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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHE) nyereségre nem térekvé szervezet, jogi tagjai hegesztéssel kapcso-
latos gyartd, szereld, szolgaltato, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak, mintegy 20000 6 foglalkoztatésa-
val. Ezen beliil mintegy 12000 £6 dolgozik a kdvetkezd, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyartd és szereld 37 kis-, kdzép- és
nagyvéllalatnal:

Alstom Power Hungéna Rt. KRAUSE Ipari, Szolgéaltaté és Kereskedelmi Kft.
Apritégépgyar Rt. KUNPETROL Kft.

ZAUTOMED” Autogéntechnikai Kift. MCE VOEST Hungary Kit.

BAU-MONT '92 Rt Matrai Erémq Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyartd Kft.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Molnér Rt.

DaimlerChrysler Rail Systems MAV Kft. Miszaki Biztonsdgi Vizsgald és Tantsité Intézet Kit.
DKG-EAST Rt. Paksi Atomerédmi Rt.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. PETROLSZERVIZ Kft.

Energetikai Gyartd és Szolgéltaté Kft. Plazma-Technolégia Kift.

FOLDFEM Kft. PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyartd Kft.
Ganz Acélszerkezet Rt R & M TS Hungary Kft.

Ganz Transelektro Villamossag: Rt. Szellézé Mtivek Kit.

Ganz Vagon Kft. TE Ganz-Rock Rt.

General Gomsz Kft. TEGEP Kft.

HUNNEBECK HUNGARIA Kft. T-L-C Kft.

INVESTMONT Kit. TRADEPLAST Kft

ITC-AMT Kift. VEGYEPSZER Rt.

Kéolajvezetéképitd Rt.

Tovabba tagia az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfok hegesztdképzést folytatd kovetkezé 10 intézmény és 10 vallalko-
z8s, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezé létszama mintegy 1000 fé:

ADU Oktatasi Kézpont EUBQKT—AKADEMIA Szakképz0 és Szakmai Szolg. Kit.
ANDRASSY Gyula Miszaki Kézépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
Budapesti Mtiszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

BANKI D. Gépészmémoki Féiskolai Kar Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar
BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tan4csadd Kift. Nyiregyh4zi Féiskola Miiszaki Alapoz6
Debreceni Egyetem Mszaki Féiskolai Kara és Gépgyéartastechneldgiai Tanszék
DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. OKTAV Tovabbképz6 Kozpont
DUNAGAZ Rt. SLV Miinchen GmbH GSI
Dunatjvérosi Féiskola SZILY Kalman Kéttannyelvli Muszak: Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkézépiskola SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyarto, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsola-
tos szolgaltatast (anyagvizsgélat, tanisités stb.) nydjtd kovetkezd 27 kb. 1600 £&t foglalkoztat6 cég:

AGMI Anyagvizsgaléd és Mindségellenérz Rt. MOL-GAZ Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
COKOM Mérndkiroda Kft. SOVEREIGN Kft.

CORWELD PLUS Kft. SZINTEZIS Kft.

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhéz Kft. TIGAZ Rt.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kift. TRAKIS-HETRA Kft.

ESAB Kift. TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
EMI-TUV BAYERN Kift. VISZEK Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. VORSAS Kft.

INTERWELD Kft. WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELDMATIC Kft.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. WELD-TEAM Kft.

MHT Kift. WELMAT Kft.

MIGATRONIC Kft

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzéje:

* kiterjedt hegesztési felelés halézattal rendelkezik — hegesztd uzemalkalmasségi tanusitdsokat folytat a magyar és kilfoldi
megrendeldk igénye szerint;

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

* az Oktatasi Minisztérium 4ltal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat teriletén kijelslt orszagos vizsgakdzpont-
ként muikodik, biztositva a képzések dokumentacids ellatasat;

* kormany és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbol végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50 ta-
nusitott képz6- és mindsitd helyen — a hegesztdk mindsitését:

* tébb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiilénféle kutatési, fejlesztési, szaktanacsadési
és vizsgaztatdi megbizésokkal.

Tagvallalatainkrél bévebben a http://www.colhu/ weblapon lehet olvasni. A kattintdsok sorrendje:
gyorskeresés/hegesztés/Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés vagy Hegesztés és Kétéstechnolbgia.



KUTATAS-FEJLESZTES

Nagyszﬂardsagu acélok
és hegeszthetdoséguk

Az anyagtudoményi
fejlesztések tamasztotta
kévetelmények

. Az anyagtudomény fejlédését nem-
csak az Uj anyagok megjelenése jelzi,
hanem a hagyomanyos szerkezeti
anyagok folyamatos fejlesztése is, ame-
lyek javitott tulajdonsédgokkal, vagy tu-
la]donsag _kombinéciéval allnak a ter-
vezdk és a gyartok rendelkezésére.

Barmilyen kedvezo hasznélati tulaj-
donséagu is legyen az anyag, ha nem al-
kalmas arra, hogy a gyartas soran a ter-
vezd 4ltal a funkciénak megfeleléen
meghatarozott alakot és meéretet el-
nyerije, akkor a tulajdonsagai hasznave-
hetetlenek. Sok ujonnan kifejlesztett,
korszerli anyag még nem hasznalhaté
és valészintleg a jovében sem lesz
hasznalhaté, mivel nem forditottak elég
figyelmet a feldolgozhatosagi tula]don—
ségaira. Ténylegesen csak alig egyné-
hany anyag hasznalhaté eredeti forma-
jdban, mivel ezeket termékbe, vagy
szerkezetbe kell integralni. A hegesz-
tést erre a célra széles korben alkal-
mazzak, mivel ez a technolégia mind a
legkisebb alkatrészek eldéllitasara,
mind a legnagyobb szerkezetek meg-
épitésére alkalmas. A hegesztest a ha-
gyemanyos ipari tertileteken és a leg-
modernebb berendezések gyartaséban
is hasznaljak [1].

A hegesztett nyomastartd edényeket,
acelszerkezeteket beleérive a hegesz-
tett kivitell gépalkatrészeket és 1ész-
egysegeket is a legtdbb esetben jellem-
zéen mechanikai 1genybevete1 terheli.
Ezen hegesztett “termékek tervezésekor
a korabbi gyakorlattal’ szemben napja-
inkban a folyashatarra alapulo szilard-
sagi ellen6rzés szAmit alapvetd eljaras-
nak.

A . nagyobb folyashataru alapanyagok

alkalmazasa egy adott hégesztett kivi-

) teld gyartmanyban kisebb szelvényvas-

tagsagok alkalmazasat teszi lehetdvé
(1. ébra), ami sulycsokkeneshez és eb-
bél adéddan kisebb témegll varratok-
hoz'vezet.

T A kisebb varrattdmeg csokkenti a ho-

zaganyag szilikségletet, a hegesztéshez
felhasznalt munkaldot és energiat. A
vékonyabb szelveny,\ a kisebb hegesz—
tési hébevitel altalaban mérsékli a szer-

kezetben keletkezé termikus fesziltsé-
{ .
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1 &bra. A varrat keresztmetszet és a folyé4shatér kézotti kapesolat azonos terhelés mellett

geket, javitia a termék hasznélati tulaj-
donsagait (2. abra).
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| 2. 4bra. Nagyobb folydshatart acélok
alkalmazasanak hatdsa

| Kiilénosen kiaknazhatok a stlycsok-

| kenésbél szarmazd elényok a mozgd
szerkezetek mint hajék, kozati jarmi-

| vek, foldmunkagépek vagy daruk eseté-
 Den.

" A j6l lathaté elénydk érthetéen évti-
zedek 6ta arra inspirdljak az anyagtu-
doménnyal foglalkozd kutatdkat, hogy

| vizsgéljak, miként noévelhetik az acélok
folyashatarat anélkul, hogy a szinte
mindenesetben fellépé dinamikus ha-

| tasok és ismétl6dé igénybevételek elvi-
| seléséhez sziikkséges _szivésség ne csok-
kenjen.

Az izemeltetési tulajdonsagok szem-
pont]abol meghatarozo folyashatar er-
tékét és a szivdssagot, amint az régota
kozismert
+ a fazisok aranya,

+ az alkoto fazisok tulajdonsagai,

o+ 5 szdvetet alkotd fazisok (szemcsék)
mérete, alakja és eloszlasa

hatérozza meg.

A csekély korréziés hatasnak kitett
szerkezeti acélok kétfazistuak, amely-
ben az egyik fazis az a-vas, a maésik al-

| talaban valamilyen karbid.

3. 4bra. Folyashatér novelése
rideqg fazisokkal

Az a-vas folyashatara szemben a kar-

| Dbidokkal csekély, alakvaltoz6 képesse-
ge, szivossaga viszont nagy. A szilard-

| sag ezért a ferrittartalom csokkentése-
vel novelhetd. Igy évszazadok éta a szi-

| l4ardsag (folyashatar) novelésének egy-
szerd, olcsé és jol bevalt modja az acél

| karbon tartalmanak, igy a karbid fazis

Fylesieres




KUTATAS-FEJLESZTES
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4. dbra. Karbontartalom hatésa a mechanikai tulajdonsagokra

aranyanak névelése. A szénacélokban
ezzel a megoldéssal a vas 120...140
MPa-o0s folydshatéra a C =~ 0,8% kar-
bont tartalmazé homogén petlites acé-
lokban, normalizalt dllapotban, akar a
400 MPa-os értékre is névelhetd.

Hegesztés kozben az alapanyag na-
gyon gyors hdciklusnak van kitéve, ami
nemcsak a varrat kristalyosodéasi szove-
tét mddositja, de emellett drasztikusan
befolyasolia a hoéhatasovezet mikro-
szerkezetét is. A folydshatar ndvelés
ara a szénacélokban a képlékenységi
tulajdonsagok, a szivéssag szamottevd
csOkkenése és a hegesztéssel vald fel-
dolgozhatdsag, a hegeszthetéség el-
vesztése.

A hegeszthetbség nem kénnyen defi-
nidlhaté tulajdonsdg. A H. Granjontol
szdrmazo, az ISO-ban is elfogadott de-
finicié szerint [2]:

~Bgy fémes anyag akkor tekinthetd
egy adott eljardssal és adott célra meg-
hatérozott mértékben hegeszthetdnek,
ha megfelel6 munkarenddel hegesztve
olyan folytonos, fémes kétés hozhatd
létre, amely kielégiti az alkatrész helyi
tulajdonségaibdl és a szerkezet egészé-
re gyakorolt hatasabdl szérmazé kéve-
telményeket.”

Meg kell jegyezni, hogy a hegeszthe-
t8ség a definiciéban ugyan az anyag tu-
lajdonsagaként szerepel, de az elézdk-
ben kdrvonalazottaknak megfeleléen
sem a konstrukciotdl, sem a valasztott
hegesztd eljarastdl nem lehet fiiggetle-
niteni. Annak ellenére, hogy a korabban
idézett definiciéban explicite nem sze-
repelt, a legtdbb gyartét valdszinileg a

Fylegesipes

termelékenység és a gazdasagossagi
versenyképesség is érdekli. A kisebb
gyéartasi koltség és a révidebb gyartési
id8 nyilvanvaléan &llandéan érvényes
célkitiizések. De nem elhanyagolhatd
szempont a teljes élettartamra vonatko-
z6 6sszkoltség, ami magéban foglalja a
karbantartas, a felugyelet és a javitas
kéltségeit is. Ebbe beleértendé az olyan
acélok fejlesztése is, amely nagy terme-
lékenységli eljardssal, koéltséges tech-
nolégia (elémelegités és/vagy utéhéke-
zelés) nélkil sikeresen hegeszthetd. Eh-
hez olyan anyagokra van szitkség, amit
javulé mindséggel és megbizhatésaggal
lehet hegeszteni.

Ezek azok a szempontok, amelyek a
hegeszthet6ség definicidbeli mértéké-
nek végsé megitéléséhez sziikségesek.
Ha hegesztett szerkezetre haté tizemi
korilményekre vonatkozé elvarasok a
gyakorlatban nem teljesednek, akkor
ezt csak a legritkdbb esetben akceptdl-
jak és Allitjdk a szerkezetet tizembe. A
célra valé alkalmasség kévetelményé-
nek — ami a hegesztett szerkezetben
helyileg jelen levé mikroszerkezetbdl és
ennek a szerkezet egészére gyakorolt
hatasaboél kovetkezik — teljesiilése ezért
mindenképpen szitkséges ahhoz, hogy
az anyag egy bizonyos fokig hegeszt-
het6 legyen. Alapvetd szempont, hogy
a hegesztett szerkezet a 1a haté igény-
bevételnek megbizhatéan ellenélljon,
de lényeges szempont az is, hogy az
alakadé technolégidkkal, a vagassal, a
képlékenyalakitassal, a hegesztéssel, a
szokasos technoldgidkkal gazdasdgo-
san el6 lehessen 4llitani [1].

