd csatlakozds 6 bar

Villamos halézat 3x400V, 50 Hz
Ventilator teljesitmény 2.500 m¥/éra,

2500 Pa-nél

Motor teljesitmény 3,0 kW
Aramfelvétel 65 A
Porgyijté tartély 34 liter
Dr. Dulin Lészlé
(DLT Hegesztéstechnikai Kft)
(Fizetstt kézlemény)

CilC plazmaviyd 33 yizsugdiryig
K9zponiox islizemsk 83 okmibs

Trirs- A =/ PPy P
IntdZmsnyaic ras2érs.

e

1118 Bp., Minerva u. 9.

e-mail: ditdulin@matavnet.hu

Tel./fax: 372-0208, Mobil: 30/343-2924
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A hatékonyabb termeléshez megbizhat6
csapatmunkara van sziikség. A kozos célok
konnyebben elérheték, ha a szaktanacsadas,
teljesitmény, szerviz egymassal 6sszhangban
miikddnek.

Az indulastol a sikerig egyengetjiik vevdink atjat:
specialis csapatunk hatékony és takarékos
komplett megoldasokat allit 6ssze - pl.: az alkal-
mazastechnika teriletén.

A tudomanyos és ipari fejlesztésekre alapozva

a Linde eur6pai technoldgiai centrumaba vevo-
specifikus alkalmazastechnikai és gyartasi eljara-
sokat dolgoz ki. Vev8ink szamara a mindenkori
idedlis technoldgidk az eljarasok helyszinén
optimalizalhatok.

Az On kézvetlen kdzelében mindig
rendelkezésre all egy
szakemberiink,

aki tAmogatja Ont.

Mdszaki kérdésekben hivja

az alabbi telefonszamot, mert

CSAPATUNK RAJTRA KESZ!

Telefon: 1-347-4844

Linde Gaz Magyarorszag Rt.

9653 Répcelak, Carl von Linde Ut 1.
Telefon: 95-373 100

Telefax: 95-373 106

E-mail: lindegaz@sarvar.compunet.hu

Gazok a Lindetol



A Linde Géz Magyarorszag Rt.
és-az AGA Gaz Kt

2001. januér 3 —4n egyesiilt.
A két vdllalat termékskalaja

jOI kiegésziti egymast,

igy a jév6ben a Linde Géz
Magyarorszag Rt. szélesebb .
korii géazelltast és szolgaltatast . — =7+
kinal Vevéiknek. "

A miiszaki gazok értékesitése
soran tevékenységiinkhoz
hozzatartozik a gazfelhasznalashoz
sziikséges eljdrasok, berendezések fejlesztése,
valamint a technoldgiai szaktandcsadas.

T

lgy példaul: :
— hegesztési és vagasi technoldgiak b
(langvagas, plazmavégas, lézervagés) 2
— hegesztési véddgazok, gazkeverékek §
(CORGON®, CRONIGON®, VARIGON®) -
— kilonbdz6 g6k (el6melegités, utdkezelés)
— kdzponti gazellaté rendszerek
terdletein.

S—

Atémaék irdnt érdeklGdG szakembereket
szeretettel varjuk a

MACH-TECH 2001 Kiallitason
az F pavilon 202/B standjan,

ahol személyesen is meggyGzGdhet

az ipari gazok és gazkeverékek
sokoldali felhasznalasi lehetGségeirdl.

hogy On nyerjen! F_
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Tudomdnyos mii-szaki magazin

2001 z-URODUSSEIA

Az ANHJU* jelenti: a NASA (rallomaséan sajnalatos mu-szaki
hiba kdvetkeztében lekonyult az Grallomas Falurédié vételére
szolgalo teleszkop-antenndja. A stratégiai fontossagu eszkoz
megjavitdsdra a NASA azonnal kllon expedicibt szervezett.
A feladat elvégzésére egyedulaliéan alkalmas REHM
hegeszto aramforrassal az asztronautak nem egészen 1,2
smin (secperc) alatt végeztek a javitissal. Az expedicio veze-
téje hirigynékséglnknek kulon kiemelte, hogy az aramforras
kis tdmege ( ), nagy teljesitménye (

A ), a beépitett és ki-

ﬂ Mabh Tech 2001

I6ndsen az
(I. fotdnkat) tette lehetévé kuldetésik sikerét, azaz gyorsan
elharitottak a zlrt az drben.

A hegeszt6 aramforrasok stlycsokkentési tendenciajat

extrapolalva jo remenyseg van arra, hogy REHM hegesztd
aramforrasok esetében mar a kozeli jovében foldi kériimé-
nyek kozott is megvaldsithaté lesz a sulytalansag allapota.

*ANHJU (ejisd: anyu) rév.: Aki Nem Hiszi Jarjon Utdna

Az idd jo, a T4piorol tAmadt szél varhat6an
minden irdnyban megélénkiil. i
., amely remélhetdleg joles6 ér- - J

zéssel toltl el azokat, akik a kdzeljdvben s
szeretnének céglinktdl
(

) véaséarolni.

Sport

A 1180 Kiesl MéQ wisebn és még 11 1gyobb!

A mar eddlg is igen nagy népszerliségnek drvendd
inverteres hegeszté aramforrasunk

Az 1«0~k jelentik: a tavalyi évben debitalt : még kisebb térfogat-
_ finomlemezekhez és karosszériahegesztéshez ban még kisebb témeg ( ) és még
kilondsen alkalmas — fogyoelektrodas nagyobb teljesitmény:
gépcsaladunk, a MAGHNLUM mostantol Kézi ivhegesztés: 150 £ 55% Bi, 120 A 100% Bi
mandulas és pisztacias AVI/TIG hegesztés: 170 A 50% Bi, 135 A 100% Bi
bevonattal is kaphat6! Raadasul

(Palcika helyett pisztollyal.)

Impresszum: REHM Hegesztéstechnika Kft.
2766 Tapioszele, Jaszberényi it 4. Tel.: (53) 380-078 Fax: (53) 380 582 E-mail: rehm@matavnet.hu



POLYSOUDE

* csdvégmegmunkalok

* csorogzitok és -kézpontositok
* orbitalis hegesztéautomatak
hegeszto célgépek

? D )@ POLYWELD Gyarto, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
/ & / 2100 Gadalls, Fenyvesi féat 11.,
' Tel.: (28] 422-236, Fax: (28) 421-615
E-mail:polyweld @mail. digitel2002. hu

ERTEKESITES — SZERVIZ — Gépkm.csémzés
,/(/ f/,/ J‘!g&*g" yofes

WEBDING

* hegesztogépek

* plazmavagok

* lemezélmarok

* magnestalpas furdgépek

« forgato berendezések

* fényre sotétedd hegesztdpajzsok

Varunk minden érdeklédét a
MACH-TECH 2001 szakkiallitason!

2001. aprilis 3-6., ,,A* Pavilon 309/1 b. stand




INFORMACIO

High Speed Precision
CNC plazmavago kozpont

A sokféle gépészeti berendezés mel-
lett CNC plazmavagd kozpontokat is
gyartd MicroStep cég a nagysebességil
és preciziés CNC plotterét Magyaror-
szdgon a MACH-TECH 2001 keretén
belil, az MHtE &ltal szervezett IV.
Hegesztéstechnikai Szakkiallitdson*
mutatja be. Az EU orszagaiban és Ma-
gyarorszagon is kivalé referencidkkal
rendelkezé kordbbi plazmavagd koz-
pontokhoz képest az 4j plotter nagy po-
zicionaldsi sebességével (40 m/perc),
nagy poziciondldsi pontossdgaval
(+0,1 mm) és nagy ismétlési pontossa-
gaval (=0,05 mm) tér el. A berendezés
2001-t6l, Magyarorszagon az eddig is
szAllitott levegds és finomsugaras plaz-
mavagd berendezések mellett, a placon
most megjelent legjabb dramforrasok-
kal is beszerezhetd. A plazmavago be-
rendezéseket fejlesztd és gyartd cégek
és a MicroStep cég fejlesztési tevékeny-
sége parhuzamossdgokat mutat, e cé-
gek egyuttmikodése ismert. Az egyttt-
muikodést megalapozta az egyik oldal-
1ol az a felismerés, hogy a vevéspeci-
fikus végasi feladatok nem oldhatdk
meg kizdrdlag egy aramforrdsgyarté
cég termékeivel, a masik oldalrdl az,
hogy a MicroStep MSNC 500 vezérld és
az ASPER tervezd szoftverje, amelyet
mas szoftvercsomagokkal egyutt egy
szazhusz f8s szoftverfejleszté részleg
kozel tizéves munkaval hozott 1étre és
tokéletesit feladatrol-feladatra, ma a vi-
lag egyik legjobb, legttbbet tudé ilyen
szoftvercsomagja. Ismereteink szerint
egyediilallé pl. az un. rotator egység ve-
zér1ld csomagja, vagy pl. a magassagve-
zérlé csomag. JO magassagvezérlés
nélkal lehetetlen az aramforras fejlesz-
tés, és jO magasségvezérlés nélkil a
legjobb aramforrds sem tudja a beépi-
tett tulajdonséagait hozni.

Az egylittmiikddés eredményeit egyre
tdbb magyarorszagi felhasznald is élve-
zi, a MicroStep cég sokoldall hardver és
szoftver elemei kiegészitve a legjobb
Aramforrasgyartd cégek plazmadram-
forrdsainak vélasztékaval egyedi, rugal-
mas, sokoldali CNC plazmavagd koz-
pontok iizembe 4llitasat teszik lehetdvé,
a legszélesebb korben kielégitve ezzel a
vevéspecifikus igényeket. Valoszinlleg
a MicroStep cég az egyetlen a piacon,

* B ¢csarnok, 202/a stand

bl ssrsres

amely a szokésos haromtengelyes plot-
terek mellett 6t és hattengelyes plotte-
reivel térbeli plazmavagasi feladatok
megoldéséra is ajdnl CNC berendezése-
ket, s ezekre jo referencia helyekkel is
rendelkezik. A felhasznalé szempontja-
bél nem kevésbé fontos tényezd a vaga-
si feladatainak megoldasdhoz valaszt-
haté plazmavagé berendezés. Koztu-
dott, hogy a plazmavagd berendezések
az elmult két-harom év intenziv fejlesz-
tése kovetkeztében egyre tobb vAgasi
feladatkorben a lézersugaras vagassal
azonos, vagy kozel azonos mindséget
produkéalnak, ha ezt a plotter magas-
ségvezérlése lehetévé teszi.