A szénacélok hegeszthetdségét az a
kéritlmény rontja, hogy a karbontar-
talom novekedésével egyre csokken az
ausztenit martenzitté alakuldsanak hé-
mérséklete és névekszik a difftiziés kar-
bidképzédéshez szikséges idé. Igy a
hagyomaényos hegesztd eljdrdsokkal és
hegesztési koriilmények kozott csak C
= 0,25% karbon tartalomig keriilhetd
el, hogy a hegesztett kités héhatdsove-
zetében a martenzit ne valjon domi-
nanssa és ezaltal ne keletkezzen repe-
dés. Ezt a feltételt kieldgits acélok fo-
lydshatara normalizalt Aallapotban
mintegy 260 MPa, azonban még neme-
sitett 4llapotban sem éri el a 350 MPa-
0s értéket.

A hegesztéssel feldolgozasra kertils
acélok folyashatar névelésének maésik
utja a ferrit szildrdsadganak névelése. Ez
elérheté a hideg képlékenyalakitissal
jaré keményedéssel, illetve &tvozéssel.
Az alakitasi keményedés az dmleszté,
de sokszor a meleg sajtold hegesztések-
kel jaré hé hatéséra is megsziinik, ezért
hegesztett szerkezetek acéljaiban nem
vezet eredményre, s6t sokszor szemcse-
durvulashoz vezethet. Otvizéssel elért
foly4shatar novelésre olyan elemek al-
kalmasak, amelyek szubsztiticiés szi-
lard oldatot alkotnak a vassal, torzitva
annak racsszerkezetét. Mint az ismere-
tes, minél nagyobb mértékben tér el az
oldott elem ion sugara a vasétdl, annal
nagyobb racstorzulast okoz. A nagyobb
meértékd racstorzuldshoz egyre na-
gyobb folyashatdr tartozik (5. dbra). A
folydshatar névelésének azonban ha-
tart szab az a tény, hogy a vas ion mé-
retétdl minél inkabb eltér az oldott
elem mérete az oldhatdsaga gy csok-
ken. Vagyis az elérhetd folydshatar no-
vekedés gyakorlatilag maximalt.

Ezakitoszilardsag MPa B __|
380 [ - szilicium nikul 1
titén |
/ TWI
/| I [ ot
260 B f : ©
=

4 5 6 7
| Toémeg % ‘

b. abra. A ferrit szildrdséganak névelése
szubsztitucids szilardoldatot alkoté
Gtvizdkkel

A folydshatar novelésének ezt a
mechanizmusat a hegesztés céljaira fej-
lesztett acélokban leginkdbb mangan-
Otvozéssel érik el. Az 1,6-1,6%-nyi man-
gént tartalmaz6, C-Mn acélok folyasha-
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tara eléri a 400 MPa-os értéket. Ilyen
mennyiségti mangan 6tvozés és C =
0,18% karbon tartalom mellett altala-
ban a szokéasos hegesztési korilmények
kozott még elkeriilhetd a hegesztett ko-
tés beedzédésére visszavezethetd repe-
dése. Nagyobb szelvényvastagsagok
hegesztésekor a repedés elkeriilése é1-
dekében 4ltaldban a minimalis vonal-
energia értékét irjak eld, illetve ha ez
nem valésithaté meg, akkor csekély
mértékd elémelegités szilkséges. A
mangan 6tvozés révén elért szilardsag-
novelés mechanizmuséabél adddik, hogy
a nagyobb vonalenergia, ill. az elémele-
gltés miatt bekdvetkezé lassubb lehilés
okozta szemcsedurvulas sem a varrat,
sem a héhatasévezet mechanikai tulaj-
donséagait érdemben nem rontja le, sét
egyes helyeken pl. a héhatéstvezet nor-
malizalt zénajaban a tulajdonsagok
kedvezd irdnyban véaltozhatnak.

A folyashatér novelésének harmadik
Utja a szemcse méretének csokkentése.
A szemcseméret és a folyashatar kozot-
ti kapcsolatot viszonylag tag szemcse-
méret tartomanyban a Hall-Petch
egyenlet irja le:

Ry = R, + k/d*

ahol:

Ry @ folyashatdr, MPa,

R,  szilardsagi konstans, MPa,

k anyagra jellemzé konstans
MPa/mm®®,

d szemcseméret, mm.

A ferritszemcse mérete csokkenthetd
a kiinduld ausztenit szemcse méreté-
nek csokkentésével, ami hatékonyan
mik-rodtvézéssel érhetd el. Ezek a he-
geszthetd, novelt folyashatara mikro-
Stvezott acélok. A leggyakrabban alkal-
mazott mikrodtvoz6k, mint az alumini-
um, a titdn, a vanadium vagy a zirkoni-
um nagy stabilitast nitridet, ill. karboni-
tridet alkotva heterogén csirat képeznek
a kristalyosodéaskor, csokkentve ezzel a
primer kristalyok méretét (6. abra).

Tovabbi kedvezé hatdsuk, hogy disz-
perz eloszlasuk révén akadalyozzék a
szemesedurvulast mindaddig, amig ol-
datba nem mennek (7. abra). A kivant
hatast eredményezd intersticids vegyu-
letek létrehozasa csak szandékolt, de
szabalyozott nitrogénotvozéssel vald-
sfthaté meg. Ebben az acélcsaladban a
460 MPa-os garantalt folyashatér is el-
érhetd. A hegesztéssel torténd feldolgo-
zé4s szempontjabdl kiillonésen elényos a
stabil nitridek és karbonitridek szem-
csedurvuldsi hajlamot cstkkentd hata-
sa, mert igy ezek az acélok nagy vonal-
energiaval a legtébb esetben elémele-
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6. abra. Folyashatér névelése
a ridegfazisok diszperz elosztasdval
és a szemcseméret csokkentésével
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7 4bra. Mikrodtvézétt acélok karbidjainak
és nitridjeinek oldodasa

gités nélkil is nagy biztonsaggal he-
geszthetSk és a héhatastvezetben sem
kovetkezik be a szilardsag vagy a szi-
vbssag szamottevd csokkenése.

A szemcseméret csokkentésében az
elmult évtizedekben 0] eljarésok, a sza-
balyozott hengerlés, a gyorsitott hites
kerilt alkalmazasta, amely az igy ter-
momechanikusan kezelt acélok (8. dbra)
nagyobb szilardsagat és szivossagat
eredményezte. A szemcsefinomodas a
nagyobb mértékd talhités kévetkezté-
ben megsokszoroz6dé homogén csirak-
nak készénhetd. Ezeknek az acéloknak
a j6 szivossdga mindig a termo-
mechanikai kezelésnek koszonhetd na-
gyon jelentds szemcsefinomodas ered-
ménye, ami elegendd pl. a mikrootvo-
zéssel jar6 tovabbi szildrdsagfokozd me-
chanizmusok okozta szivossdgvesztés
kiegyenlitésére. Ezzel az eljarassal kis
karbonegyenértéki (Ce = 0,45%),
460 MPa garantalt folyashatara acélo-
kat gyartanak.

/T Hengerlés hatasa a szbvetszerkezetre
J =

8

Hémarseilet, "C

83888

8. abra. Termomechanikus kezelés

Meg kell azonban jegyezni, hogy
ezen acélok hegesztésekor a szallitasi
allapotra jellemzd tulajdonsagokat na-
gyon gyakran nem lehet megdrizni,
vagy hékezeléssel visszaallitani (9. b-
ra). Ezt mindenképpen héatranynak kell
tekinteni, mert a tovabbiakban a he-
gesztéssel jard tulajdonsag-romlést hé-
kezeléssel mar nem lehetséges helyre-
hozni. A gyakorlatban ez elénynek is
felfoghat6, mivel ezek az acélok mar
nem igényelnek utéhékezelést. Emiatt
avonalenergiat sziik hatéarok kézott kell
tartani azért, hogy az acélok héhatas-
svezetében fellépd kedvezétlen folya-
matok megeldzhetdk legyenek. A jelen-
t6s feilédés ellenére mara mar nyilvan-
valéva valt, hogy a nemkivanatos valto-
z4sok megelézése érdekében a varrat-
szélességet, az fv haraméat és a vonal-
energiat annél inkabb limitalni kell, mi-
nél nagyobb az alapanyag szildrdsaga.
Ha a hegesztési teljesitményt a jévében
névelni akarjuk, akkor tovabbi intenziv
anyagtudoményi kutatémunkara lesz
sziikség.

Az is varhato, hogy az j felfedezések
olyan szerkezeti acélokat fognak ered-
ményezni, amelyek szemcsemeérete

lﬂgﬁ% S
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9. abra. Vonalenergia hatésa

1 um vagy ennél is kisebb. Ezek az ult-
ra-finom szemcseméretli acélok a Hall-
Petch 0Osszefliggésnek megfeleléen to-
vabb kell, hogy noveljék a szildrdsagot
és az elfogadhat6 szivossagot. Ennek
egy példajaként azt a Japanban kezde-
ményezett kutatési programot [3] lehet
emliteni, amelynek célja a jelenlegi
400 MPa-os acélok vegyi Osszetételén
olyan ultra-nagyszilardsagu acélt elé4l-
litani, amely javitott hegeszthetéséggel
rendelkezik.

A ferritszemcse és a karbidok mérete
ay = a atalakulés sordn annak sebes-
ségével vagy mabdjaval is jol befolyasol-
haté. Ennek klasszikus megoldésa a ne-
mesités. A boérral is mikrodtvozott és a
ferritet szubsztiticids Gtvozéssel szilar-
ditott, de kis karbontartalmu, ill. kis kat-
bonegyeneértékd (C, = 0,45%), ezéltal
altalaban elémelegités nélkil hegeszt-
hetd nemesitett acélok garantalt folyés-
hatara eléri a 690 MPa-t. (10. 4bra.)

=

Folyashatar Nimm>
s528383

martenzit tartatom, %

10. dbra. Nemesitett acélok folyashatéra

A hegesztett kotésekkel szemben az
az altalanos elvaras, hogy a varrat a le-
hetd legjobb tulajdonsagud legyen és ez
a legkdzvetlenebbiil akkor érhetd el, ha
avarratra és a HAZ 6vezetekre jellemzd
helyi tulajdonsdgok megegyeznek az
alapanyagéval. Kiléndsen igaz ez a
megéllapitds a méretezés alapjaul szol-
galé folyashatarra és az Atmeneti hé-
mérsékletre. A napjainkban hasznéla-
tos szerkezeti acélok alkalmazéasi korét
mutatja be a 11. abra.
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11. dbra. Acélcsoportok folyasi hatéra
és atmeneti hémérséklete

Meg kell azonban jegyezni, hogy
amennyiben ez az elv egyes esetekben
nem teljesiil, a gyengébb tulajdonsagu
Ovezetek nem mindig determindljdk a
kotések viselkedését. Erre jol ismert
példaként a ragasztott vagy keményfor-
rasztott kétések hozhatdk fel, amelyek-
ben a kapillaris hatdsnak koszénhetden
nem a gyengébb ragasztd- vagy for-
raszanyag hatérozza meg a kotés szi-
lardsagat.

Ez az elv a hegesztett kotésekre is vo-
natkozik. A modern célra valé alkalmas-
sagot értékeld eljardsokban a hegesztett
kotéseket ma mar heterogén szerkezeti
egységnek tekintik, aminek a globélis
viselkedése gondos elemzés nélkiil nem
jelezhetd elére. Amikor egy kotésben
gyengébb dvezeteket vagy foltokat ész-
lelnek, ezeknek a teljes szerkezet lizemi
viselkedésére gyakorolt hatédsat gondo-
san vizsgéalni és értékelni kell.

Mivel a nagyon finomszemcsés acé-
lokat szemcsedurvulas nélkiil igen ne-
héz hegeszteni, sziikség van olyan spe-
cidlis hegesztéstechnoldgia és -techni-
ka kidolgozéséra, amely cstkkenteni
képes a héhatdsovezet szélességét, ami
mérsékelheti a helyi fesziiltségveszte-
ség hatésat és egyhez kozeli varratté-
nyez6t eredményez, valamint megdrzi a
héhatasovezet finom szerkezetét, ami
az elfogadhaté héhatdsovezeti szilard-
sagot és szivéssagot garantalhatja. Bz
a maéasodik kérdés, ami a szerkezetin-
tegritds — ridegtorés kapcsolatra vonat-

kozik, nagyon nagy kihivasnak latszik,
mivel a mismatch effektusnak a varrat-
ra gyakorolt hatasdra vonatkoz6 kuta-
tdsok azt mutattdk, hogy az alacso-
nyabb szildrdsagl és ennélfogva ki-
sebb szivdssdgl zéndk a repedésterje-
dés preferalt Gtvonalat jelentik.

A probléma megoldéséra alternativ
megoldas az acélok szemcsedurvuléds-
sal szembeni érzékenységének mérsék-
lése lehet. A nagyobb hébevitellel
szembeni tolerancia igy megujitott kihi-
vas az acélgyartok felé. A diszperz sze-
kundér fazisok, amelyek nagy hémér-
sékletig stabilak, mint pl. a titéan-
nitridek és -oxidok, vagy a REM oxi-
szulfidok [4] az adott nehézség lekiizdé-
sére bizonyos mértékig sikerrel alkal-
mazhatok. Ezek nemcsak megelézik az
ausztenit szemcsedurvulasét, de hilés
kozben nagyon sok ferrit csirahelyet is
képeznek. Hogy mi lesz ennek a mecha-
nizmusnak a hatara a hegesztési hécik-
lussal szemben elfogadhaté tolerancia-
val bird ultra-finom szemcséjii acélok
kifejlesztésében, az a jové kihivasa ma-
rad. Jelenleg a kereskedelemben kap-
haté, kivalasosan keményitett nemesi-
tett hegesztheté acélok garantéalt fo-
lydshatdra elérte a 960 MPa-os értéket.

Osszefoglalva megallapithatd, hogy a
hegesztett szerkezetek acéljainak fo-
lydshatar novelésével a lehetdségek
hatarait egyre inkdbb megkozelitik,
ami a hegesztett kotésekkel szemben
igen szigorii kovetelményeket tAmaszt.
Mivel a modern alapanyagok mikro-
szerkezetét bonyolult eliarasokkal opti-
malizdljak, a szerkezetiik nagyon hajla-
mos arra, hogy a hegesztési héciklus
hatasdra megvaltozzon. Ez egyre na-
gyobb szakmai hozzaértést, igényesebb
hegesztéstechnoldgidt és ennek meg-
valdsitdsahoz egyre korszertibb he-
gesztd berendezéseket és eszkdzoket,
egyre fegyelmezettebb gyéartast igé-
nyel, amint azt az 1. tdblazat szemlél-
teti. Ilyen értelemben egy orszag he-
gesztési kulturdjdnak ha nem is kizaro-
lagos, de fontos mutatdja a nagy folyas-
hatarti acélok alkalmazaséanak ardnya.

Acélcsoport

i *szénacélok

+ C-Mn acélok

* mikrootvozott acélok
i

¢ kivaldsosan keményitett,

\ 4

¢ termomechanikusan kezelt acélok
¢ nemesitett hegeszthetd acélok

nemesitett hegeszthetd acélok -

Szakmai
tudés

Beren-
dezések

Folyas-
hatar, MPa

1. tablazat. Az acélok folydshatéra és a hegesztSiizem felkésziiltsége kdzotti kapcsolat
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Magyarorszéagi
tapasztalatok

a nagyszildrdsagu acélok
alkalmazasérél

Egy 2000-ben végzett felmérés sze-
rint a kordbbi, kulféldi megrendelésre
végzett munkak soran szerzett tapasz-
talatok napjainkra beértek, mert tiznél
is tObb magyar cég szerzett nemzetkozi
tanisitvanyt nagyszilardsaga acélok
hegesztésére. Killon is figyelemre mél-
t6, hogy 5 olyan cég is van, amelyik
rendelkezik mindazon személyi- és tar-
gyi feltételekkel, valamint gyartasi ta-
pasztalattal, amely alkalmassa teszi
akdr 40 mm-es lemezvastagsagig
g 690-960 anyagminéségl hegesztett
szerkezetek gyartasara.

Az EN 10137 szabvany szerinti S 460
mindségli acélbél az 1999 évi felhaszna-
las hozzéavetSlegesen 5000 tonna volt.
Ez nem elhanyagolhatd mennyiség, de
ezeknek az acéloknak a hegesztése még
nem jelent ugrasszer( mindségi valto-
zést a hagyoméanyos, vagy mikrootvozott
szerkezeti acélokéhoz keépest.

Az S 690-es kategéridbdl mintegy
8000 tonna keriilt beépitésre. Napjaink-
ban a kereskedelemben kaphat6 legna-
gyobb szilardséagi kategoriaju (S 890és S
060 mindségll) acélokbdl a hazai fel-
hasznalas érvendetesen nagy, valamivel
t&bb, mint 3000 tonna volt 1999-ben [5].

A hegesztett gépészeti szerkezetek
gyartaséhoz hasznalt nagyszilardsagu
acél ritka kivételtdl eltekintve hengerelt
lapos termék (praktikusan lemez) volt.
Csak néhany esetben fordul eld ontott
darabok vagy csovek alkalmazésa.

Nem lebecsiilve az egyéb gyartasi el-
jarasok fontossagat, mégis a nagyszi-
lardsag acélok feldolgozésanak meg-
hatéarozé technolégidja a hegesziés —
amely szemben més eljarasokkal — a
szokasost meghaladd szakértelmet,
gondosségot és figyelmet igényel.

Az alkalmazott hegeszté eljarasokra
a hozaganyag felhasznalasbol lehet
leginkdbb kévetkeztetést levonni. A
nagyszilardsagu acélok hegesztéséhez
az 1999-ben felhaszndlt hozaganyag
65%-a tomor huzal, 33%-a porbeles
elektrodahuzal és minddssze 2%-a volt
bevont elektréda. Ezek az ardnyok jél
jellemzik a nagyobb termelékenységre,
a koltségek cstkkentésére és verseny-
képességre torekvés igényét. Minden
neves hegesztéanyag gyartod valaszté-
kéban megtalalhatok a nagyszilardsa-
gt acélok hegesztésére szolgéald hozag-
anyagok.
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A vastagabb lemezek, nagyobb szel-
vényvastagsagll anyagok hegesztése-
kor sok esetben nem kerilhetd el az
elémelegités és majd minden esetben a
nagyszilardsagi acélok hegesztése a
vonalenergia szigord korlatok kozottl
tartasat igényli. Nem ritka, hogy az
ilyen acélbol késziilt szerkezetet utéhé-
kezelésnek kell alavetni. A jovoét illetd-
en az is biztat, hogy Magyarorszagon
mintegy 300 hegeszt6 szerzett mindsi-
tést ezen acélcsoport hegesztésére.

Osszegzés

Az anyagok hegeszthetéségének ja-
vitdsa nagyon osszetett és kihivo fel-
adat. A cél olyan tj konstrukci6k és ter-
mékek elballitasa, amelyeket hatékony
moédszerekkel terveznek és azutan gaz-
daséagosan gyartanak le. bz a cél csak
gy érhetd el, ha a hegesztéstechnolo-
gia biztositotta lehetéségeket a legin-
k4bb megfeleld hegesztd eljaras és
munkarend kivalasztésaval és a he-
geszthetéségnek, mint anyagtulajdon-
sagnak a figyelembe vételével mar a
termékek korai tervezési fazisaban fi-
gyelembe veszik. Ami a szerkezeti C-
Mn és a mikrodtvozott acélokat illeti, a
termomechanikus eljarassal gyartott,
nagyon finomszemcsés mikroszerke-
zetll és kémiailag nagyon tiszta acélok-
kal a tulajdonsagaik és hegeszthetSsé-
giik javitdsdban emlitésre méltd hala-
dast értek el. Hamarosan 4j acélok és
més anyagféleségek kifejlesztése var-
hatd.

A hazai ipar igyekszik felkészulni
ezeknek az 4 acéloknak a befogadasa-
ra, mint ahogy ezt eddig is tette. Hiszen
szivet dobogtatd a ,mérndkember” SZ4a-
mara, de az egyszeri szemléldfigyel-
mét is felkeltik azok az elegans termé-
kek, amelyek nagyszilardsagu acélbol
készilnek.

A konstrukcid szépsége mellett nem
elhanyagolhatd szempont ezen acélok
alkalmazésa esetén, hogy jelentds t6-
megesdkkenés mellett csokkenthetd a
varratok dssztomege, ezéltal a gyartasi
idé is. Kétségtelen ara ennek a fejlédés-
nek, hogy feldolgozasuk, de kulonoésen
hegesztéstik magasan kvalifikalt he-
geszt$ szakembereket, gondosan kidol-
gozott hegesztési technoldgiat, felké-
sziilt hegesztéket és nagy gyartasi fe-
gyelmet igényel.

Prognozisok szerint 2005-re a nagy-
szilardsagu acélokbod! hazankban meg-
duplézva a jelenlegi mennyiséget,
mintegy 20-25000 tonnat, 2010-re 40-

50000 tonnat fognak beépiteni. Varha-
t6, hogy a feldolgozott mennyiségen
beliil egyre dominansabbé valik a 960
MPa folyashatéari acélok aranya és ko-
vetve a vilag fejlédését, készek leszink
a ma még csak kisérleti jelleggel gyar-
tott 1100-as folyAshatard acélok he-
gesztésére is [5].
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Védogazas

hegesztohuzalok

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

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK:

DB Deutsche Bahn

TUV Technische Uberwachungs
GL Germanischer Lloyd

LR  Lloyd’'s Register

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

RENDKIVUL KEDVE

WELDTEAM
053.01

EN 440

- Verein

DB AG
MINDEN

ZO SZALLITASI FELTETELEK!

VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

Gydartémi: WELD-TEAM Kift.

9200 Mosonmagyarévar, Gabona rkp. 6.

Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344



Plazmavagas, ami
mindent maga mégé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhato
berendezései a szabadalmaztatott
technol6giakat tartalmazo pisztolyoknak
kdszénhetéen maximalis vagasi
sebességet, kivalo vagasi minbséget,
kildnosen hosszu élettartamot és kivételes
tartssagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitményd
rendszerek kozott és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyét
fedile.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden

tertleten csticsmindségu rendszer.

Hivion még ma bemutatoert!
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‘vilagszerte vezeto
plazmavago berendezés gyarto.

Magyarorszagi képviselet:
Froweld Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi kft.
1193 Budapest, Magyar L. u. 13.
Tel./Fax: 2808127
30/3437304
30/4367835
fronius@fronius.hu



POLYSOUDE

* csovégmegmunkalok

* csoragzitok és -kézpontositok
* orbitalis hegesztéautomatak
hegesztod célgépek

POLYWELD Gyartd, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
2100 Gédallg, Fenyvesi féat 11.,

Tel.: (28) 422-236, Fax: (P8) 421-615
E-mail:polyweld@mail. digitel20082. hu
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* hegesztdgeépek

* plazmavagok

* lemezélmarok

* magnestalpas furégépek

* forgato berendezések

* fényre sdtétedé hegesztdpajzsok




A GEPIPARI TUDOMANYOS EGYESULET HEGESZTESI
SZAKOSZTALYA

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

és a hazigazda
BUDAPESTI MUSZAKI FOISKOLA

meghivjak Ont és munkatarsait a

X1. ORSZAGOS HEGESZTESI TANACSKOZASRA

melynek cime

~ ,HAZAI HEGESZTES
AZ EUROPAI CSATLAKOZAS KUSZOBEN”

A Tanacskozas idépontja és helyszine: 2002. marcius 28-29.
Budapesti Mlszaki Féiskola Banki Donat Gépészmérndki Fdiskolai Kar,
1081. Budapest, Népszinhaz utca 8.

A Tanacskozas védnokei:
Dr. Palinkas Jozsef oktatasi miniszter
Dr. Matolcsy Gyorgy gazdasagi miniszter
Dr. Michelberger Pal MTESZ és a MAB elndke

Részvételi dij magaba foglalja a tanacskozas rendezése, az étkezés, a bifé és a
kiadvany koltségeit:
+ A tanacskozas részvételi dija: 30.000,- Ft/f6
+ A GTE egyéni tagjainak, jogi tagvallalati dolgozdinak,
valamint az MHLE tagvallalatok dolgozéinak

kedvezményes részvételi dija: 25.000,- Ft/f6,
¢ Doktoranduszok, egyetemi és fdiskolai hallgatdk 6.000,- Ft/f6,
* GTE Hegesztési Szakosztaly nyugdijas tagjai 4.000,- Ft/f6.

A jelentkezési lapot 2002. januar 20-ig kérjik a Budapesti Mlszaki Féiskola Rektori
Hivatal részére eljuttatni. Levélcim: 1034. Budapest, Doberdé at 6. fax: (1) 453-4149.
Tovabbi informacio, s letdlthetd jelentkezési lap a www.bmf.hu honlapon.



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 véllalkozas éltal adott gyartéi hegesztési utasitds (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami felligyeletek altal jovahagyott technolégiavizsgalattal igazolt gyartdi hegesztési utasités

(WPS) alapjan (izemalkalmassagi tantisitas soran vagy ettdl fiiggetleniil);
3. K6z6s magyar-német minésitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egytittmikodésében.

Vizsgéztatds és vizsgabizonyitvany kiad4dsa:

Magyar Hegesztémindsité Testiilet Operativ szervezeténél, a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.