A MACH-TECH Hegesztéstechnikal
Szakkiallitdsan a MicroStep cég nagy-
sebességll, precizids plottere tobb, pia-
ci Ujdonsagnak szamitd plazmavago
berendezéssel is megtekinthetd. A le-
hetséges aramforrasok kozil itt harom,
Uj generécids, nem egy esetben tobbcé-
la Aramforrast réviden ismertetink.
Ezek a Kjellberg GmbH HiFocus 100
aramforrasa, a Hypertherm, Inc. HD
4070 HyDefinition, tovabba a HT 4400
HySpeed 4ramforrdsai. Mindhérom
aramforrds az elmult évben kerult a
piacra.

A Kjellberg a HiFocus 100 aramforra-
séval (1. dbra) a 2. 4brén lathaté teriile-
ten akarta a hidnyt pétolni, s egy olyan
plazmavagd berendezést hozott a piac-
ra, amely az 1,0 és 8,0 mm-es lemez-
vastagsag tartomanyban finomsugaras

1. 4bra. Kjellberg HiFocus100
plazmaaramforrds

56

Lemezvastagsdg (mm)
s

plazma

L] (A} 0,2 0,3 0,4 05 08 0,7 08
Precizlitis® (mm}

* DIN 2310-30 szabvanynak megfelelden.

2. dbra. A HiFocus100
technoldégiai alkalmazasi teriilete

(HiFocus) plazmaként, a 4,0-tél a 12,0
mm-es tartoméanyban pedig orvényga-
zos plazmaként hasznalhatd. Mindkét
tartomanyban a plazmagaz O, A leg-
nagyobb vagéaram 100% BI-nél 100 A.
Lyukasztési vastagsagok allé helyzet-
ben: finomsugaras plazmaként 6,0 mm,
drvénygéazos Uzemmaodban 12,0 mm. A
plazmavagsé berendezés valdban lézer-
sugaras vagas mindségét kozelitdé mi-
néséget produkal, nagyon jé merdle-
gességi és érdességi feltételekkel, s ha-
gyoményos plazmaként Uzemeltetve is
a vagasmindség tekintetében jelentds
elénydket mutat. A j6 minéséggel vag-
haté furatok &tméréje 8 mm ald csok-
kent. A kopdalkatrész igény megfelel az
egyéb Kjellberg plazmavagd berende-
zéseknél megismert (XL-Life-Time)
rendszernek. Ezt a plazmaéramforrast
az a felhasznalé hasznalhatja ki, aki 20
mm-né! vastagabb lemezt nem vag, és
a finomlemez tartoményban magas
szint(l kovetelményeket kell kielégit-
sen. Kordbban ez csak két dramforrds
és két vagodfej alkalmazasaval, kétféle
kopdalkatrész-készlet raktarozdséval
volt lehetséges. A hozzavetbleges
vagasi adatok az 1. tAblazatban talal-
hatdk.

A Hypertherm a vildgujdonsagnak
szamité HD4070 HyDefinition finomsu-
garas plazmavagd berendezésével (3.
4bra) a vagoteliesiményt novelte. Ez az
elsé olyan finomsugaras plazma, amely
100% BI-nél 200 A vagodarammal tud
vAgni szerkezeti-, Otvozott acélok és
aluminium esetében is. Ez megfelel 40

XII. éviolyam 2001/1




INFORMACIO

Ple:zrrg:ggéz y Aram Vastagsag Vagasi sebesség
szekundergaz (4) ( ) (mm/perc)

Szerkezeti acél 30 1 3500
0,/0, 35 2 2200
HyFocus technika 60 4 650
Szerkezeti acél 80 6 1500
) 0,/0, 100 12 950
[ Orvénygézos technika 100 20 700

1. tdblézat. A Kjellberg HyFocus 100 néhény hozzavetdleges véagési adata

3. dbra. Hypertherm HD4070 HyDefinition
plazmavagé berendezés

kW vagési teljesitménynek. A 1,5 mm-
t6l 20,0 mm-ig terjedé vastagsag tarto-
ményban, sima, fényes, szabad szem-
mel nem érzékelhetd elhajlasy, valéban

sorjamentes feliilet vaghatd, mindez a
lézersugaras vagés sebességéhez ké-
pest nagyobb sebességgel. A lyukaszt-
hat6é és darabolhaté lemezvastagsag:
25 mm. Az dramforrds két vagofeijel is
uzemeltethetd, igy a vagd és az iré
funkcidk egymastdl elvalaszthatdk. A
beépitett gazkonzol hét kiilénbodzd
(plazma és szekunder) gazt tud auto-
matikusan kezelni és alkalmazkodni a
kivalasztott eljarashoz, kizdrva a keze-
lési hiba lehetdségét. A plazmagéz
szetkezeti acéloknél O,, a szekunder
gaz Oy-N,, 6tvozott acélok és alumini-
um esetében a plazmagéaz is és a sze-
kunder gaz is levegd, de maés, a gyakor-
lathol ismert egyéb kevertgazok alkal-
mazdsa is lehetséges. Az eljardsok
(HyFlow vortex, LongLife-Oxygen) és a
vagoételjesitmény érinté kezeld feliile-
ten is behivhatdk, mindez 6t nyelvbdl
elére kivalaszthatd nyelven. A PC-104
Pentium osztdlyl vezérlés allandd és
kiemelkedéen pontos paraméterszaba-
lyozast biztosit. A LongLife eljarasnal
inditaskor és leallaskor a kopoalkatré-

Anya
yag Aram Vastagsag Vagési sebesség
Plazmagés/ (A) (mm) (mm/perc)
szekundergaz
Otvozetlen acél 30 1 4700
0,/0,N, 4 950
6 650
70 2 5700
4] 900
10 450
100 6 3400
8 2800
12 1850
200 10 2490
15 1880
20 1650
Otvozott acél 200 10 2050
levegd / levegd 15 1650
ArH,N,/N, 20 1270
Aluminium 200 10 3000
levegé / levegd 15 2160
Ar-H,N, /N, 20 1520 ,

2. tdbldzat. A Hypertherm HD4070 HyDefinition berendezés
néhany hozzavetdleges vagési adata
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szek élettartaménak névelése érdeké-
ben a vagdaram fokozatokban névelhe-
t6, illetve csékkenthetd. A vagofe
gyorscsatlakozd segitségével cserélhe-
t8. A kopbalkatrészeket a hibalehetdsé-
gek csokkentése érdekében a felhasz-
nalas (anyag, aramerésség) szerint
szingytrtivel jelslik. Az elektréda preciz
kdzpontositasat, a vagdsi pontossagot
és az élettartam novelését szolgdlia a
szabadalmazott TruTaper technolégia
és befogas.

Ezt a vagbberendezést az a felhasz-
nalé vélaszthatja, aki 20 mm lemezvas-
tagsagig 1ézer- és lézerkdzeli minéség-
ben, a lézervdgd berendezéseknél na-
gyobb sebességekkel, ugyanakkor 1é-
nyegesen kisebb koltségekkel kivan
vagni. A hozzévetSleges vagasi adatok
a 2. téblazatban taladlhaték. A Hyper-
therm HT 4400 HySpeed (4. 4bra) els6-
sorban a vastagabb lemezek teriiletén
(ferde vagésok esetében is) olyan vAga-
s1 sebességeket kindl, amelyek semmi-
féle méas darabolési eljaradssal nem ér-
het8k el (5. 4bra és 3. tAblézat). Az 6tvs-
zetlen acélok esetében a plazmagéz O,,
ami biztositja a vadgds utani j6 hegeszt-
hetéséget, mindezt kitting feliilettel,
sorjamentesen, alacsony fajlagos kolt-
ségek mellett. A plazmavagd berende-
zés 100% BI mellett 400 A-tel dolgozik.

4. dbra. Hypertherm HT4400 HySpeed
plazmavagd berendezés

Felegere



INFORMACIO

Anyag, Aram Vastagsag VAagasi sebesség
Plazmagaz/ (A) (mm) (mm/perc)
szekundergaz

Otvdzetlen acél 100 3 6460
0,/ O,N, 6 3225
12 1610
200 6 4300
16 1765
22 11656
300 16 2520
22 1795
2b 1420
400 16 4400
25 1680
32 1385
Otvozott acél 400 12 3760
N, /N, 25 1030
32 765
Otvozott acél 200 6 3225
N,/ O,N, 16 1510
22 900
Aluminium 200 6 4300
N,/ O,N, 16 1765
22 900

3. tablazat.

A Hypertherm HD4400 HySpeed dramforras

néhdny hozzavetdleges vagasi adata

A vaghaté lemezvastagsag: 3 ... 32
mm, ezt alld helyzetbdl lyukasztani is
tudja. Darabolas (lemez szélén kezdve):
50 mm-ig. A mikroprocesszoros vezér-
1és 4llandd és optimalis folyamatszaba-
lyozést biztosit. Ez kiegészitve a

LongLife- (novekvé aram kezdéskor,
csOkkend dram a vagas végén) és egy
szabadalmazott elektrédahtité (Cool-
Core) technikaval hosszu kopodalkairész
élettartamot eredményez. A vizh(tésd

vagoéfej gyors cseréjét (gyors alkatrész-

EMI-TUV Bayern

cserét is), és a berendezés gazdasigos
uzemeltetését gyorscsatlakozd biztosit-
ja. A gazkonzol nem automatizalt. Ezt
az aramforrast az a felhasznald valaszt-
hatja, aki kiemelkedben nagy teljesit-
ménnyel és sebességgel, gazdasago-
san, egy lépésben kivan végni, elsésor-
ban a nehézgépek, a nagyméreti acél-
szerkezetek gyartésa teriiletén, killono-
sen, ha az X, V, és K varratok elékészi-
téséhez is alkalmas rotatoros plotterrel
rendelkezik.

Min&éségligyi és Biztonsagtechnikai Kft. )
A TOV Suddeutschland Holding AG és az EMI Kht. leanyvallalata

Szakérteimiinkben biztos lehet

A HT 4400 vagosebességeinek 6sszehasonlitasa

Vigdsebasség (mm/perc)

1) 30w tezer

W s xw iézer

I 300 A hagyoményos ber
I HT 4400 HySpesd

12 mm 20 mm 26 mm a2 mm
lemezvastagség

5. 4bra. A HT4400
Gsszehasonlitd vagasi sebességei

A fenti Aramforrdsok a Micro-
Step hardver és szoftver elemeivel
egyutt az egyedi célgéptdl a sokcélu
vagasi feladatok elldtaséra alkalmas
szériagépekig élvonalbeli CNC plazma-
vagso kozpontok kuldénféle varidciéinak
telepitését teszik lehetdvé.

A néhany éve még elképzelhetetlen
vagésmindség és vagasalakzatok, a be-
ruhézasi és fajlagos vagéasi koltségrafor-
ditdsok Osszehasonlitdsban egyértel-
muiivé teszik, hogy a CNC plazmavagd
kézpontok mas termikus vagasi eljara-
sokkal 8sszehasonlitva a magyarorszagi
ipar feladatainak megoldasdban a leg-
fontosabbak lesznek. (X)

/High Speed Precision

CNC Plasma-Centrale an der Messe
MACH-TECH in Budapest/

/High Speed Precision

CNC plasma arc cutting system

at MACH-TECH Exhibition Budapest/

Dr. Dulin Lészlé
(DLT Hegesztéstechnikai Kft)
(Fizetett kézlemény

Ipari berendezések és
Hegesztéstechnalégia Osztély
H-2000 Szentendre

Dazsa Gyidrgy 1t 26.

Tel..{ 26 ) 501 140
Fax: (26 | 501 154
emitw@mail.matavhu
Www.emi-tuv.hu

Valtozatlan forméban, de Gj lehetdségekkel 4ll régi és Uj partnerei rendelkezésére @ Kazanok, nyomdstarto edények, gézpalackok vizsgélata, &tvétele a TRD, TRB , TRG eldirdsai

a 2001-es évben is.

@ Hegesztett szerkezeteket gyartd lizemek tandsitdsa a QIN EN 729-es sorozat, & Tan(sitasi, megfeleloség-értékelési efjérésok lefolytatdsa az U Nyoméstartd Berendezések
AD-HPO, TRD 201, DIN 6700-2, ONORM 7812 valamint az MSZ EN 729-es Irényelv { PED ) modul rendszerének megfelelden, melynek eredményeként a berandezés

sorozat eldirésai szerint, a 3/98 ( 1.12. } KIM rendelet tobbletkbvetel-

ményeinek figyelembevételével.

szerint valamint az osztrak eldirdsok alapjan.

CE jellel hozhato forgalomba.

Miszaki feliigyeleti tevékenység

® Eljarasvizsgélatok lefolytatasa, ellendrzése és tanisftisa a DIN EN 288,

MSZ EN 288, MSZ 13833, AD-HP2/1 és a TRD 201 eldirasai szerint.

@ Véllalati d rendszerek

a BIN EN 8001:200, MSZ EN IS0 90012000,

Targyaltpartner:

Dénesné Wiegand Krisztina
osztdlyvezetd

ExmA

DIN EN IS0 14001, QS 9000, VDA 6.1. PED H és D moduljénak el8irdsai szerint.

@ Hegesztok mindsitése DIN EN 287, AD-HP3 illetve az MSZ EN 287

eldirasai szerint { az MHtE-vel kozdsen )

TOV

EMITOV
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES, mint

a 14/2000. V1. 28.) OM rendelet alapjan kijel6lt vizsgakdzpont jogosult

a kévetkezd Orszégos Képzési Jegyzékben szerepl6 szakmék vizsgdinak megszervezésére

31 5233 01 Eljaras szerinti hegesztd (az eljards megjelolésével)
53 1408 01 Hegeszté gyakorlati oktaté (az eljaras és szint megjelolésével)

53 5233 01 Hegeszt6 technoldégus

31 5244 09 Milanyag-hegeszt6 (az eljaras feltlintetésével)

53 5401 01 Anyagvizsgalé (az eljarés és szakterilet feltiintetésével)

AZ MHtE ALTAL ELLENORZOTT ES TANUSITOTT:

A) Szakképz6 Iskolak fémhegesztlk képzésére, képesitéseére

Andrassy Gyula Miiszaki Kézépiskola

Arany Janos Gépészeti Szakkdzépiskola

Baross Gébor Szakképz6 Iskola és Koll.

Batthyany Lajos Mezdgazd. Szakkozepisk.

BMF Béanki D. Gépészmérnoki Fdiskolai Kar

Bocskai Istvan Szakképzd Iskola

Borbély Lajos Szakkozépiskola

Kozépiskola és Kollégium

Csonka Janos Mitiszaki Szakkozépiskola

Deak Ferenc Szakképzd Iskola

Dibdsgy6r-Vasgyari Szakmunkasképzé és Szki

Dunaujvarosi Féiskola

Eotvos Jozsef Szakképzd Intézet

Eotvos Lérand Muszaki Kézépiskola

Faller Jend Szakképzd Iskola

Fellner Jakab Szakkozépiskola és Szakiskola

Garbai Sandor Szakképz6 Iskola

Gébor Aron Ipari Szakképzd Iskola

Gépipari, Kozlekedési Szakkozép- és Szakképzd Iskola

Jedlik Anyos Szakkozépiskola

Jendrassik Gyorgy Kozépiskola és Szakiskola

Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar

KEMO Géza Fejedelem Ipari Szakképzd Iskoldja

Kés Kéroly EpitSipari Szakkozépiskela

Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kozépiskola

Mezdbgazdasagi Gépész Szakkodzépiskola és Szmk. Int.

Mezbgazdasdgi és Erdészeti Szakképz6 Intézet

Mezbgazdasagi Kozépfokil Szakoktatasi,
Tovabbképzd és Szaktanédcsadd Intézet

Mezdgazdaséagi Kozépfoku Szakoktatasi,
Tovabbképz6 és Szaktanacsadd Intézet

Mezdgazdasagi Szakmunkésképzé és Kollégium

Munkécsy Mihaly Ipari Szakkézépiskola

Paléezi Horvath Istvan Szakképzd Iskola

Pet6fi Sandor Gépészeti Szakkdzépiskola

Rézsé Imre Szakkdzép- és Szakmunkésképzd

SAVARIA Szakkozépiskola

Szepsi Laczkbé Maté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola

Gro6f Széchenyi Istvan Miiszaki Szakkozépiskola

Szily Kalméan Kéttannyelvil Mszaki Kézépiskola

Tancsics Mihaly Szakkoézépiskola

Trefort Agoston Villamosipari Szakkozépiskola

Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola

Véaci Mihaly Ipari Szakkozépiskola

Véanyai Ambrus Gimnézium

Verebély Lészlé Technikum

Viragh Gedeon Szakkozépsikola és Szakiskola

Wigner Jend Muiszaki Informatikai Kozépiskola

Zipemowsky Karoly Muszaki Szakk&zépiskola

Zsoldos Ferenc Muszaki Szakkdzépiskola

516. sz. Ipari Szakmunkésképz6 Int. és Szakkbzépisk.

(Szabd Dezsb)
(Kisgyorgy Tibor)
(Szondy Jend)

(Géal Imzre)

(dr. Kovacs Mihaly)
(M1és Istvan)
(Angyal Laszl0)
(Kormos Istvan)
(Kéantor Imre)
(Bajzéth Laszld)
(Schweighoffer Ferenc)
(Bus Istvan)
(Daréezi Tibor)
(Huszar Dezsd)
(Hujber Istvan)
(Csordés Laszld)
(Bakaity Istvan)
(Vincze Istvan)
(Gtth Ferenc)

(dr. Ujvari Miklos)
(Téth Istvan)

(dr. Bernath Mihaly)
(FPenyvesi Ottd)
(Thodory Csaba)
(Kerekes Imre)
(Zsilovics Kalmén)
(GAlffy Istvan)

(Zagyva Istvan)

(Kovacs Janos)
(Cserhati Istvan)
(Ferenc Laszlo)
(Nyiri Lajos)
(Szabb Imre)
(Vincze Jend)
(Gbczan Tibor)
(Nagy Laszld)
(Béres Janos)
(L6dy Elemér)
(Toreki Jozsef)
(Kovacs Mérton)
(Tulok Jend)
(Szatmari Imre)
(Ozsvath Laszld)
(David Lajos)

(Takacs Déniel)
(Hegyi Laszld)
(Bulecza Jend)
(Banfai Zoltan)

Miskolc
Budapest
Debrecen
Pépa
Budapest
Hajduszoboszld
Salgétarjan
Tiszatjvaros
Budapest
Kazincbarcika
Miskolc
Dunaujvaros
Berettybujfalu
Kaposvar
Véarpalota
Tatabanya
Kiskunhalas
Ozd

Szolnok

Gyor
Veszprém
Kecskemét
Esztergom
Miskolc
Debrecen
Seregélyes
Piliscsaba

Pétervasara

Vép
Biatorbagy
Zalaegerszeg
Orkény

Kiskunfélegyhéza

Koérmend
Szombathely
Satoraljatjhely
Székesfehérvar
Budapest
Veszprém
Békéscsaba
Sopron
Székesfehérvar
Tlrkeve
Budapest

Kunszentmiklds

Eger

Pécs
Szentes
Dombdvar

46/414-444
342-1320
52/471-798
89/313-15b
210-1450
52/362-177
32/440-233
49/540-096
403-2677/34
48/311-116
46/532-358
25/651-100
54/402-248
82/419-246
88/371-106
34/310-755
77/422-802
48/473-211
56/42b-844
96/328-633
88/426-866
76/516-307
33/411-955
46/353-022
52/413-499
22/365-040
26/375-244

36/368-532

94/353-140
23/310-183
92/314-364
29/310-01b
76/362-322
94/410-164
94/312-362
47/322-244
22-315-330
280-6382

88/420-066
66/444-511
99/311-468
22/315-614
56/361-311
340-8132

76/351-045
36/311-211
72/312-344
63/313-744
74/365-725



B) Szakképz6 gazdaségi trsasdgok fémhegesztSk képzésére, képesitésére

ADU Oktatési Kézpont

Apritégépgvar Rt.