Tanusitott hegesztébazisok:

~Adu” Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft. (Budapest)

Andrassy Gyula Miszaki Kozépiskola (Miskolc)

Apritégépgyar (Jaszberény)

ASG Gépgyarté Kft. (Tatabanya)

AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar)

BAKONY Miivek Rt. Oktatasi Koézpont (Veszprém)

Baross Gabor Szakképzé Iskola (Debrecen)

BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzd Kft. (Szeged)

Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola
és Kollégium (Salgétarjan)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS ‘91 Kft. (Budapest)

Debreceni Regionalis Munkaerdfejlesztd Kozpont
(Debrecen)

DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human Intézet (Dunadjvaros)

Dunaujvéarosi Foéiskola Gépészeti Intézet (Dunatjvaros)

Eotvos Lorand Miuiszaki Kézépiskola (Kaposvar)

EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest)

ERAK (Miskolc)

EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika)

GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok)

Ganz Abraham Kéttannyelv(i Gyakorlé Kozépiskola
(Budapest)

Garbai Sandor Szakképzd Iskola (Kiskunhalas)

Gébor Aron Ipari Szakképzd Iskola (Ozd)

Gépipari, Kozlekedési Szakkozep és Szakképzd Iskola
(Szolnok)

Gépészeti és Szamitdstechnikai Szakkozépiskola
(Békéscsaba)

GYAEV Szakképzési Kft. (Gydr)

Tkarusz Jarmagyarto Kit. (Székesfehérvar)

IPC-SVG Kft. (Salgétarjan)

Jozsef Attila Mivel6dési Kozpont (Budapest)

Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar (Kecskemét)

Koés Kéaroly Szakképzé Iskola (Didsd).

Kdéolajvezetéképitd Rt. (Sidfok)

Kozépiskola és Kollégium (Tiszaujvaros)

MAV Rt. Istvantelki Tanmihely (Budapest)

Papp Laszléné

Czetd Béla
Szabd Dezsé
Katona Antal
Nagy Laszlé
Lakatos Attila
Bartha Gabor
Dr. G4l Janosné
Stile Jézsef

Angyal Laszlé
Bacskai Istvan
Deutsch Gyorgy

Vizi Sandor
Lendvai Laszlé
Horvath Roland
Bis Istvan
Huszar Dezs6
Horvath Istvanné
Robotka Rébert
Pongracz Andrés
Csinger Gyula

Buzgd Béla
Balla Tibor
Vincze Istvan

Guth Ferenc

Timér Karoly

Szabd Zoltan

Zelei Jozsef

Menich Istvan

Labat Sandor

Fazekasné Dr. Berta Méaria
Barnits Pal

Nemecz Imre

Taucz Emd

Kasza Laszl6
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: 467-2811.

: 276-3111

. 46/412-444
: 57/412-365
: 34/316-822
1 22/340-097
: 88/424-022
: b2/471-798
: 62/461-483

. 32/440-233
: 262-4290
: 277-0512

: 52/448-866
: 93/310-132
: 25/481-916, 482-632
. 2b/651-134
: 82/419-246

414-4799

1 46/470-432
: 48/311-422/138
: ©6/426-222

: 313-1610
: 77/422-802
. 48/473-211

: b6/425-844

: 66/321-146
: 96/415-864
1 22/312-284
. 32/317-522/114

320-3843

- 76/481-291
: 23/365-531
- 84/312-311
© 49/341-711
- 389-0776



MAV Rt. Regionalis Okt. Kozp. (Debrecen) Nagy Sandor o 52/431-278
Méatrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kit. (Visonta) Benus Ferenc o 37/328-001
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc o 23/563-323
NABI Rt. (Budapest) Farkas Géza o 407-94444/103
OILTECH Kift. (Lovaszi) Torok Gyula : 92/576-300
Paléczy Horvath Istvan (Orkény) Nyiki Lajos = 29/310-016
Pécsi Regionalis Munkaeréfejlesztd és Képzd Kézpont (Pécs)  Bors Kéroly = 72/251-399
RABA Rt. (Gyér) Dezamics Zoltan o 96/412-111/1685
R & M TS Hungary Kft. (Tiszatjvaros) Koncz Istvan o 49/322-523
SPECIAL Szolgéaltat6 Rt. Oktatasi Vallalkozas (Budapest) — Szalay Sandor 2 210-0395

Start Akadémia Kft. (Tisza}ﬁjvéros) Farkas S&ndor o 06-30/9580-413

Stromfeld A. Gépipari és Epitdipari Szakképzd Iskola.

(Salgétarjan) Pataki Ferenc o 32/411-044
Szakmai Tovabbképzé, Atképzé és Vall. tam. Rt.

(Budapest) Véasarhelyi Béla = 267-6464/131
Szily K. Kéttannyelvd MuszakiKozépiskola (Budapest) Lédy Elemér o 280-6382
Székesfehérvari Regiondlis Munkaerdfejleszto

és Képzb kozpont Gébor Zoltan = 22/310-308
Szombathelyi Regionélis Munkaeréfejlesztd Kozpont Patai Béla o 94/336-740
Tancsics Mihaly Ipari Szakkézépiskola (Veszprém) Toéreki Jozset o 88/420-066
Technolégia Kft. (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszlo = 42/433-433
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Léaszld o 76-341-133
TE Ganz-Rock Rt. (Kiskunfélegyhaza) ifj. Bodor J&nos =: 76/463-355
Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzd Isk.

(Békéscsaba) Kovécs Méarton o 66/444-511
TUJV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos = 74/411-933
Ujpesti Munkéastovabbképzd Kozpont (Budapest) Kiss Gusztavné = 369-0803
UNIMONTEX Kft. (Ajka) Szantai Laszlo = 88/311-608
VEGYEPSZER Rt. (Berente) Muri Tihamér o 307-6730

GAZDASAGI MINISZTERIUM

MINISTRY OF ECONOMIC AFFAIRS

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET | 15
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION |
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

MG ANYAGHEGESZTOK MINOSITESE A 15/1998 (IKK. 8.) IKIM KOZLEMENY ALAPJAN:

1. A vallalkozas altal adott gyartoi hegesztesl utasitas (WPS) alapjan.

2. Figgetlen tanusité szervezet altal jovahagyott technolégiavizsgélattal igazolt gyart6i hegesziési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgéztatés és a vizsgabizonyitvényok kiadésa:
Magyar Hegeszt6minésité Testiilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikal Egyesiilésnél (Budapest)

Papp Léaszléné = (1) 467-2811

Tantsitott hegeszt6bazisok:

Délalfoldi Gazszolgaltaté Rt. (Szeged)
DUNAGAZ Rt. (Dorog)

TIGAZ Rt. (Miskolc)

508. sz. Kertvarosi Szakkozépiskola (Pécs)

Sz4raz Ferenc
Szabd Gyorgy
Dr. Deék Endre
Epernjesi Zsuzsa

= (62) 472-572
= (33) 331-463
o (46) 341-811
@ (72) 438-078



MAGYARORSZAGI

var StrOJ MARKAKEPVISELET \f @,

ES MARKASZERVIZ

VARSTROJ Tovarna varilne in rezalne opreme d.d.
Industrijska cesta 4, 9220 Lendava - SLOVENIJA

Inverteres aramforras AWI- és kézi
ivhegesztéshez 200 A-ig

Technikai adatok

Modell V9-13 A

Latémezé 95 x 46,5 mm 7

Toémeg 95¢g

Amyékolds kikapcsolt allapotban | 4

Arnyékolas bekapcsolt allapotban |9 - 13

Allithaté arnyékolas Igen, beépitett allitégomb

Allithat6 érzékenység lgen, beépltett allitogomb

Kikapcsolasi id8 23 C-fokon 0,15 ms

Kitisztulasi id6 04s

UV/IR védelem UV 15/ IR 14

Hémérsékleti tartomany -10C/+60C .
TIG érzékelés Fokozott "he gesztop ajzs

Energia ellatas Napelemek/ elemcsere nem szlikséges




TECHNOLOGIA

A csoportmegmunkalas a robotok
alkalmazasanak szolgalataban

Mivel egy hegeszté-berendezés, vala-
mint egy hegesztd robot cella (dramfor-
1és, hegesztégép és -késziilék, valamint
egy robot) beszerzési kéltségei tébbnyi-
re igen jelentdsek, alkalmazésuk eseté-
ben biztositani kell a nagy kihasznalt-
ség fokot.

Az aradi vagongyéarban végzett tobb
éves kutatds sordn, féleg az utébbi évti-
zedekben (1985 utdn) az egyes vagon
tipusokbdl a gyartasi megrendelések
szamszeriileg jelentésen csokkentek.
Egy-egy megrendelés keretén belul rit-
kén haladtdk meg a 200-300 vagont.
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A kics1 alkatreszek csopartja

17

Tébb mint 50 vagon dokumentacitja-
nak 4tvizsgalasa soran rajottink, hogy
szerkezeti és technoldgiai szempontbol
(beleértve a hegesztést is) hasonlo al-
katrészek csoportba rendezésével olyan
darabszémokat érhetink el, amelyek
nagyobb beruhézési kéltséget is indo-
koltta tesznek. Ez adta az dtletet a cso-
portmegmunkélas bevezetésére a va-

gongyartasban, amely lehetéve tette a

komolyabb beruh4zésck hatékonnya

tételét, mint példaul az ipari robotok al-
kalmazaséat a vagongyartasban.

A csoportmegmunkalds f6bb elényei:

» Attekinthetd idbelemzés és technold-
giai elékészités. Az alkatrészek cso-
portba foglalésa lehetévé teszi min-
denkor a leggazdasédgosabb eljaras-
sal valé hegeszthetéséget. Bz azt je-
lenti, hogy a technolégiat csak az
egyes kiilénbdz4 csoportok szamara
kell elkésziteni,

* gazdasagos készilék- és gépkihasz-
nélas. Az alkatrészek csoportba ren-
dezésével és célszert késziilék kiala-
kitdssal a szilkséges készilékek sza-
ma cstkkenthetd.

Miutan meghatérozésra kerult az al-
kalmazandé hegesztési eljards (ese-
tunkben MIG/MAG), kdvetkezett a cso-
portmegmunkéalds tervezése, amely a
kovetkezé szakaszokbdl All:
a.a hegesztett alkatrészek csoportosi-
tasa és jegyzéke (nomenklaturaja),
b.a vezértipus szerd alkatrész megha-
térozasa,
¢.a hegesztési technolégia megterve-
zése,

d.a berendezések és/vagy a robot cella
megtervezése,

e.gyartasi sorrend megszervezése.

A hegesztett alkatrészek
csoportositasa

Az egyes csoportok kialakitisanal a
dontd szempont az alkatrészek geomet-
riai méretei voltak, mivel ezek hatéroz-
zak meg a berendezések, valamint a ro-
bot munkaterének a nagysdgat. Ezen
kivill még a kévetkezdket vettik figye-
lembe:
¢ az alapanyag minéségét, ennek alap-

jan hatarozhaté meg a hegeszteési el-

jarasvéaltozat, (azaz MIG, vagy MAG),
+ a munkadarab geometriai alakjat,



+ a varrat hossztengelyének jellegét,

* a varratfajtat,

¢ a munkadarab felfekvési feliletét,

* a munkadarab ttkozési feliletét,

* a munkadarab szoritasi fekiiletét stb.

A fenti elvek alapjan az 50 vagon fel-
dolgozott alkatrészeit ,méreteik sze-
rint” 3 f6bb csoportba osztottuk. Ezek
kozil az un. kis alkatrészek csoportja-
nak egyes jellegzetes darabjait az 1.
abrdban mutatjuk be.

Ezen munkadarabokat le lehet irni,
meg lehet hatarozni szavakban, vagy
matrix formajaban. Egy-egy oszlopos
matrix elemeinek a meghatarozaséhoz
az szitkséges, hogy a fent emlitett té-
nyezéket egy szam kbéddal lassuk el a
kovetkezok szerint.

Alapanyag

A tervezés egyik alapszabdlya, hogy
egy terméken beliil a felhasznalt alap-
anyagok minésége, mértani keresztmet-
szete és forméja ne legyen véltozatos. Ez
megkénnyiti a beszerzést és az anyagok
hatékony felhaszndalasat. Az 1. tdblazat-
ban az aradi vagongyarban felhasznalt
anyagok mindsége szerepel, mindegyik
mindséget egy szamjeggyel jelolve ko-
doltuk. Ez a szamjegy egy sora lesz a da-
rabot jellemzd oszlop matrixnak.

Anyag minésége
{(magyar szabvany szerint)

52 D (MSZ 6280)

37 D (MSZ 6280)
LK 52 D (MSZ 6259)
KL 7D (MSZ 1741)
A 44C (MSZ 17)

LK 37 (MSZ 6259)

Kéd

DO D W[ N -

1. tablazat. Az anyagok kédoldsa

A munkadarab
keresztmetszete

Az alkatrészek nagy tébbségének ke-
resztmetszete I-profil, vagy szekrény
alaku, amelyet hidegen, vagy melegen
hengerelt téblalemezbdl szereliink.
Ezen kiviil elé6fordul még a kor, az U- és
az L-alak, valamint félig zart testek.
Ezek kbdjele a 2. tablazat szerinti.