ASG Gépgyarto Kft.

AUTHENTIC Consulting Kft.

,,CSOSZER” Berendezéseket Szereld Rt.

CSUCS '91 Kft.

Debreceni Regiondlis Munkaer6fejl. és Atkepzo Kp.
DKG-EAST Rt.

DUNAFERR Human Intézet
EROKAR-WELDCONTROL Bt.

EUROSCHULE Kft.

E- -magyarorszagi Reg. Munkaeréfel. és Atkepzo Kp.
Fehér Nyik6 Mémokiroda Kft.

Ganz Transelektro V111am051par1 Rt.

GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
IKARUS Jarmtigyarts Rt.

JPC-8VG” Vegyipari Gépgyar Kft.

Jozsef Attila MuvelSdési Kézpont Munkéstovabbképzs
Kéolajvezetéképité Rt.

Matra1 Hegesztéstechnikai Kft.

MAV Rt. Istvantelki Tanmthely

MAV Rt. Oktatési Fénokség

MAV Rt. Regionaélis Oktatési Kozpont

MAV Rt. BGOK Tanmthelye

MAV Rt. Oktatasi Fénékség

MAV Vasjarml JarmUjavitd és Gyartd Kft,

NABI Eszak-Amerikai J4 armuipari Rt.

Nyirség Szakmai Tovabbképzd és Atkepzo Kift.
OILTECH Kft.

Pec31 Regionalis Munkaerofe] és Képzd Kézpont
RABA Magyar Vagon- és Gépgyar Rt.

SPECIAL Szolgaltatd Rt.

START Akadémia Hungdria Kft.

Székesfehérvari Reg. Munkaerofejl és Képzd Kézpont
Szombathelyi Reg. Munkaeréfejl. és Képzd Kozpont
Technologla Kit.

TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft.

TE Ganz- Réck Rt.

TUV Rheinland Akadémia Oktatasi Kézpont
UNIMONTEX Kft.

U]pestl Munkdstovabbképzs

VEGYEPSZER Rt.

(Czetd Béla)
(Katona Antal)
(Nagy Laszlé)

(Dr. Gyarmati Lajos)

(BAcskai Istvén)
(Deutsch Gyoérgy)
(Szilagyi Janos)
(Lendvai Lészld)
(Horvath Roland)
(Horvath Istvdnné)
(Pongracz Andrés)
(Robotka Rdébert)
(Bird Laszld)
(Csinger Gyula)
(Papp Sandor)
(Zelei Jbzsel)
(Menich Istvén)
(Labath Séndor)
(Nemecz Imre)
(Benus Ferenc)
(Kasza Lajos)
(Csutoras Mérton)
(Regele Kéaroly)
(Kozma Jbzsef)
(Széll Gyorgy)
(Sods Tamés)
(Veréb Csaba)
(Sipeki Gyula)
(Terdk Gyula)
(Bors Karoly)
(Kékesi P4l)
(Szaller Arpédné)
(Farkas Sandor)
(Pollak Jézsef)
(Patay Béla)

(dr. Ronai Tibor)
(Varga Lészld)
(ifj. Bodor Janos)
(Aranyi Janos)
(Orosz Béla)
(Kiss Gusztavné)
(Muri Tihamér)

C) Szakképzd Iskolik mianyaghegeszték képesitésére

Andrassy Gyula M{iszaki Kézépiskola
508. sz. Kertvérosi Szakképzs Iskola

(Szabd Dezsd)

(Eperjesi Zsuzsanna)

Budapest
Jaszberény
Tatabanya
Székesfehérvar
Budapest
Budapest
Debrecen
Nagykanizsa
Dunatjvéaros
Budapest
Kazincbarcika
Miskolc
Szdzhalombatta
Szolnok

Gyér
Székesfehérvar
Salgétarjan
Budapest
Sidfok

Visonta
Budapest
Miskolc

Pécs

Szolnok
Debrecen
Szombathely
Budapest
Nyiregyhéza
Lovaszi

Pécs

Gyor

Budapest
Tiszaujvaros
Székesfehérvar
Szombathely
Nyiregyhéza
Tiszakécske
Kiskunfélegyhaza
Szekszard
Ajka

Budapest
Budapest

Miskolc
Pécs

D) Szakképzé gazdaségi térsaségok muanyaghegeszték képesitésére

Matral Hegesztéstechhnikai Kift.
TIGAZ Rt. Miskolci Terlileti Igazgatdsag

E) Szakképz6 gazdaségi tarsasdgok anyagvizsgélék képesitésére

AGMI Anyagvizsgald és Minédségellendrzé Re.
EROKAR Kit.

KE-TECH Kft.

ORSZAK Bt.

SZTAV Rt.

(Benus Ferenc)
(dr. Deédk Endre)

(Farkas Laszld)

(dr. Rittinger Janos)

{Kecskés Péter)
(Szics Pal)
(Szilagyi Antal)

Visonta
Miskolc

Budapest
Budapest
Budapest
Budapest
Budapest

276-3111
57/412-365
34/515-800
22/340-897
262-4290
277-0612
52/448-866
93/310-132
25/581-316
414-4799
48/312-777
46/379-618
30/212-6844
56/424-636
96/415-864
22/312-284
32/317-622/114
320-3843
84/310-310
37/328-093
389-0776
46/3b6-235
72/215-611/2533
56/421-5633
52/431-278
94/313-317
407-9444
42/410-814
92/576-300
72/251-399
96/412-111
210-0395
49/343-953
22/310-308
94/336-740
42/433-433
76/341-133
76/463-355
74/411-933
88/311-608
369-0803
305-1300

46/414-444
72/438-070

37/328-093
46/341-811

276-8945
414-4650
290-0151
20/9582-659
267-6464



+ Egyedi és kozponti
hegesztési flistelszivok

* Védofuggonyok

* Hegesztési munkahelyek
komplett kivitelezese

¢« KEMPER automata
fejpajzsok

Ugyfélszolgalat és szerviz: L
A

E” REHM Hegesztéstechnika Kft.
Hegesztéstechnika 2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 4.

Tel.: (53) 380-078 Fax: (53) 380 582 E-mail: kemperhu@matavnet.hu
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E” REHM Hegesztéstechnika Kift.
Hegesztéstechnika

Tel.: (63) 380-078 Fax: (53) 380 582 E-mail: rehm@matavnet.hu

Duplan sporol,
ha most vasarol REHM
impulzusivi
fogyoelektrodas
védogazas berendezést!

1: alkalmazésival olcs6bb4 teheti a gyartast

2: most jelents kedvezménnyel juthat hozza
REHM MEGAPULS hegesztd berendezések

1 394 000,- Ft-tol!

Mach-Tech 2001

kiallitason az F 205/e standon!

2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 4.

Alplaz plazmavago és plazmahegeszt6 kéziszerszamok

8000°C-os plazma &ltal alkalmas
keramia, beton, liveg és mindenféle
fém megmunkalaséra!
Mikbddéséhez csak viz és 220V-os
halézati feszlltség kell!

Univerzalis hordozhaté készllék.
Hasznalhat6 vagéasra, hegesztésre,
forrasztasra, h6kezelésre.

1 ‘ Teljesitményfelvétel: 2200W

. Pisztoly tdmege: 0.7kg
- Tapegység tbmege: 5.5kg

| Max. vAgasi sebesség:  5mm/s

i Tl Max. vaghaté vastagsag: 6mm

| Forgalmazza:
g Trade-Tone Kft,
(e Tel/Fax: 2093259
email: ttone@irj.hu




TECHNOLOGIA

A plazmavago és plazmahegeszto eszkozok
tijabb elorelépése

A fémek megmunkalasénak terén a
plazmavagd eszkozok egyre nagyobb
szerephez jutnak. A plazmavdgas mi-
nésége és hatékonysaga naprdl-napra
jobban kiszoritja az oxi-acetilén langva-
gas hasznalatdt az ipari technoldgiai
folyamatokbdl. A beszikitett ivvel vég-
zett plazmahegesztés viszont a volf-
ramelektrodés semleges véddgézas he-
gesztésherz sok vonatkozasban hason-
lit, de tokéletesebb varratok érhetdk el
segitségével.

Valbjdban a plazmagéz Osszetétele
hatérozza meg a plazma technoldgiai
jellemzéit. Hasznalnak argont, héliu-
mot, nitrogént, hidrogént, levegdt, va-
lamint ezek keverékét. Az alacsony
energidja és entalpidja erésen behata-
rolja a tiszta argon hasznélhatdsagat. A
hélium ugyan magasabb energiaju, de
az 4ra is magasabb, ami gatolja széles-
kord elterjedését. A nitrogén viszi mind
energia, mind gazdasagi szempontbdl
a palmét, viszont magas hémérsékle-
ten igen artalmas a kérmyezetre. A le-
vegé-plazma energiatartalma nagy,
hasznalata a legegyszerlbb, legol-
¢sObb valamennyi kozal. A probléma
csak az, hogy haszndlata meglehetésen
egészségtelen a képzddd nitridek és
6zon Altal.

A hidrogén kitiiné termikus tulajdon-
saggal bir, j6 hévezetése és entalpidja
révén noveli az iv energiaszintjét. A
plazmasugéarban a hidrogén jelenléte
kedvez6 hatdssal van a hegesztés mi-
ndségére is, mivel védi az olvadt fémet
pl. oxidaciéval szemben. Hatranya,
hogy robbanasveszélyes és roviditi a fi-
voka élettartamat. J& hovezetése miatt
gyenglil a fivdka és a plazma kozott a
hé- és elektromos szigetelés is. A felso-
roltakon kivill méas dsszetételll gazok,
gazkeverékek is alkalmazhatdk, pl. hid-
rogén-argon, hidrogén-argon-nitrogén,
ammoénia-argon, széndioxid-hidrogén-
nitrogén stb. Ezek az elénydk és a hat-
ranyok mas kombinéacidjat adjak, alkal-
mazasukat meghatéarozzdk a specidlis
technoldgiai igények.

Léteznek olyan Ujabb készilekek,
ahol a plazmagaz szerepét vizgdz tolti
be. A vizg6z idedlis kodzeg, olcsd és sze-
rencsés a hidrogén, oxigén jelenléte.
Nem egyszerd viszont technikailag
megoldani egy ilyen készilek kivitele-
z€sét. A vizgbz tiszta, robbandsveszély

I’lgEﬁESZTES
NIKA

nélkali, egészségre és kornyezetre ar-
talmatlan anyag. A viz sily alapjan
11.11% hidrogént és 88.89% oxigént
tartalmaz, és elbomlésakor két térfo-
gatrész hidrogén és egy térfogatrész
oxigén keletkezik. A viz bomlasa 1500
K kortl indul 573 kJ grammonkénti
héfelvétellel és 2300 K-nél mar a mole-
kulak 1.8%-a bontott allapotban vamn.
4000 K korul a viz mar szinte teljesen
elbomlik. A hémérséklet tovabbi emel-
kedése a hidrogén ionizacidjdhoz vezet,
440 kJ/g héelnyelés mellett. Az andd
kdrnyezetében a molekuldk rekombina-
cidja hatalmas héleadéssal jar, segitve
a fém olvadasat. Magasabb hémérsék-
leten a vizgdz hidrogén és hidroxil ion-
ra is bomolhat.

H,0 <=> H* + OH-

A hidroxil (OH) stabil molekula, nem
1ép reakcidba az olvadt fémmel, a fém
feltilete (amint ez a feliilet csillogasabdl
is latszik) teljesen oxidmentes lesz.

A vizgbz plazméval kapcsolatos pozi-
tiv tapasztalatok révén a tervezdk egyre
komolyabban kezdenek ilyen késziilé-
kek épitésével foglalkozni. Mar tobb
technikai megoldas és szabadalom is
szliletett ezen a téren. Az 1. dbran be-

mutatott kézi plazmavago és plazma-
hegeszté késziilék miikodése kivald
példa a megvaldsithatdésagra. A kévet-
kezdkben egy ilyen késziilek felépitését
mutatjuk be.

A szerszamot pisztoly alakura tervez-
ték, ami magdban foglalja az ivtér kam-
ran kivil a viz g6ézzé alakitdsara szolga-
16 parologtatdt is. Ennek a megoldas-
nak igen nagy elénye abban rejlik, hogy
egyrészt megoldott az elektrédék haté-
kony hutése, masrészt az altaluk le-
adott hé szolgél a gbz eldallitdsara. A
folyamat 6nszabélyozd. Minél tébb hd
fejlédik az elektrédan, anndl nagyobb
mennyiségli gbéz képzddik és kdzben a
hémérséklet allanddé marad. A készii-
1ékben 70 gramm viz 16-35 perc folya-
matos mutikédéshez elegendd a haszna-
lati médtdl figgden.

A mukddéshez szliikkséges nagyfrek-
vencias dramot egy 220 V-os halézatrél
tizemel$ tapegység biztositjia. A telje-
sitményfelvétel 200 ... 2200 W kozott
allithaté be.

Az elektromos iv hatédsara a katéd (6),
azaz az elektréda és az andd, azaz a fu-
véka (5) felhevill. Miutan ezek vordsréz-
bél késziltek, j6 a hbvezetd képessé-
guk, és mivel a fuvéka a réz parologta-

1 — zart fémtest

2 — viz betdlté nyilas

4 — réz parologtatd
5 — fiivéka (andd)
6 — elektroda (katdd)

7 — fvtér
8 — plazmasugdr

3 — nedvszivé anyaggal toltott viztartaly

—>» a hd dramldasi iranya a réz parologtaton keresztiil
«<— a gdz dramlasi iranya a parologtaté csatornaihdl az fvtérbe

1. dbra A plazmafej vazlata
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téhoz (4) csatlakozik, a hd az elektroda-
bél (B) és a favékabdl (6) a viztartlyba
(3) dramlik. A viz a h6 hatdséra parolog-
ni kezd, a parolgadshoz sziikkséges hé-
mennyiséget (2256 kJ/kg) az elektrd-
daktél vonja el, ezdltal hiiti azokat.

Ahogy a viz parolog, a nyoméas né-
vekszik a tartalyban, és a g6z elkezd ki-
aramlani a parologtatd csatorndin at az
ivtérbe (7), majd az anddon, a fivokan
keresztil a szabadba. Az dramlési csa-
tomék csavartak, igy a kidramlé géz or-
venylik, ezzel stabilizélja az elektromos
iv helyzetét is. A g6z az ivtérben ioniza-
l6dik, plazmadllapotba kertil. Az igy 1ét-
rejovd plazma hémérséklete a 8000 °C-
ot is elérheti. A hdémérséklet ugyan
rendkiviill magas, de a gdz folyamatos
kidramlésa géatolja a hé visszaterjedé-
sét a favokaba.

A plazmasugar magas hémérséklete
alkalmassé teszi az eszkdzt pl. kerdmia,
beton, kvarciiveg, és mindenféle fémek
vagésara, hegesztésére, forrasztisara.
Mivel a szerszdm tag teljesitmény tar-
tomdnyban stabilan mukédik (200 ...
2200 W), jdl illeszkedik mindenféle he-
gesztési, vagasi, megmunkélasi felada-
tokhoz.

A leirt eszkozt tovabbfejlesztették, ez-
altal van olyan tzemmdd is, ahol a vil-
lamos i{v az elekirdda és az alapanyag
kdzott ég és a plazma energidja is a
megmunkalandd anyagba megy. Mivel
a plazma stabilizélja az ivet, egyenlete-
sebb, pontosabb, jobb hegesztési varra-
tok készithet6k vele, mint pl. a volfram-
elektrodas semleges véddgézas ivhe-
gesztéssel.

A telies készlilék Gssztbmege (Aram-
forrassal egylitt) 6 kg, tehat kénnyen
széllithaté, praktikus kéziszerszam.
Létezik akkumulatorrdl iizemeltethetd
valtozal is, igy a felhasznélasi teriilet
szinte korlatlan. Géts Tibor

(Trade-Tone Kft.)

ALLASHIRDETES
A Széta kereskedelmi Kft. hegesztés-
technikai iizletaga azonnali belépéssel
keres izletkotoi munkakorbe miiszaki
diplomaval (lehet friss is) rendelkezd
munkatarsat. Keresiink tovabba

képviseloket az orszagos kereskedelmi-
szolgaltatd halozatunk bovitéséhez
Az onéletrajzokat Kertész Gyula nevére
kérjiik bekiildeni,
e-mailen: kerfesz4(@matavnet.hu
és szefa.kft @ mail matav.hu
vagy faxon: 06-1-278-1398
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A KEMPPRI
BUSZIKEN MUTAT]A BE
ay
MICG/MAG KONCEPCIOJAT.

A digitalizalt Kemppi-PRO-hegesztSrendszerrel még egyszertibb el-
érni a robotizalt hegesztés nyujtotta elénydk sokasagat. Az tj,
PROMIG 520R robot interfész segitségével 37 be- és kimeneti jel
hasznélhat6 a hegesztési folyamat optimalizdldsdhoz. Felmeriil a
kérdés, hogy a normal, vagy a MIG impulzus ivhegesztésnél lehet
az optimalis paramétereket konnyebben megtaldlni és ezaltal a je-
lentdsen nagyobb termelékenységet és a jobb varratmindéséget el-
érni? A digitélis d&ramforrds optimalis pontossagot biztosit.

Az 14j, PROMIG
120R huzalelétolé
egység fejlesztésénél
a Kemppi ismert, 4
gorgds hajtasrendsze-
rébdl indultak ki.
Kénnyt (8 kg to-
megt) huzalel6tolé
egyszeren szerelhe-
t8, ,,tacho-control”
fordulatszam szaba-
lyozassal, ,,eurd”-
pisztolycsatlakozéval
van ellatva és lehetd-
vé teszi a munkat
bérmely ,,push-pull” hegesztSpisztollyal. Az Gj rendszer a robotok
legtébbjénél alkalmazhaté és a ,,Standard-Plug-and- Play” inter-
fész a legfontosabb robotel8allitéknak raktarrél szallithaté.

X

Tovéabbi informdciéért a 1épjen kapcsolatba Finnorszagban kézvet-
leniil a KEMPPI OY, vagy Magyarorszdgon az INVENT WELDING
Kft. képviselGjével.