A varrat
hossztengelyének jellege
A varrat lehet egyenes-, gorbe-, vagy
tortvonalt. Mind a hérom véltozat he-

geszthetd robottal. Amennyiben hossz-
méretiik nagy, tGllépik a robot munka-

Flegesgres

TECHNOLOGIA

, A munkadarab kereszt- B A A varrat hossztengél_yé_ﬁ;l-\:_ '
Kéd Kéd ;
metszetének geometridja jellege
1 I tipusa keresztmetszet 1 Egyenes vonald
2 Szekrény tipusu keresztmetszet 2 Tortvonala
3 Kér tipust keresztmetszet 3 Gorbe vonala
4 U tipust keresztmetszet 4 Koériv vonala
5 L tipust keresztmetszet 5 Egyenes- es koriv vonali
6 Félig zart testek 3. tablazat. A varrat hossztengelyének
2. tablazat. A munkadarab jellege
keresztmetszete
terét, ezt egy felfliggesztett ,hosszabbi- Kod Varrat fajték
t0" kocsival lehet béviteni, ami megfe-
leléen megnéveli a robot munkaterét. A 1 | Megmunkalatlan sarokvarrat
kocsi hosszirdnyll mozgasat a robot, 2 Megmunkalt sarokvarrat
mint egyik kiils6 tengelyét vezérli. 3 Megmunkélatlan tompavarrat
Amennyiben két hengerpaldstot kell -
tompavarrattal dsszehegeszteni, ebben 4 Megmunkalt tompavarrat
az esetben a hegesztési sebességet for- 4. tablazat. Varrat fajtdk
gatd-berendezés kell, hogy biztositsa.
Ennek, mint egy kilsé tengelynek a ve-
zérlése szintén a robotra tartozik. % AR T
Ezen tényezé kédolasat a 3. téblazat od ErSSos et ol
szemlélteti. 1 Aviemez
v ¢ faitdk 2 Gerinclemez
IT
arrat 1ajta 3 Csatlakozdk
A varratok fajtait az 2. abra szemlél- 4 Belsé feliilet
teti, az ezeknek megfeleld kbédokat pe- s K16 folil
dig a 4. tablazat foglalja Gssze. ulso felulet

Felfekvési (bedllitd) feliilet

Az alkatrészek alkotd elemei henge-
relt lemezekbdl vagy profilokbdél vannak
el6készitve. Ezeket késziilékekben sze-
relik, majd flizik. Hegesztésik a szereld
készilékben, vagy egy erre a célra ki-
képzett késziilékben torténik, a lényeg
az, hogy egy befogassal minden varrat
elérhetd legyen. A késziilék esetleges
forgataséat egy segédberendezéssel (for-
gatéval) lehet megoldani.

A Dbeallitasi feliiletek lehetnek 6vle-
mezek, gerinclemezek, a tartalyok ese-

b. tablazat. Felfekvési feliilet

tében a két végén elhelyezett csatlako-
z0, de lehetnek belsd, vagy kiilsé feliile-
tek is. Ezeknek a megfeleld kbdjait az b.
tablazat foglalja 6ssze.

Az utkozé, valamint a szoritd feltile-
tek kdédolasat a fentiekhez hasonléan
végeztik.

Az 1. dbrdban feltiintetett vagon al-
katrészek matrix formaban valé meg-
hatarozasat a 6. tablazat mutatja be,
felhasznélva az 1. .5. tébldzatokban
szerepld kddokat.

U

|

Megmunkalatian

=S - - |

v ™

.

F Mggmgg?ﬁli '. I—(Q T

+=

Tompavarrat

Sarokvarrat

PR T

2. dbra. Varratfajtak
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Alkatrész
_Tf’enyezék
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A munkadarab keresztmetszete

A varrat hossztengely jellege

. varrat -
Varratfajta
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. varrat -
Varratfajta
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. varrat -
Varratfajta

A varrat hossztengely jellege
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6 téblézat. A vagon alkatrészeket meghatdrozé matrixok

Alkatrész

Tényezbk

Vezértipus szerli
alkatrész oszlop
matrixa

Ritka alkatrész
oszlop matrixa

Alapanyag

2

A munkadarab keresztmetszete

w
S

A varrat hossztengely jellege

. varrat -
Varratfajta

A varrat hossztengely jellege

2. 8z. varrat

Varratfajta

A varrat hossztengely jellege

3. sz. vanrat

Varratfajta

A varrat hossztengely jellege

4. sz. varrat [

Varratfajta

A varrat hossztengely jellege

5. sz. varrat -

Varratfajta

A varrat hossztengely jellege

6. sz. varrat

| Varratfajta
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Felfekvési feliilet
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Szorito feliilet
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7. tablazat. A vezértipus jellegti és a ritka munkadarab oszlop matrixa

A vezértipus szeri
alkatrész meghatérozasa

Minden csoport vezértipus szerd al-

katrészét egy oszlopos matrix segitsé-
gével allapitjuk meg. Ezt a 6. tdblazat-
ban minden tényezénél szamszerlleg
legtébbszor eldfordulé kéd hatarozza
meg. Tehat a 7. tdblazat mésodik oszlo-
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péban minden tényezd leggyakrabban
eléforduld kédjai szerepelnek, ami a ve-
zértipus szerd alkatrész oszlop matrixa-
nak felel meg. A harmadik oszlopban
viszont a kivételesen eléforduld kdédok
segitségével egy ritkdn eléfordulé mun-
kadarabot jellemeztiik.

Elemezvén a vezértipus szert alkat-
rész matrixat megallapithatjuk, hogy ez
37.D (MSZ 6280 szerint) anyagbol ké-
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szill, keresztmetszete kor, vagy ,U" ala-
ka, az 1 szamu varrat kériv vonald, a
tobbi (2...6) egyenes vonald, minden
varrat megmunkalatlan sarokvarrat, a
felfekvési felitletek belsd vagy kiilsé fe-
liletek, szoritd felilletek kilsé feltletek
atellenben az 1itkozé feltletekkel.

A hegesztékésziilék tervezésénél fi-
gyelembe kell venni a ritka alkatrész
métrixdnak értelmezését is, mert igy
szilkségtelen lehet egy Gjabb hegeszid-
készilék tervezése és kivitelezése.

A vezértipus szer(l alkatrészt véve
alapul terveztiink meg ehhez a csoport-
hoz a hegeszté cellat, amely egy robot-
bél, egy tapegységbdl, két forgatd és
billents célberendezésbél és megfeleld
befogé késziilékekbdl allt. A robot min-
den konkrét munkadarabra programoz-
va lett. A cellan belill az egyik alkatrész
hegesztésérél a masikra vald attérés-
hez csak a befogd késziilék cseréje,
vagy moédositésa, valamint a robot at-
programozésa szilkséges. Mindez ke-
vés anyagi befektetést igényel és mun-
kaidé megtakaritashoz vezet.

Ez a csoportmegmunkaldsi modszer
hatékonnyé tesz egy nagyobb beruha-
zast, ami viszont indokolttd teszi egy
hegesztd robot hasznélatat is. A robot-
tal viszont olyan hegesztési megoldé-
sokat is alkalmazni tudunk, aminél pl.
a hegesztéfe] vezetésére emberi kéz
mAr nem lenne képes, vagy ami tul
nagy fizikai megterhelést jelentene
(példdul TIME eljarés, két fogydelekt-
r6das MIG/MAG eljaras stb.). Az aradi
vagongyarban ez a megvaldsitott robot
cella volt az alapja a késébbi fejlesztés-
nek. Ma mar t6bb robottal hegesztik a
tehervagonok kilénbozdé alkatrészeit.
A robot celldk kidolgozdsaban nagy
szerepe volt a hegesztésnél a csoport-
megmunkélds bevezetésének a fenti
elvek alapjan.

Irodalmi forrasok

[1] Tusz, F.: Contributii la automatizarea
flexibila a fabricatiei subansamblelor
sudate din componenta vagoanelor.
Doktoratusi tézis Temesvar 1999.

Tasz, F., Sima, G., Tusz, G.: Celule
flexibile robotizate in constructia de
vagoane pentru operatii de sudare. Or-
sz&gos robottechnikai szimpézium
Resica 10-12 okt. 1996

Herden, G.: Hegesztési kézikonyv. Mu-
szaki konyvkiad6. Budapest 1973
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Impulzus ivi hegesztés

I. rész: AWI-hegesztés

A korszerti, elektronikus vezérlést, inverteres aramforrdsok
terjedése révén Uj technolégiai lehetéségek tarultak fel a he-
gesztéaram minden kordbbinal gyorsabb és pontosabb sza-
balyozésa révén, ami a minden korabbinél stabilabb folyamat
lehetdsége mellet a hegesztéaram moduléciéjanak lehetésé-
geit is megnovelte. Fontos kiilonbséget tenni a hegesztéaram
szabélyozdsa €s modulécidja kozott. Az Aramszabalyozas
funkcidja a folyamat stabilitasdnak fenntartasa a kils6, zava-
16 hatdsok kiszrése. A modulacié célja pedig a hegeszto-
4ram értékének szandékos valtoztatasa valamilyen technolo-
giai cél érdekében. A kovetkezdkben két folytatasban szam-
ba vessziik a hegesztéaram modulacitia kinélta technologiai
lehetéségeket az AWI-hegesztés (1. 1ész) €s a fogybelektro-
das, véddgazas hegesztés (II. 1és2) terén.

A hegeszt6aram modulélasanak
funkciéi AWI-hegesztésnél
A hegesztés kezdése s befejezése, gyakran a folyamata is
igényli a hegesztéaram meghatarozott itemu és mértéki val-
tozasat, modulalasat.
Az 1. 4bra jeldléseivel a kévetkezd vezérlési funkciok hasz-
nélatosak

2 Gtemi vezériés
g

! Gazelowramlast | ndvelési A tesi|Gaz ut 4
, 1dB «idd . lido 1idé N
[ M T ' [) I}
' ' |
1 2
4 {itemn vezéries
e Hegesatfaram
Afaparam Alaparam

, Aram-

1| Gazeldaramlasi 1 s nivelési

lide , tide !
.

: T

' 1 Aram-
i ! cspkkentési ) Bz utanaramlasi
a8 v vidé 1
1 ]

v 4+ ¥

1 2

1 4bra. A hegesztéaram vezérlése

Aramnévelés (Slope Up)

A hegesztbaram a beallitott id6 alatt novekszik a beallitott
értékre. Lrtéke altaldban 0...10 s kozott vélaszthato. Felada-
ta az, hogy a novekvé aram egyenletesen hevitse fel a W-
elektroda hegyét. Az NF-tamogatasi (nagyfrekvencias, nagy-
fesziiltségll) tvgytjtas sordn fellépd hirtelen 4dramnovekedés
(1] az elektréda hegyének sériilését okozhatja, ami fvstabilita-
si problémakhoz vezet. Kétiitemi vezérlés esetén az Aramfel-
futés az fvgyGjtds utan egy bedallitott késleltetéssel indul.
Négytitemi vezérlésnél a gazoblités befejezédésével az v
egy gyarilag beéllitott kis (4n. alap-) &rammal ég (pilot iv), és
a felfutds csak akkor kezdddik, ha a hegeszté az indit6 kap-
csolot elengedi.

XIIL. évfolyam 2002/1

Aramcsokkentés (Slope Down)

A hegesztdaram a beallitott id6 alatt cstkken le bedllitott
értékérdl. Brtéke altaldban 0...26 s kozott valaszthatod. Fel-
adata a végkrater lehilési sebességének ellendrzese (csok-
kentése). Gyors lehiilés esetén a kristalyok novekedési irdnya
miatt fennall a melegrepedés veszély (2. abra). A hegeszto-
4ram lassitott csokkentésével a fiirdd lehtilési sebessége lé-
nyegesen kisebb lehet, ami a kristalyok kedvezd irAnyu nove-
kedésével  jar, ezéltal csokken a melegrepedési hajlam.
(Négylitemt vezérlés esetén a lefutasi id6 dltalaban megrovi-
dithetd a kapcsold elengedéseével.)

S

2
B T i e
- ]

o,

2 4bra. Kratertoltd funkcid hatdsa a vagkrater kristalyosodasara

a) Kratertoltd funkcid nélkiil (gyors lehtlés);
b) Kratertoltéssel (lassitott lehtilés)

Ivbalansz

Elekironikus (tirisztoros vagy inverteres) aramforrasok nap-
jainkban mar altalaban an. négyszoghullama valtakozé fe-
sziiltséget képeznek, ami az igen gyors kommutécié révén fe-
leslegessé teszi a kommutacié NF-tdmogatasat, ugyanakkor
lehetdvé teszi, hogy a két félperiddus ardnyét valtoztassuk (ez
az fvbalansz, 3. abra). Ha az clektréda szempontjabol negativ
félperiodus (egyenes polaritas) aranyét néveljik, megnd a
hébevitel, nagyobb lesz a beolvadasi mélység, de cstkken az
{v tisztitéhatasa, azaz az oxidréteget feltord képessége. A po-
zitfv félperiédus (forditott polaritas) aranyéat novelve, csokken
a beolvadéasi mélység, novekszik az elektroda héterhelése, de

f +70%

_ 0,
Maximalis tisztitohatas 30%

v +30%
-70%

Maximalis beolvadas

3 &hra. lvbalansz véltakozé aramu AWI hegesztésnél.

. Fylegsies
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javul a tisztitéhatds. Emlékeztetsiil: erdsen oxidos feliiletii
munkadarab hegesztésekor pozitiv irAnyban eltolt fvbalanszt
alkalmazva, egy mérettel nagyobb atmérsjii W-elektrédat kell
valasztani, mert megné az elektréda héterhelésel

Impulzusvezérlés

Egyes hegesztéstechnoldgiai feladatok megoldasahoz
sziukséges a hegeszt8aram értékének impulzusszerd valtozta-
tésa (4. dbra). Funkciéit a kévetkezékben részletezziik.

&

LA

ta ti ©

1dé
L1 periddus

4. abra. AWI impulzus-hegesztés paraméterei

Ii impulzuséram; Ja alaparam; I4t] atlagaram;
ti impulzusidé; ta alaparam idé

Az dramimpulzusck paramétereit 4ltaldban analég vagy di-
gitdlis uton elére be lehet Allitani, egyes hegesztégépeknél
azonban a pisztolykapcsol6 segitségével lehetséges az elére
beallitott két dramszint kézi vezérlése (kézi pulzalés, 5. 4bra).

L3
Aram

1A 3 b

12 %}

Vezérltkapcsols Vezérlokapcsolo
BE Ki

6. dbra. A ,Shift” funkcié miikédése négytitemi vezérlés mellett

Az impulzushegesztésnek tdbb uzemmoadja lehetséges. A
hagyomanyos, négyszég alakii impulzusok (6a abra) gyakran
tul kemény 4ramvéltozasa tompithaté a trapéz alaku impul-
zusok vélasztésédval (6b 4bra). Valtakozé drammal is lehetsé-
ges impulzushegesztés (6¢c dbra).

A véltakozéaram frekvencisja

Korszerd, inverteres aramforrésokon lehetéség van a he-
gesztbaram frekvencidjanak véaltoztatiséra (jellemzben

Flegesaes

30...300 Hz tartoméanyban). A frekvencia névelésével az {v
koncentréltabb lesz (7. 4bra), és ezaltal

¢ jobban kezelhetd, keskenyebb varrat keletkezik,

* kis hegesztéaram mellett novekszik az iv stabilitasa,

¢ cstkken az elektréda héterhelése, névekszik az élettartama 2].

gt

1A

12(%)

a) Balansz 50/50%

11{4)

12(%)

b) idd
Balansz 50/50%

E

1]
I

Vie
c)

1
i

1| L L

AC balansz

AC frekvencia AC balansz 506/50%

6. abra. Impulzusalakok.

a) négyszoég hulldm; b) trapéz hullam; ¢) valtakozé aram.
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7 4bra. A véltakozééram frekvencidjanak hatdsa az fvstabilitasra

A hegesztéaram frekvenciajanak valtoztatasaval lehetdség
van a koriilményeknek megfeleld (tehat megfeleld tisztitéha-
tasd) ivbalansz beolvadast csokkentd, illetve az elektrddat
tilterheld hatasanak kompenzalasara.

Az impulzus fvi AWI-hegesztés
technolégiéja

Impulzusaram alkalmazasaval az impulzusfrekvencia je-
lentdsen befolyasolja a flird hémérsekletét, de — mint 1atni
fogjuk — az iv tulajdonsagait is.

Kis frekvencia (0,1...1 Hz): a legrégebben és leggyakrabban
hasznalt eljarasvaltozat. A hegfiird6 hémérsékletének kézben
tart4sa olyan feladatok megoldasa soran sziikséges, amikor
biztonsagos beolvadésra torekszunk, mikoézben a hegfiirdd
mérete korlatozott annak érdekében, hogy felileti fesziiltsége
elegendd legyen a fiirdére hato témegerd ellenstlyozasara (ti-
pikus példa erre a tompavarratok gyoksoranak hegesztése, il-
letve a kényszerhelyzetben, fiiggblegesen vagy fej felett vég-
zett hegesztés). Az eljaras 1ényege tehat az, hogy a kivant be-
olvadasi mélység eléréséhez szitkséges nagy aramot (ez az
impulzusaram) csak addig tartjuk fenn, amig a sziikséges be-
olvadasi mélységet ad6 furdéméretet el nem érjik, majd az
4ramot olyan kis értékre csokkentjik (ez az alapéaram), amely
még elegendé az iv fenntartasahoz, de elegendden kicsi ah-
hoz, hogy a hegfiirdd gyors lehilése megkezdddjék, megeldz-
ve annak deformaloédasat vagy éppen lefolyasat. A helyesen
megvalasztott paraméterek segitségével a varrat mintegy he-
gesztett pontok sorozatabol épul fel (8. &bra).

8. Abra. Varratképzés impulzusivi hegesztéssel ([3] alapjan)

Az impulzusparaméterek (1. 4. abran) megvalasztasakor fi-
gyelemmel kell lenni a kovetkezokre:
+ A hegflirdé hémérsékletét szabalyozé hatds eléréséhez az
sziikséges, hogy az impulzusdram és az alaparam periédu-

X1I1. évfolyam 2002/1

TECHNOLOGIA

-]

27

sa (ideje) alatt jelentds hémérsékletkilonbség alakuljon ki.
A 9. 4brén kovethetd a hegfiirdében mérhetd hémérséklet
az impulzus- és alaparam idejenek fuggvényében. Jol lat-
hato, hogy az impulzusfrekvencia novekedésével rohamo-
san csokken a hémérsékletkillénbség, ennek megfelelen a
gyakorlat szamaéra hasznos impulzusfrekvencia legfeljebb
kb. 1 Hz.

o A kivant hémérsékletkiilénbség eléréséhez sziukséges im-
pulzusfrekvencia mellett még egy paraméter all rendelke-
sésre a firdéhémérséklet bedllitdsaban, ez az alaparam
ids. Ezt ugy kell megvalasztani, hogy a sziikséges beolva-
dast biztosité Aramimpulzus és alaparam mellett elegen-
dé idé alljon rendelkezésre a furdd kell8 mértékd visszahl-
lésére.

+ Az alaparam értékének megvéalasztasanal abbol kell kiin-
dulni, hogy annak a lehet legkisebbnek kell lenni, amely-
lyel az adott kortilmények (elektrédaatmérd, atlagos he-
gesztéaram stb.) az fv meg biztonsaggal fenntarthato).

+ Az impulzuséram megvalasztasa a sziikséges furdéhémer-
séklet, beolvadas elérését célozza.

[1]-ben téjékoztatd adatok taldlhaték az impulzusparamé-
terek megvalasztasara, amelyek kiindul6 adatokként jo szol-
gélatot tesznek.

Homérséklet

fom o3

4 5
Impulzusfrekvencia, 1/s

9. 4bra. A hegfiirdé hémérséklete (T) az impulzusédram (Ii)
és alapdram (la) alatt, az impulzusfrekvencia fiiggvényében

A kis frekvenciaval végzett impulzushegesztés kizardlag a
fiirdé hémérsékletét befolyasolja: minél kisebb a frekvencia,
annal nagyobb a fiirdé alaparam és impulzuséram alatt ki-
alakulé hémérséklete kozotti killonbség (9. abra).

Gépesitett AWI-hegesztésnél (10. 4bra) tovabbi paraméte-
rek allnak a technolégus rendelkezésére a hegfiird méreté-
nek és kiterjedésének, valamint az fvstabilitas alakitasahoz:
+ g huzaladagolds sebessége, amelyet a kell$ fvstabilitas és
varratformalas érdekében ossze kell hangolni a hegeszt6-
4ram pulzalasaval; ez lehetséges bizonyos mértékig az at-
lagos aramhoz (14t]) igazitott (csdkkentett) huzaladagoléasi
sebesség bedllitasaval, de (korszerd gépeken) a huzalada-
golasi sebességnek a hegesztéarammal szinkronizalt pul-
z4l4séval is;
az ivfesziiliség szabalyozésa kilontsen tobbrétegi varrat
hegesztésénél fontos, melynek miikddésére azonban hatés-
sal van a hegesztéaram pulzélasa (az iven 1étrejovo feszult-
ségesés aranyos a hegesztéarammal, vagyis — ilyen gépek-
nél, beavatkozas nélkil — az ivhossz az aram pulzélasaval
egyiitt valtozik), ezért a sziikséges ivhossz tartasa érdeké-

LEGESZTES
ITI!ICHNIKA
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Huzaldob

Hegesztési sebesség

Huzaladagolo

Huzalvezetd

10. Abra. Gépesitett AWI-hegesztés elrendezése

ben az ivfesziiltség referencia értékét a hegeszt6arammal | Téjekoztatjuk Onéketj
szinkronizaltan kell valtoztatni. hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
Koézepes frekvencia (3...25 Hz): amint a 9. 4bran is lathato, egyardnt alkalmazhat6

ebben a frekvenciatartomanyban mar nincs érzékelhetd kii- / 4
16nbség a két hémérséklet kozétt. A frekvencia novelésével Y R Z RIT K
fokozodik az impulzuséram ivstabilizald hatésa. Kisebb frek-

vencia mellett az alaparam idején az iv a kis 4ram miatt csdk- .,
kend méagneses hatdsra kiszélesedik. Novelve a frekvenciat, forgalmazasat.

azt tapasztaljuk, hogy a r6vidiilé alaparam idé alatt az fvnek | Fiigg6leges: 3 méret, szorftderd: 120-250 daN
nincs ideje kiszélesedni, és ez végiil az atlagos fvnyomaés fo- o o
kozodésat eredményezi. Vizsgalatok igazoljdk [3], hogy ilyen Vizszintes: 1 méret.
moédon az dram Utemes valtozésa a hegfiirdd lengését valtja Kérje drlistankat, prospektusunkat,

ki, ami fllnomabb_ szem,csek ke_pz/odgse gltal ]av1that]ala /va,rrat mintadarabokat utdnvéttel szallitunk.
mechanikai tulajdonsagait. Titdn és cirkon hegesztésénél a

javulo dermedési feltételek kovetkeztében jobb szivéssagi jel- 2 ?
lemzd8k érhetdk el. P.Z.S. VALLALKOZAS

s Bk, e
olyan mértékig fokozddik az {v koncentrécidjat néveld mag- Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640

neses hatds, hogy a kisebb 4tméréjl, nagyobb energiastiri-
ségu iv nyoman nagyobb lesz a beolvadasi mélység, csok-
ken a hébevitel, illetve névelhetd a hegesztési sebesség (2
mm vastag, korrézidallé acéllemez tompavarratanak he-
gesztési sebessége mintegy 50%-kal névelhetd 6 kHz impul-
zusfrekvencia mellett [3]).

Molnar és Tarsa

O'sszefoglalés Kesztyiikoto és Kereskedelmi Kft.

A hegesztéaram modulélasa nyujtotta technolégiai lehetd-
ségek (az dramnovelés és -csdkkentés, a kis frekvenciaji pul-
zalés, valtakozd dramu hegesztés, ivbalansz stb.) mellett tjak
jelentek meg a korszer(i dramforrasokkal.

Egyenaramt hegesztésnél az impulzus, véltakozddramu

5100 Jaszberény, Nagykatai (it 27.
Tel.: (06-57) 415-700, Fax: (06-57) 415-800

ANNE=

hegesztésnél pedig a kommutéciéd frekvencidjanak névelésé- ‘Zy é&’ DIN EN 150 9002
vel stabilizalhaté az fv, névekszik a beolvadasi mélység, illet- Y ge® "“WTW"—:)

ve a hegesztési sebesség. Egyendrami hegesztésnél 3...25
Hz frekvenciatartoméanyban az impulzusiv szemcsefinomité
hatésat figyelték meg.

Hegeszt8keszty(ik: marha hasitékbdr,
marha szinbdr, juh nappabdr AW,
bélelt WELDER keszty(ik;

Irodalom

[1] Dr. Koméesin Mihaly: Modulélt vt AWI-hegesztés.
Hegesztéstechnika, 11. évfolyam, 3. szam. p. 15-17.

[2] D. Rehfeldt, u.a.: Untersuchungen zum Einsatz hoherer
Frequenzen fiir das Wolfram-InertgasschweiBen mit kleinen
Wechselstromen. SchweiBen und Schneiden 48 (1996),
Hb5.S. 344/51.

[3] D. Dzelnitzki, R. Killing: WIG ImpulsschweiBen in verschiede-
nen Frequenzbereichen. Der Praktiker 51 (1997), H. 3. S. 90-94.

Kristéf Csaba ’

s
28 XIII. évfolyam 2002/1

és martott kesztylk;

Pamut, poliamid és kevlar alapanyagu
kotott munkavédelmi kesztyik kis- és
nagykereskedelme

@ Import és hazai gyartasu bér, pvc, latex

A kézenfekvo biztonsag



HIRDETES
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Svédorszagbdl

fejleszti munkahelyét

Az egyszerii helyi elszivokaroktél a komplex multifunkcionalis rendszerekig.
Sok tizezer elégedett felhasznal6 a vilag kézel hatvan orszagaban.