KEMPPI OY

Mrs. Tiina Jokela

P.O.BOKSZ 13,

FI-15801 Lahti

Finland

Tel. +358-3-899 202

Fax +358-3-899 428

e-mail: tiina.jokela@kemppi.com

Invent Welding Kft

Radvanyi Zoltanné

1148 Budapest

Fogarasi at 10-14

Tel. + 36-1-467 2828
Tel/fax +36-1-383 8616
e-mail: inventwe@elender.hu

o Fylegspres



KOZLEMENYEK

Az MHtE - ANB tevékenysége

Az MHT (Magyar Hegesztémindsité Testiilet) 2000. december 12-i (ilésén elhangzott tajékoztaté

El6zmények

A magyar hegesztétarsadalom szer-
vezettsége, a hegesztd-szakemberkép-
zés szinvonala hossz( évek Ota elisme-
résre mélté. A szakmai szinvonalra
ugyelt a GTE Hegesztési Szakosztalya,
amely 1958-ban alakult, és a Magyar
Tudomanyos Akadémia (MTA) Techno-
légiai, majd késébb Anyagtudoméanyi
és Technoldgiai Bizottsdga mellett mu-
k6dé Hegesztési Albizottsaga. A Mis-
kolci Egyetemen és a BME-n 1962 6ta
napjainkig tobb szézan szereztek he-
gesztd szakmérnok diplomat. S6t a két
oktatohely 1993-ban EWF akkreditacidt
szerzett SZA-Bécs kozremiikodésével a
hegeszté-szakmémdk képzésre. Igy az
1996-t6] végzetiek mar EWE diplomat
is szerezhettek (kb. 30 f6). A GTE 1963
ota tagja az IIW-nek (International
Institute of Welding — Nemzetkozi He-
gesziési Intézet) és 1993 6ta megfigye-
16ként r1észt vett az EWF (European
Welding Federation — Eurdpai Hegesz-
tési Szovetség) munkajaban.

Az MHtE (Magyar Hegesztéstech-
nikai Egyesiilés), amely tobb véallalat és
intézmény kezdeményezésére 1990
februarban alakult meg, a GTE-vel
1996-ban kotott megegyezés alapjan
1997 kozepétdl képviseli Magyarorsza-
got az EWF-ben.

Az ANB
megalakulisa

Az eurdpai szellemnek, eléirdsoknak
megfleleld szakemberképzés elbsegité-
sére az EWF rendszer(i oktatas akkre-
ditdciojanak eldkészitésére, a vizsgak
feltételrendszerének  kidolgozasara,
majd feligyeletére, az 1998 elbtt szer-
zett magyar hegesztd szakképesitések
elfogadtatésara, konvertalasara, az
MHLE Igazgatd Tanacs kezdeményezé-
sére 1998. junius 19-én megalakult az
MHtE - ANB (Authorised Hungarian
National Body — Magyar Meghatalma-
zott Nemzeti Testlilet) kiillonbozd intéz-
ményekbdl, vallalatokbdl delegalt kép-
visel8kbal.

Az ANB Igazgaté Tanacsénak, a Szu-
kitett Igazgatd Tanacsanak és a Felleb-
bezési Bizottsdgdnak felalldsat az 1.
tablazat szemlélteti.

ks

kibévitett valtozata

Delegald szervezet

Bénki Donat Muszaki Féiskola
Budapesti Miszaki Egyetem

DKG EAST Rt.

DUNAFERR Rt. Kutaté Intézet

EWF Igazgat6 Tandcsanak képviselete
Ganz Acélszerkezet Rt.

Gépipari Tudomanyos Egyestlet
Magyar Hegesztéstechnikal Egyestilés

Magyar Hegesztémindsité Testiilet
Magyar Kereskedelmi és Iparkamara
Magyar Mérnokakadémia

Magyar Szabvanyligyi Testiilet
Gazdasagi Minisztérium

Oktatas1 Minisztérium

Miskolci Egyetem

VOSZ (Véllalkozasok és Munkéaltatok
OrszAgos Szovetsége)

Paksi Atomerému Rt.

R&M GYGV Multiszerviz Kft.

TIGAZ Rt.

B A Fellebbezési Bizottsag elndke

* kK

Elnok: Dr. Artinger Istvan

AGMI Anyagvizsgéald és Minéségellenérzd Rt.

Mechanikai Technolégiai Tanszék

A Fellebbezési Bizottsag tagja is

Authborised National Body
A MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TESTULET (ANB)
IGAZGATO TANACS és SZUKITETT IGAZGATO TANACSA,
valamint FELLEBBEZESI BIZOTTSAGA
(a delegéld szervezetek megnevezésével)

A képviselb neve

Farkas Laszld

Dr. Kovacs Mihaly

Dr. Artinger Istvan*
Bogér Jézsef

Fulép Zsoltné*

Dr. Szabd Béla*

Dr. Domanovszky Sandor*
Dr. Rittinger Jénos
Gayer Béla*
Szentivanyi Ede**

Dr. Biszterszky Elemér
Dr. Czinege Imréné*
Dr. Karsai Istvan
Vincze Arpéd

Hidas Sandor***

dr. Kardos Janos

Dr. Komdécsin Mihaly

Rédey-Nagy Bertalan***
Papp Lajos

Pelcz Jézsef*

Dr. Deak Endre*

* A Sziikitett Igazgatd Tanécs tagja is.

1. tablazat. ANB tagjai

Az MHtE Igazgaté Tandcsa 1998.
szeptember 22-én jévadhagyta az ANB
megalakulasat. A TIGAZ Rt képvisel6-
jét 2000-ben vélasztottak be az ANB-
be. Az ANB operativ feladatait az
MHLE operativ szervezete végzi.

Az ANB megalakitotta a mtikodésé-
hez nélkuldzhetetlen bizottsagait, cso-
portjait. A Fellebbezési Bizottsdg elno-
kéul: Szentivanyi Edét valasztottak.

68

Megalakult a 37 tagu Auditalé Cso-
port (Audit team) az oktatd és vizsgaz-
tatéhelyek ellendérzésére. A 32 tagt
Vizsgaztatd Testilet elnokétl Dr. Ko-
vécs Mihaly féiskolai docenst valasz-
totték.

Az MH:E - ANB elkészitetie a Szerve-
zeti és Mukodési Szabalyzatat, és a
miikédéshez szikséges Mindségeljé-
rasi Utasitdsokat (MEU).
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Folyoirat

Tisztelt Ugyfeliink! megrendeld

Kedves Olvasénk!

Megrendelem

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivadndk igénye a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot

kielegitése céljabdl az eddigi szinskala alapjan
S ;. - Loy ; . 1] példanyban
torteno valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Ll folyamatosan a visszavonasig
A fekete-fehér + kisérészin, illetve az ugynevezett

szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi
lehet6séget adunk a fekete-fehér hirdetéseknél

i
1
i
:
:
E Az éves elbfizet6i dijat befizetem
i

tobb kisérdszinnel megjelend hirdetésekre. E
]
]
'
'

L] pelfoldi postautalvanyon
O személyesen a MHtE pénztardban
U] atutalom

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés

A 2001-re vonatkozé AFA nélkiili drak ABN-AMRO 10200964-20214205 sa4m

az alabbiak: szamlajara
Méret Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:
A3 A4d A5 A6
Szines hirdetés
Cimlapon - 94 . — et Alairds (jogi személyeknél cégszert alairas)
Hatsé kiilsd boritén - 90 - - ekt
Elsé belsd boritdn - 82 - - eb't
Héatsé belsd boritén — 77 - —  ebt
Beliven 115 70 46 30 eFt

Fekete-fehér hirdetés a beliven
kisérd szin nélkiil 80 50 30 27 eFt

Hirdetes

+ 1 kiséré szin 82 49 28 26 eFt .
+ 2 kisér6 szin 85 48 29 24 oFt meqgrendeld
+ 3 kisérd szin 88 48 27 25 Pt ;

Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika

Az MHtE tagvéallalatainak 10% kedvezményre aldbbi szadmaiban

jogosultak. Az a tagvéllalat, amely egy évben
4 alkalommal hirdet (januar 1-december 31)
15% kedvezmeényre jogosult.

Szam | A4 | A5 | A6 | Szines Ffekrfgf « | B.1.|B. 1| Betiv|B. ifB. v/ db

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, E
de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5% ;
kedvezményre jogosult. ]

Lapzarta minden negyedév elsé hénapjénak
10. napja.

Kérem igényem eldjegyzését!

*: Kisérészin szama:

Hoffmann Séandor
f6szerkesztd



Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 363-3687
Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Magyar Hegesztéstechnikai

;
1
1
1
t
1
1
1
I
1
1
1
]
1
1
i
% < ! A szerkesztobizottsag tagijai: dr. Czitdn Gébor,
9 — ! dr. Domanovszky Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi P4,
N & ' dr. Kombesin Mihaly, Magé Kélmén, dr. Petr6 Istvan,
— ©w ~ : dr. Palotas Béla, dr. Romvari Pal, Szentivanyi Ede
[*3) “ E—i 2 1 roro s . A ey s
= 2 n 3 1 Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
= s E &5 : 1148 Budapest, Fogarasi 1t 10-14.
2 o < 8 %.° 1 Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
< g a g o : Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatés:
< & 2 O e |  aPLANTINKiadéés Nyomda Kft.-nél készlt,
! 1107 Budapest, Szallas utca 5. Telefon/fax: 263-3292
! Felel6s vezetd:
! Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. iigyvezetd igazgatdja
! A folyéirat évente négyszer jelenik meg.
. 1 példény ara: 100,- Ft + AFA,
H Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
g Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
i ISSN 1215-8372
i
: Hirdetési index
1
! Anro-Ker Bt. 63 Konkoly Hegesztéstechnika 38
. Agmi 39 Kukoricza Elektronika Kft. 28
N | BOHLER Kereskedelmi Kit. BIL  Linde Giz Magvarorszag Rt. 62, 63
Gé d Bérey Mémokiroda Kit. 64  Messer Hungarogéz 24, 25
k3] i Cooutim Ipari Kft. 76, B.1Il.  Migatrenic 30
B 3 i CORWELD PLUS Kft. 14,48 NABIRt 74
8 "’\5 g % ! CROWN International Kft. 49  P.ZS. Véllalkozds 38
:i- o uq’i) 5 5 . DLT Heiesztéstechnikai Kft. 51,69  POLYWELD Kit. 55
B2 E E Lcu)l . Dunaferr 74  Powercontrol Kft. 15
; EMGE Bt. 21 Qualiweld Eqyéni Cég 40
_______________________________________________________ % ESAB Kft. 73 REHMKft. 54, 62, 65, 71
; EMI-TUV Bavern Kit. 58  Sebestyén Véllalkozas 37
- H FERROGLOBUS Ker, hdz Rt. BIV. SLV 71
g ! FGF Ker. és Kénviseleti Bt. 45  SZETA KMt 8
E 1 Fronius 42  TIMPERI-TRIESTE SRL 33
o f GCE Hungéria Kft. 39 47.59  Thermacut Hungéria Kft. 62
8 E Hungaromarket 38 Trade-Tone Kft. 65
= ! HUNGEXPO 10 Trafomex 46
j.", : Tnvent Welding Kereskedelmi Kit. 29  WELD-IMPEX Kft. 34
S N : ! ITB Aeroclean Kit. 41 WeldMatic Kit. 75
A @ 3 ' ffény ki 47 Weldotherm Kit. 2,16
X o R i KEMPPIOY 67 WELD-TEAM Kft. 72
0 ) . i
o8 B :
: - A :
I~ < ‘2 G % oo | |FONTOS! Kéniikazon hidetéinkst, akik kész hidetest
© I . . . ]
% % (] < 5 ol i adnak le, hogy azt Postscript file-ban, Linotronic 930-as
E © % g 80 | ! levilagitéra készitsék el, és printet is adjanak mellé.
= 2 i mom e
; KOZLEMENY
i Felhiviuk hirdetéink figyelmét a 2001. évi
‘ ; 1. torvényre, mely a gazdasagi tevékenységekrdl
| sz616 1997. évi LVIII. Térvény modositasarol szol.
! A térvényt az Orszaggylilés 2000. december 19-1
: iilésnapjan fogadta el. Megjelent a Magyar Kozlony
H 2001/1. szamaban.
g i
]
| »OBSERVER «
-4 0 1
-0 % ; E OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
3 g @ i =
i & % g 9“ i 1091 Budapest IX., Ull6i ut 51. 1L em.
= 0 5] c @ : Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 2159934