Fobb termékcsoportjaink és szolgaltatasaink:

- hegesztési flistelszivé karok

- mechanikus és elektrosztatikus sziir6k mobil és telepitett kivitelben

- energiatakarékossagot és hatékonysagot ndvels kiegészitok és automatikai elemek

- fényvédd és hangelnyelé fliggényék, paravanok, falelemek a zajos, poros munkahelyek elhatarolasara

- rugéerdtarolés kabel- és tdmléfelcsévélok széles valasztékban

- nagyvakuumii elszivé rendszerek hegesztési fiist, csiszolati porok, forgacsok, folyadékok, illetve ezek
egyidejii kombinalt elszivasara

- hiitéemulzids- és olajkéd levalaszté késziilékek és rendszerek

- dijtalan szaktanacsadas, tervezés, kulcsrakész kivitelezés, szerviz, alkatrészellatas

gRIIF
cER £,

CSIS
. SAQ

P Segrew *

-§8-EN 1S 8001
8S-EN IS0 4001

4 Tel.: (1) 436-9304 E-mail: emge.bt@matavnet.hu
E M G E Bt . Fax:(1) 436-9303 www.nederman.com
1031 Budapest, Varosfal kéz 6.
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HIRDETES

IR 7727 3200 Gydngyos, Jokai u. 59.
i) | diaanoszli Tel.ffax: (37) 313-338 e
= d'agnﬁgygvzasgib% E-mail: mdiag@mail.datanet.hu HIRDETOK
Nemzeti Akkreditalo Testiilet altal akkreditalt FIGYELMEBE!
' 4 F F
ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM | | mesistens
a
Roncsolasos vizsgalatok: Magyar Kézlény
« szakitévizsgdlat (max. terhelGeré 1000 KN), | ;o
- hajlitovizsgalat, 148. szamdban
 keménységmeérés, (2001. dec. 19.)
» (itGvizsgalat
» metallografiai vizsgalatok, coe
» hegesztési varratok vizsgalata MSZ EN 287-1 és 2 A glgzldasla(gl
hegeszt6mindsitéshez, rexiame
« hegesztéstechnolOgiai eljarasvizsgalatok es az
MSZ EN 288-3 és 4, MSZ 13833-4 alapjén. ozletfeliratok,
Roncsoldsmentes vizsgalatok: tovabba
» ultrahangos vizsgalatok: egyes
- bemartasos (immerzios) vizsgalati technikaval furatban is, kézérdek
- falvastagsagmeéres, 51 , k
» magneses repedésvizsgalat, kézleménye .
- folyadékbehatolasos vizsgalat, magyar nyelvi
* szemrevetelezéses vizsgalat. _ kozzétételérél”
Hegesztéstechnikai Szakiizlet ] 5;;;':0 :
9 éve az ESAB Kft. szerzodott (XIL. 19 )‘
nagykereskeddje és markaszervize Ko T aneler
25 t-as hegesztoanyag
raktarkészlet Felhivjuk
- ' figyelmiket
a rendelet
a ,Hegesztés-
technika”
cimy folyéirathoz
kapcsolédéd
hirdetésekre
vonatkozé
értelemszerd
alkalmazdasara.
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| H1 H2
MF-01 180 30
MF-02 230 35 6,5 180
MF-03 255 40 _ 6,5 200
MV-01 160 30 39 125 135 8,5 140

Orszagos értékesitési halézatunk tovabbépitéséhez
viszonteladok jelentkezését 1s varjuk.

Gyarto: Kolozsi Jozsef
5650 Mezo6berény, Thokoly u. 82.
Tel.: 06-66/423-171 Mobil: 06-30/281-81-97
Forgalmazo: Molnar és Tarsa Bt.
5630 Békés, Csikos u. 9/1.
Tel./fax: 06-66/417-816 Mobil:06-30/228-81-12

TCH

SZORITASTECHNIKA
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LORCH Schweisstechnik GmbH

+ Inverteres és ,,hagyomanyqs” hegeszt6 berendezések:
kézi ivhegeszté (E),.AWI; fogybelektrodas védbégazas
(MIG/MAG) ;aramforrasok; ——
. PIazmavag&i’(
automata és kézi berendezések;
+ Hegeszté automatak, célgépek,
szabadon programozhat6 robotok;
+ Hegesztési segédanyagok;
+ Hegesztdanyagok.

i
).
. 1\ c-'“«"
-e\\ﬂ\:w,

T
T
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Qualiweld Miiszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég
HBS és LORCH kizarélagos magyarorszagi markaképviselet, orszagos szervizhalézat -
AN Tel./fax: 93/310-499, 93/318-499: o

e : E-mail: quallweld@m«atavnet hu

HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG

+ Kézi csaphegeszto berendezések:
kondenzatoros és tran§zformatoros
aramforrasok estgqsgvultasos és
emelt-gyujtdses technolégiakhoz

+ Automata csaphegeszt6
berendezések: automatak,

CNC vezérlési szabadon
programozhaté munkaallomasok,
automatikus csapadagolok, stb.

+ Hegeszt6 csapok: kiils6- és
bels6menetes csapok, stiftek,
szigeteléstartok, elektromos
csatlakozok bq:tgnankérek stb.
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DLTHegesztéstechnikai Kft.

GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

* EGYEDI TERVEZESU
CELGEPEK

* HOSSZVARRAT
HEGESZTOGEPEK

¢+ CNC HEGESZTO
AUTOMATAK

* CNC LEZER, PLAZMA, .
GAZ- ES VIZSUGAR |

VAGOKOZPONTOK
* ROBOTOS HEGESZTO-
ES VAGOCELLAK

¢ POZICIONALOK

* FORGATOK, B -
FORGATO ASZTALOK 4

* EGYEDI ELSZIVAS
ES SZURES
* KOZPONTI POR-,

GAZELSzZivO ES SZURO-
RENDSZEREK

* OLAJKOD
LEVALASZTAS
ES SZURES

1038 Budapest, Raby Matyas utca 44.
Telefon/fax: 06-1-430-1321, 430-1322
Mobil: 06-30-343-2924 e-mail: ditdulin@axelero.hu

'KUKORICZA
ELEKTRONIKA
KFT.

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

s

Kuiféldi gyartok:
CASTOLIN, CEBORA,
ESAB, EPSYSTEMS,

FIMER, FRONIUS,
KJELLBERG, LORCH,

SELCO, TELWIN, WECO

stb.

*

Kaphato:
KUKO-130A hordozhaté
inverteres
ivhegesztégép.

4,5 kg tobmegu, 230 V
egyfazisu
halézatrol
uzemeltethetd.
Cseregarancialis szerviz
hattérrel
forgalmazunk.

>

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




Hegesztéberendezesek V//4

™. plazmavagok ol
Qe : AWI aramforrasok =
o R AF| aramforrasok Tl -
: univerzalis ivhegeszt6 aramforrasok ok %
robbandémotoros hegesztégeneratorok g
Hegesztorobotok

hegesztérobotok
ipari robotok
robot perifériak
Komplett robotallomasok megvalositasa. D-12000

Nagy teljesitményii plazmavagé berendezések
kézi és automatizalt rendszerekhez.

Hegeszto célgepek

hosszvarrat-hegesztok

g A hegesztéautomatak :
. T forgatéberendezések
Eipii ‘_ tartalyhegeszté berendezések
e GULLCO hegesztésautomatizalas =
Csohegesztes
o ORBIMATIC orbitéalis hegesztégépek
) AXXAIR cs6vagoé berendezések

PROTEM csévégmegmunkalok I
Ultrahangos hegesztes

elektromos kontaktusok hegesztése
napkollektorok hegesztése
aluminium és réz alkatrészek hegesztése
mdanyag alkatrészek hegesztése
- csomagolastechnikai alkalmazasok

. . WELDMATIC IPARI ES KERESKEDELMI KFT.
‘F: . 23711 Szigetszentmikios, Bercsényi ut 1/C « Pf. 63
! /: /':ﬁ Telefon: (24) 444-444  Fax: (24) 444-000
Web: www.weldmatic.hu  e-mail: weldmatic@mail.datanet.hu




100 program tarolasa
Szinergikus izem
Adatellendrzés
Adattarolas
Dokumentalas
Véltoz6 teljesitmény
és szolgaltatas
kivansag szerint.

GLC 603 QUINTO

GLC 403 QUINTO

GLC 603 MC5

GLC 303 MC4
GLC 403 MC5

CROWN INTERNATIONAL KFT.

CLEoS kizarélagos magyarorszagi képviselet
H-1163 Budapest, Vamosgyork u. 30. Telefon: 403-5359, 06-20-941-0465, Fax: 403-2243
e-mail: cloos @axelero.hu




A megoldas neve:

Mastertig AC/DC

a kilénlegesen at...

az egyszeruig...

¥ KEMPPI

The Joy of Welding INVENT WELDING
KERESKEDELME KFI

1148 Budapest, Fogarasi 0t 10-14. Telefon: 467 28 28, Telefon/Fax: 38 38 616 Mrkaszerviz telefon: 467 2829 E-mail:inventwe@elender hu
= L4
www.kemppi.com

KEMPPI. A hegesztés élménye.



50 allalkozéasok

Hegesztéizemek, valla ¢ ‘se.

) mir?é’ségiigyi rendszerének fe|Iesztes,e
¢ Hegeszték miné’sitéséll-le'z és heg'i:zlies- ;
technolégia iévéljugyasahoz szilkséges -
® vizsgdlatok végzése. =
o Gyartaskézi ellenérzés probadarabjai- 5
nak vizsgalata. '
¢ Hegesztéanyagok mindsitése. E

i ¢ Hegesztett szerkezetek kivitelezésének
G g m | miszaki feligyelete. E
* Kéresetelemzés, élettartam- a
L] 7 r y 4 me h t' ,
Anyagvizsgalé és o g Cl:lrozcls. B
% eh Arzo egeszidizemek kérn ezetvédelmi
i rzo Ri. Jzemek kérnyezetvédelmi,
Mlnosegelleno munkuegeszsegugyl vizsgalata. =,
@ b . :o;nplex anyagvizsgalatok. —g\
¢ Helyszini r. . -3
keménysé;:éi‘é's"i?e"'es vizsgalatok, |'©
ellengrzes, SZovetszerkezet- “‘-‘Ei_
1211 Budapest, Gye'?sm' " * Fémanalatilai ¢ korréziés vizsgalat k. 3
udapest Pt Szakmaqj - ok,

]75;]7 %732pTe|éf0X: 276-8650 : B ai koordingtor: Csaps Peter « 1 . 27 .
Telefon: 2[ 'mivig@mamvnef.hu — 2790 | B
E-mail: a9 -

DLTHegesztéstechnikai Kft. [\e SA

GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

T_—_—

Az egyedi sziiréstéol a kOozponti sziirérendszerekig

ELSZIVAS, SZURES, OLAJKOD LEVALASZTAS

1038 Budapest, Raby Matyas utca 44. Tel./fax: 06-1-430-1321, 430-1322

D]LTHegesztéstechnikai Kft. Mobil: 06-30-343-2924, e-mail: ditdulin@axelero.hu
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A hatékonyabb termeléshez megbizhato
csapatmunkara van sziikség. A kdzos célok
konnyebben elérheték, ha a szaktanacsadas,
teljesitmény, szerviz egymassal 6sszhangban
miikddnek.

Az indulastol a sikerig egyengetjiik vevgink atjat:
specidlis csapatunk hatékony és takarékos komplett
megoldasokat allit 6ssze — pl.: az alkalmazastechnika
terdiletén.

A tudomanyos és ipari fejlesztésekre alapozva

a Linde eurdpai technol6giai centrumaba
vevdspecifikus alkalmazastechnikai

és gyartasi eljarasokat dolgoz Ki.

VevGink szamara a mindenkori idealis technologiak
az eljarasok helyszinén optimalizalhatok.

Az On kozvetlen kozelében mindig
rendelkezésre all egy szakemberiink,
aki timogatja Ont.

Miiszaki kérdésekben hivja

az alabbi telefonszamot, mert

CSAPATUNK RAJTRA KESZ!

Telefon: 1-347-4844

Linde Gaz Magyarorszag Rt.
9653 Répcelak, Carl von Linde at 1.
Telefon: 95-373 100

Telefax: 95-373 106

E-mail: lindegaz@sarvar.compunet.hu

Gazok a Lindétol

|
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A Linde Gaz Magyarorszag Rt

— a magyarorszagi miiszaki és orvosi
gazforgalmazok koziil - elsGként
szerezte meg az MSZ EN 1SO 9001 -
és az MSZ EN IS0 14001 szabvany il
szerinti mindsitést valamennyi termékére, 8
eljarasara és szolgaltatasara. =
VevGink szempontjabdl mindez a termékek
és szolgéltatdsok teljes korében a magas- W&
fokd megbizhatdsagot jelenti.

A miiszaki gazok értékesitése sordn tevé-
kenységlinkhdz hozzétartozik a gazfelhasz-
nalashoz szikséges eljarasok, berendezések fejlesztése
valamint a technol6giai szaktanacsadas
a kovetkezd tertileteken:
— hegesztési és vagasi technoldgiak
(langvagas, plazmavagas, lézervagés)
— hegesztési véddgazok, gazkeverékek
(CORGON®, CRONIGON®, VARIGON®, MISON®)
— kilonboz6 égbk (elémelegités, utdkezelés)
— kdzponti gazellato rendszerek teriiletein.