Az EWF képviseldinek auditja utdn
az MHtE — ANB 1998. december 10-én
megkapta a teljes jogot az EWF-rend-
szerQl tanusitdsok, mindsitések kiada-
séra, és pedig

EWE - European Welding Engineer
Europai Hegesztémérnsk

EWT - European Welding Technologist
Eurépai Hegesztétechnoldgus

EWS - European Welding Specialist
Eurépai Hegesztdspecialista

EWP - European Welding Practitioner

Eurépai Kiemelt Hegesztd

European Welder

Eurdpai Hegesztd

cimen.

EW -

Az ANB tevékenységnek
eredményei

Az EWF akkreditacid elnyerése utan
az MHtE — ANB megkezdte az el8irt te-
matika szerinti oktatasra palyézo6 okta-
téhelyek akkreditalasat. A kiadott jova-
hagyasi engedélyeket a HEGESZTES-
TECHNIKA folydiratunk rendszeresen
kozdlte. A kilonbozs szintl tanfolyamok-
ra 5 évig érvényes tandsitvanyok érvé-
nyességi ideje a Hegesztéstechnika
jelen 2001/1 szama xxx oldalan lathato.

Az MHtE — ANB megtette a sziiksé-
ges lépéseket annak érdekében, hogy a
magyar hegeszté-szakmérnék és a he-
gesztStechnolégus diplomdval rendel-
kezbk egyszerisitett uton 80, illetve
120 ¢ras kiegészits-, vagy ismeretmeg-
Ujitd- tanfolyamok keretében megsze-
rezhessék az EWE vagy EWT diplomaét.
Az Atmenti intézkedések hatdridejét

KOZLEMENYEK
2000. december 31-ben jeldlte meg
az EWF.

Ezen lehetdséggel tobb oktatdhely és
hegeszt8szakember élt az elmult két
évben. A jévahagyott tanfolyam enge-
délyek felsorolasa a Hegesztéstechnika
2000/3. szadma 33. oldaldn lathato.

A vizsgabizottsag elntkét és tagjait
az ANB Vizsgéaztaté Testilletének elng-
ke jeloli ki a vizsgahelyre. A vizsga
tobbségében tobb valaszos tesztkérdé-
sekbdl All.

Az MHtE — ANB kézremiikodésével
az elmult két évben kiadott EWF szint
oklevelek szdma a 2. tdblazatban 14tha-
td. A téblazatban feltiintettitk a 2000-
ben megszerzett lehetdség alapjan ki-
adott IWE és IWT (International
Welding Engineer — Nemzetkdzi He-
gesztémémoki és International Wel-
ding Technologist — Nemzetkdzi He-
gesztdtechnolégus) oklevelek szdmat
is. Az EWS képzésirant nem volt érdek-
16dés az elmult két évben. Az EWP tan-
folyamot Miinchenben tartottak.

Az lUgyek intézésére, tovabbi felada-
tok elékészitésére az MHtE — ANB
Igazgatd TanAcsa rendszeresen iilése-
zett: 1998-ban kétszer (1998.06.22. és
09.24.), 1999-ben kétszer (99.06.02. és
12.02.) és 2000-ben harom alkalommal
(2000.05.30., 09.17. és 12.12-én). A Bi-
zottsagai is folyamatosan dolgoztak.

Az MHtE — ANB tevékenységének
nemzetkdzi elismerését jelzi, hogy az
EWFEF' soros kézgyllését az MHtE meg-
hivasara 2000. janiusban Budapesten
tartotta. Ezt kévetben az EWF felligye-
leti auditot tartott az MHtE, — ANB tevé-
kenységérél, amit rendben talalt.

Megnevezés véggéigg mé?.o'gg—ig aug.0 gg-ig dezcéolqig Osszesen
EWE 57 30 35 14 136
EWT 28 17 24 - 69
EWS - - - - -
EWP B B Munc:;l(()enben 6 36
EW - - 32 32
IWE - - 27 44 71

I IWT - - - 3 3

2. tAbldzat. Az MHtE — ANB kézremiikddésével kiadott oklevelek széma

* Az ANB elnoke

XII. évfolyam 2001/1
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Az MHtE — ANB 2000-ben kezdemé-
nyezte, hogy az akkreditacids terlilete
béviiljon ki az EWI — European Welding
Inspector

Eurdpai Hegesztési Feliigyels
képzéssel. A kérelmet az EWF 2000. 4p-
rilis 16-an elfogadta. A képzésre palya-
z6 oktatdhely (AGMI Rt) akkreditdlasa
megtortént. Az engedélyt a tanfolyam
inditadsara a hegesztSképzésben jova-
hagyott oktatéhelyek (BME, ME, Buda-
pesti Muszaki Fdiskola) alvallalkoz6-
ként vald bevonasaval az MHtE - ANB
megadta (2000. december 12.).

Dontés sziiletett arrél, hogy az eurd-
pal mianyaghegesztd képzés akkredi-
taldsara késébbi idépontban viszaté-
rink. Elfogadésra keriilt, hogy orsza-
gonként csak egy ANB miiksdjon. En-
nek érdekében az ANB testiilete kib6-
vilt a manyagot hegeszték képvisels-
jével, a TIGAZ Rt delegéléséaval.

1999-ben az EWF és az IIW testiiletei
doéntottek arrdl, hogy kélesdndsen elfo-
gadjak egymas képzési rendszerét és
tanusitdsait. Ennek értelmében az ITW
2000. januar 24-én elfogadta az MHtE
— ANB-t az EWF képesitéseknek meg-
felelé ITW képesitések: IWE, IWT, IWS
és TWP diplomék kiadasara. Ezaltal az
ITW képesitések megszerzésére vonat-
kozd (egyszertsitett) eljardsok hatér-
ideje 2001. december 15-ig meghosz-
szabbitdédott.

Az MHLE — ANB emblémaval kiadott
EWE és EWT diploméaval rendelkezd
szakemberek kérésre automatikusan
megkaphatjdk az IWE vagy IWT okleve-
let is. Ezzel a lehetdséggel mar tébben
éltek is (1asd 2 tablazatot).

Az MHT (Magyar Hegesztémindsitd
Testllet) Etikai Kodex-ében leirtakat az
ANB testiillete a maga tevékenységé-
ben is kotelezd érvénylinek tartja.

Osszefoglalds

Az MHtE — ANB létrehozésaval és
eredményes mikodésével megteremts-
détt a lehet8ség az eurdpai (EWF) és
nemzetkdzi (IIW) eldirdsoknak, kdvetel-
ményeknek megfeleld hazai képzési,
tovabbképzési rendszer kialakitdsara
és eurdpai (EWE, EWT, EWS, EWP,
EWIP) és nemzetk6zi érvényd (IWE,
IWT) oklevelek kiaddséra. Ezzel lénye-
gesen kiszélesedett és megerdsodott a
hegesztd szakemberképzés hazai bazi-
sa az eurdpai és nemzetkdzi szakmai
igényekhez igazodva.

Dr. Artinger Istvén*
BME

Flesesges



KOZLEMENY

2001. januéar 20-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testlilet altal EWF oktatéas

bonyolitasara jovahagyott bazisok.

) Oktatohely A tanusitvany
Oktatohely neve ) szamjele érvényességi
és a kérelem targya ideje
Miskolci Egyetem E L P
p R W , urépai Hegesztémérndk (EWE) 2003. szeptember 24.
Tovabblﬁgigi Intézet Eurépai Hegesztdétechnologus (EWT) 2003. szeptember 24.
M 11135 anf:l ?‘gins?: ] Eurépai Hegesztétechnoldogus (EWT) 2003. szeptember 24.
iy s Eurépai Hegesztéspecialista (EWS) 2003. szeptember 24.
Budapest
Eurépai Kiemelt Hegeszt6 (EWP) 2004. junius 06.
Matrai Hegesztéstechnikai Eurdpai Hegesztd (EW-MMA) 2004. junius 06.
és Szakképzési Kit. Eurdpai Hegesztb (EW-GAS) 2004. junius 06.
Visonta Eurdpai Hegeszté (EW-TIG) 2004. junius 06.
Eurépai Hegesztd (EW-MIG/MAG) 2004. jinius 06.
Budapesti Miszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Mechanikai, Technoldgiai Eurépai Hegesztémérnok (EWE) 2004. janius 06.
és Anyagszerkezettani Tanszék
Budapest
] — Eurépai Kiemelt Hegeszté (EWP) 2004. janius 06.
o e Eurépai Hegeszts (EW-MMA) 2004. jtnius 06.
PRI e Eurdpai Hegeszté (EW-GAS) 2004. janius 06.
Sy chFl’On Eurépai Hegeszt6 (EW-TIG) 2004. janius 086.
athely Eurépai Hegeszt4 (EW-MIG/MAG) 2004. jinius 06.
Dunaujvéarosi Fdiskola . « .
Dunatijvaros Eurépai Hegesztdtechnolégus (EWT) 2004. december 22.
. £14 Eurépai Hegesztésfeliigyeld mérnok (EWI-E) 2005. december 12.
é?ﬁﬂﬁ%ﬁgg’eﬁ%‘gggg Pc{)t Eurépai Hegesztés Technolégus (EWI-T) 2005. december 12.
Budapest ' Eurdpai Hegesztés Specialista (EWI-S) 2005. december 12.
Eurépai Kiemelt Hegesztésfeliigyels (EWI-P) 2005. december 12.

HEGESZTO SZAKEMBEREK
FIGYELEM!

Az IAB ,B” Bizottsdga 2001. januéari (lésén elfogadta a Nemzetkodzi
Kiemelt Hegeszt6 képzésére és vizsgaztatasara készitett irdnyelveket.

fgy lehetbség van:

Eurépai
Hegeszt6mérnékok,
Technol6gusok,
Specialistak,
Kiemelt Hegesztlk
FIGYELEM!

A Magyar
Hegesztéstechnikai Egyestilés

2001-t81 Nemzetkozi Kiemelt Hegeszté (IWP) diploméak
kiadéséra (EWP-k atirasara IWP-re).

2001. decemberéig a nemzetkozi diplomAk kiad4sa vonatkozésdban
atmeneti intézkedések érvényben maradnak.
Ennek megfeleléen 2001. decemberéig olyan tanfolyamok indfthaték,
melyeknél az dtmeneti intézkedések alkalmaziséira a magyar ANB
felhatalmazast kért és kapott, azaz:

* Nemzetkdzi Hegesztdmémok (IWE)
+ Nemzetkozi Hegesztétechnolégus (TWT)
* Nemzetkézi Kiemelt Hegesztd (IWP).

A bemeneti feltételek azonosak a korabbiakkal,
bévebbet az MHtE 4ltal kiadott InformAcids lapokbdl,
illetve a Hegesztéstechnika cimi folydirat
2000/3. szdméban olvashatnak (48-49. oldal).

(MHLE) Altal létrehozott
Magyar Meghatalmazott Nemzeti
Testiilet (ANB)

a Nemzetkozi Hegesztési
Szervezet (IIW)
elismert Meghatalmazott Nemzeti
Testiilete is.
fgy lehetéség van arra,
hogy aki a magyar ANB Aaltal
kiadott EWF diploméval
rendelkezik, nemzetkozi
diplomét is Atvehessen
(IWE, IWT, IWS, IWP) a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilésben.
(Budapest, 1148 Fogarasi Gt 10-14.

Telefon: 467-2811, 467-2812.
Papp Lészl6né, Gayer Béla)



| y_ ¢ MOTOMAN ROBOTICS
| # Ipari robotok Y

Kulcsrakész hegesztérobot
rendszerek

|
Magyarorszagi iligyfélszolgalat és szerviz:

| REHM Hegesztéstechnika Kft.
Hegesztéstectniva 9 2766 Tapioszele, Jaszberényi Gt 4.

Tel.: (53) 380-078, (30) 951 0065 Fax: (53) 380 582 E-mail: motoman@matavnet.hu I

SRSt vt

Mach-Tech 2001

A kiallitason az F 205 standon élében is!

1991-2001 kozott kdzel 200 taniisitas
a DIN 18800-7, DIN 6700-2, DIN EN 729-2,

ISO 9000-1/2 szerint,

az 50 éves SLV Munchen, GSI és
a 11 éves MHtE egyUttmt’jkédésébe_n.__




Veédogazas
hegesztohuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 min&ségu
hegesztéhuzalok gyartdsa és forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M| wenDTEAM |H
DB Deutsche Bahn 053.01
TUV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lloyd

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéow

DB AG
MINDEN

RENDKiVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositassal készségesen allunk rendelkezésere

Gyartémi: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévdar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344
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+ Hegesztéanyagok

- bevonatos elekirédak
minden anyaghez,

- €O, és otvozétt huzalok,

- porbeles huzalok,

- fedéporok és huzalok;

+ Hegesztogépek;
% Lang-
és plazmavagék;

% Ellenallas
hegesztés gépei;
VersenyL % Tartozékok;
ki€ple’s < Mindent
Gl = egy szallitétél.
erteldelt
plenzeert!

OK hegesztéanyag OK!

Erdeklédjon!
Nalunk vagy Partnereinknél
orszagszerte!

Es AB ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki Gt 95-97.
- Telefon: (06-1) 20-44-182 Telefax: (06-1) 20-44-186




ERTESITES ES FELHIVAS

KoNFERENCIA ES KIALLITAS

ORSZAGOS
ANYAGTUDOMANYI,
ANYAGVIZSGALATI ES
ANYAGINFORMATIKALI

A konferenciéval kapcsolatos részletes informdécidkat készséggel szolgdltat a Konferencia-Titkdrsag.

KONFERENCIA-TITKARSAG

DUNAFERR Kutatéintézet, OAAAKKS

Tel.: (25) 58 35 03, Fax: (25) 58 28 56

2401 Dunaujvéros Pf. 110 titkarsag@oaackk3.hu, www.oaaakk.hu

BALATONTFURETPD

2001. OKTOBER 14-17.

MULTINACIONALIS VALLALAT KERES

Hegesztd szakmérnikot budapesti munkahelyre.
Feladat: gyirtas irdnyitas, technologia ellendrzés
Elvirasok:  + gépészmérniki diploma
hegesztd szakmérnoki végzettség
min. kizépfokd német nyelvtudas
min. 3-4 éves tapasztalat.
DIN 6700 szabviny ismerete
anyagi és szakmai megbecsiilést,
biztos munkahelyet.
Ha sikeriilt felkelteni az érdeklodését,
kérjiik onéletrajzit kiildje el budapesti irodanknak.
InterJob K(t. 1055 Budapest, Bihari J. u. 16.
Tel 52

0151, Fax: 354-0152,

Elony:
Biztositunk:

A NABI Eszak-Amerikai Jérmdipari Rt.

Felvételre keres autbbusz vazszerkezetek gyartasanak
tervezéséhez és fejlesztéséhez munkatarsakat.

wNABI.

Kovetelmények: gépgyéartastechnolégusi szakmai végzettséy, legkevesebb 2 év
szakmai gyakorlat, felhaszndldi szintti szamitdégépes ismeretek (Word, Excel,
AutoCAD). Felvételhez elényods szempontok:

¢ hegesztd szakmémoki diploma,

¢ hegesztett acélszerkezetek gyartasa teraletén szerzett jelentds gyakorlat,

+ angol szakmai nyelvismeret.

A pélyazatokat (angol és magyar nyelvl fényképes szakmai énéletrajz,

kézzel frott motivacios levél) az alabbi cimre varjuk:
NABI Rt. Sas Andrea, 1165 Budapest, Ujszasz u. 45.

Plantin Kiadé és Nyomda Kft.

H- 1107 Budapest, Szillds utca 5.
Postacim: H - 1476 Budapest, Pf: 239 |
Tel.: 262 9323/380 Tel./Fax: 263-3292

Plantin




9 hegesztdrobotolk
@ ipari robotok
@ robot perifériak

_ Robosztus kajrrendszenf', felhasznal6barit vezérlszoftver,
nagyteljesitményii sramforras, modul rendszeri periféridk.
Komplett robotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok
Teljeskorii vevészolgalat és szerviz a tervezéstsl a telepl'téSen

ataz iizemeltetésig. "

W

o hegesztéberendezések
& plazmavagok
. hegesztt’fgenerétorok ‘
& automata rendszerek

- O hegesztd célgépek

Forgalmazoé és szerviz:

OVVIE ISR,

D) WewMartic lpari €s; Kereskepewmy Ke.

E 2310 Szigetszentmiklds, Bercsényi it 1/c D<) 2311 Szigetszentmiklgs, Pf. 63.

i) \B N reion: () 44488, (20 sattss Fax (24) 444000
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Kérjen informaciot!

ce op

Hegesztéstechnikai arvhaz:
2030 Erd, Budafoki ot 10.

Tel.: (23) 521 430 Fax:(23) 521 439
E-mail: cooptim@mail . datanet.hu

Szakiizleteink:

8000 Székesfehérvar, Budai u. 322.
Tel.: (22} 504 170 Tel. /fax (22) 301 751
2330 Duncharaszti, Alsénémedi 0t 65.
Tel./fax: (24) 492 128




& hegesztorobotok
@ ipari robotok
@ robot perifériak

Robosztus karrendszer, felhasznalébarat vezérldszoftver,
nagyteljesitményd aramforras, modul rendszeri perifériak.
Komplettrobotallomasok:

Panasonic Ipari Robotok
Teljeskorii vevészolgalat és szerviz a tervézéstdl a telepitésen
at az iizemeltetésig. '

J hegesztéberendezések
& plazmavagok

J hegesztogeneratorok -
J automata rendszerek

@ hegesztd célgeéepek

| EED WewpMaTic. IPARI €s; KeReskepetmi KET:

— 2310 Szigetszentmiklds, Bercsényi Ut 1/c D 2311 Szigetszentmiklos, Pf. 63.

TINNAT R releion: 24) 204888, (26) 440408 Fax: (24) 44000