Szaktanacsadéi tevékenységiink lehetGséget ad
Vevainknek a t6liink vasarolt gazok hatékonyabb
felhasznalasara, szakvéleményiink és javaslataink
az Onok versenyképességének javitasat szolgaljak.

A témak irant érdekl6do szakemBerek
az alabbi cimen kaphatnak bGvebb tajékoztatast:

Linde Gaz Magyarorszag Rt.
Alkalmazastechnikai f6osztaly

1097 Budapest

fllatos u. 9-11.

Telefon: 1 — 347 4844
Telefax: 1 — 347 4830

hogy On nyerjen!

R



TECNA

TOBB, MINT NEGYED SZAZADA
MAGYARORSZAGON!

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

Egyfazisu, haromfazisu, inverteres, kondenzatoros, kézi,
pneumatikus, asztali, oszlopos, felfiiggeszthet6 termelo gépek
és csaphegesztogépek.

MIKROPROCESSZOROS VEZERLOEGYSEGEK (DOKUMENTALHATO GYARTAS)

HEGESZTO TRANSZFORMATOROK '
PNEUMATIKUS MUNKAHENGEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ

MEROMUISZEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ
BALANSZEREK (TEHERBIRAS: 0,400-180 KG)

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

BUDAPESTI KEPVISELET: Vattai Gabor
Tel./Fax: (36-1) 291-6680, Mobil: 06-20-952-9468

Eladas utani szerviz szolgaltatas:
Armai Péter. Mobil: 06-30-924-1945

TECNA. PONTOZASSAL GYOZ!



KOZLEMENY

2002. januar 10-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal EWF oktatas

bonyolitasara jévahagyott bazisok.

Oktatdhely
neve

Oktatohely kérelem
és targya

A tanusitvany
érvényességi ideje

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet

Eurépai Hegeszté6mérndk (EWE)
Eurépai HegesztStechnolégus (EWT)

2003.
2003.

szeptember 24.
szeptember 24.

Miskolc
Budapesti Miiszaki Féiskola Eurépai HegesztStechnoldégus (EWT) 2003. szeptember 24.
Budapest Eurépai Hegesztéspecialista (EWS) 2003. szeptember 24.
Eurédpai Kiemelt Hegeszté (EWP) 2004. junius 06.
Matrai Hegesztéstechnikai Eurdpai Hegeszté (EW-MMA) 2004. jinius 06.
és Szakképzési Kft. Eurépai Hegeszté (EW-GAS) 2004. jinius 06.
Visonta Eurépai Hegeszt6é (EW-TIG) 2004. janius 06.
Eurdpai Hegeszté (EW-MIG/MAG) 2004. junius 06.
Budapesti M{iszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem
Mechanikai, Technolégiai Eurépai Hegesztémérndk (EWE) 2004. jinius 06.
és Anyagszerkezettani Tanszék
Budapest
} . * Eurdpai Kiemelt Hegeszté (EWP) 2004. janius 06.
Szombathelyi Regionalis Eurépai Hegesztd (EW-MMA) 2004. junius 086.
Munkaerdfejlesztd i % . P
P L X T Eurdpai Hegeszt6 (EW-GAS) 2004. jinius 06.
és Képzo6 Kozpont P pt - 6
Szombathely Eurclypa} Hegeszt9 (EW-TIG) 2004. janius 06.
Eurdpai Hegeszt6 (EW-MIG/MAG) 2004. jinius 06.
Dunagf:g:gjs‘:frgl:kda Eurépai Hegesztétechnolégus (EWT) 2004. december 22.
Eurépai Hegesztésfeliigyelé mérmok (EWI-E) 2005. december 12.
AGMI Anyagvizsgalé Eurépai Hegesztés; Technologus (EWI-T) 2005. december 12.
és Minéségellendrzd Rt. Eurdpai Hegesztés Specialista (EWI-S) 2005. december 12.
Budapest Eurdpai Kiemelt Hegesztésfeliigyeld (EWI-P) 2005. december 12.

KOZLEMENY

Felhivjuk a roncsoldsmentes anyagvizsgald tanusitvannyal rendelkezék figyelmét, hogy tanusitvanyuk
maésolatat munkaltatdi igazolas utéan kiildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesitilésbe,
(1148 Budapest, Fogarasi at 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)
ellenkezd esetben az MSZ EN 473 szabvéany értelmében a tantisitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

TAJEKOZTATAS

" s

Felhivjuk az 1997. évben a roncsolédsmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett kollégandk/kollégak figyelmét, hogy tani-
sitvanyuk lejar. A tantsitvanyok meghosszabbitdsahoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az alabbiak sziikségesek:

e
folyamatos munkavégzés igazolasa,

s
az aktualis évi 14téképesséy vizsgalat eredményérél szélé6 masolat MSZ EN 473 szerint a kozel 14tas élessége tegye
lehetévé legaldbb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. betliméretl szdveg olvasasat, valamint szinlatésa legyen elegendd
ahhoz, hogy kiulonbséget tudjon tenm a munkaltat6 4ltal eléirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljardsok

sorén hasznalatos szinek kontraszt-hatésai kézott. Ezt a feltételt hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken
foglalkozas-egészségligyi rendelSkben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprobék c. konyvének IV. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetsi orvosi alkalmasségi vizsgalatnal is

hasznélatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

e
régi tanusitvany megkiildése.

A szukséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés részére
sziveskedjenek megkildeni (1148 Budapest, Fogarasi 1t 10-14).
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Nemzetkozi hegesztoi igazolvany

A hegesztdi igazolvanyok (Welder
Passport / Schweisserpass) kiadasa és
kezelése kérdésében az elmult évtize-
dekben Eurépa-szerte kulonféle gya-
korlat alakult ki. Az EWF a kérdés sza-
bélyozésara, az egyes EU tagallamok
(és tarsult nemzeti szervezetek) egyiitt-
mikodésének, a nemzeti mindsitések
kolcsonos elismerésének megkdnnyité-
sére egységes és a kor kovetelményei-
nek, lehetdségeinek megfeleld, elektro-
nikus nyilvantartasi-kezelési rendet ki-
van bevezetni. Az Gj iranyelv kidolgozéa-
sara létrehozott szakcsoport munkaja-
ban a bécsi team-értekezleten Magyar-
orszag, a magyar hegeszt6i kozosség is
képviseltette magéat, az MHtE kikilde-
tésében Pelcz Jbzsef személyében.

Az értekezlet 1észtvevdi ismertették
orszagaik gyakorlatat, a hegeszték re-
gisztraladsara, nyilvantartasara, hegesz-
t6i igazolvanyok készitésére, kezelésé-
re, a mindsitések meghosszabbitasara
vonatkozdan.

Klaus Wiechart dr., a vendéglatd bé-
csi SZA (Koézponti Hegesztéstechnikai
Intézet) uigyvezetbie, egyben a direkti-
vat eldkészitd team felelds vezetdije, ta-
jékoztatast tartott a Proposed ONORM
M 7813 elékészileteirél. A tervezet mar
az EWF készil6 iranyelvére utalva ala-
pozza meg a hegeszték elektronikus
nyilvantartdsanak ausztriai rendszerét.

Kilénosen érdekes volt Eric Engh tar
(norvég ANB) eléadésa, aki ismertette
az elektronikus hegesztéi kartya rend-
szerének norvégiai részleges bevezeté-
sét. A projekt telijes megvaldsitasa so-
ran haromszintl alkalmazasi rendszer
fog mlikodni. A nyilvantartési rendszer
elsé szintje — az egyéni hegesztéi kartya
alkalmazésa — orszagukban mar hasz-
nélatos. A hegesztéi igazolvany egy
bankkartyahoz, vagy 1j személyi igazol-
vanyhoz hasonldé megjelenést, kozis-
mert plasztikkartya, amely a hegeszt6
egyéni adatait, hegesztdi képzettségét
tartalmazza. A méasodik szint, a hegesz-
tési felelés hatédskorében a hegesztd-
tzemi alkalmazas szintije — az ilizem
Osszes hegesztéiének adatait fogja
Ossze. Mind e masodik szint, mind pe-
dig a teljes elérés harmadik szintje (a
nemzeti telies adatéllomény hozzéfér-
hetdségének leszabalyozasa) bevezetés
el6tt all. A konkrét miikodés elsé ked-
vezd tapasztalatai rendelkezésre all-
nak.

Az adatfelvitel az EWF/ANB &ltal biz-
tositott kartyara a ,beavatkozasok” he-
lyén (szakmunkésvizsga, hegesztévizs-
}I‘I,EGESZTES

ECHNIKA

’7 Adatfelvitel

A kialakitandé rend;zer témbvazlata

Internet

Hegeszték nemzeti

=] adatbazisa -
Internet
| =
Felhaszndalék

ga, mindésités, hosszabbités stb.) torté-
nik. Az els6 szakmunkdésvizsga alkal-
mébdl az akkreditalt vizsgaztaté hely
igényli meg a hegesztékartyat a nemze-
ti ANB-t6l (Az EWF direktiva szerint a
nemzeti ANB-k kozvetlenill az EWF-t61
kapnék az eredeti ures Eurdpa-kartya-
kat) A leolvasas ugyanezeken a helye-
ken, illetve valamennyi foglalkoztatd
termeld (izem hegesztési felelésénél va-
lésulhat meg. A kapcsolatok a ,Nemze-
ti adatbéazis”-sal, megfelel$ software se-
gitségével, az Interneten keresztil, a
megfeleld jogosultsagot feltételezd ha-
romszint kértyarendszerrel vehetdk fel.

Tehét az elsé szinten, a hegesztéi
kartya kizarblag az illeté hegeszté ada-
taihoz vald hozzaférést biztositana.
Ezen a szinten bejegyzési lehetéség
nincs. Az tzemi hegesztési felelés kar-
tyaja jogosultsagot biztositana a hozza-
féréshez az adott hegesztéizem vala-
mennyi hegesztéiének adataihoz. Az
tuzemi hegesztési felelds korlatozottan
jogosult a nemzeti adatbéazisba infor-
maciékat felvinni: a hathdénapos meg-
hosszabbitasok, valamint a megszer-
zett hegesztéi gyakorlat felvezetése
mélységéig. A legfelsé szinten, a fel-
ugyeleti szinteken lenne lehetéség az
0sszes adathoz hozzadjutni, illetve itt
torténik az alapveté adatrendszer (kar-
tyanyitds, képzettségek, végzettségek,

mindsitések, kétéves hosszabbitdsok)
felvezetése.

Gyakorlatilag ezen hozzaférések je-
lenleg is adottak. (A hegesztd sajat
adatait ismeri, az Gizemi hegesztési fe-
lelds nyilvantartja, jobb esetben szami-
tégépes program segitségével karban-
tartja munkatarsainak adatait, illetve a
képzb-vizsgaztatd-felugyeleti helyek
vezetnek nyilvantartast az altaluk kép-
zettekrél, vizsgaztatottakrdl) A mind-
ségi kilonbség a nyilvantartdsok nap-
rakészségében, a vezetett adatok hite-
lességében, a gyors informacidszerzées
lehetéségében, a parhuzamos nyilvan-
tartasok vezetésében rejlé hibalehetd-
ségek teljes kikiiszobolésében rejlik.

A hegeszték adatait rogzitd
elektronikus adathordozo
kartya tartalma

+ személyes adatok (4llandd azonosi-
tok, fénykép, elérhetbség),

* képzettségi adatok (iskolazottsdg,
szakképzettség),

* mindésitések adatai,

+ hat hoénaponkénti meghosszabbita-
sok bejegyzései,

* kétéves meghosszabbitéds bejegyzés,

+ munkahelyek, gyakorlat, referenciék.

Internetes adatbeviteli jogosultsdagok

Akkreditalt [ Mindsité szervezet tizem

képzdhely (MHtE, TUV)
Szakképzés kiadés - —

kiadés,
Mindsités - 2 éves 6 hénapos
meghosszabbitas meghosszabbitéas
Eléélet bejegyzés bejegyzés bejegyzés
Gyakorlat - - bejegyzes
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A rendszer
muikoédtetéséhez
szlikséges feltételek

¢ Chipkartya (dra: 5-8 Euro/db)

¢ Leolvasé késziilék (kartya lehtiza-
séra)

¢ Internet kapcsolat

¢ Rendszer-software

A bécsi értekezleten
sziiletett
kapcsolatos déntések

¢ Dontes sziiletett arrdl, hogy az iga-
zolvanyok fényképesek legyenek.

¢ Nemcsak a hegeszték, hanem az EN
719 szerinti, illetve a kiilénféle EWF
hegesztési végzettséggel rendelke-
z8k is kapnak elektronikus igazol-
vanyt

¢ Hasonldképpen az EN 473 szerinti
roncsolasmentes anyagvizsgalok is
kapnak igazolvanyt.

¢ A nemzeti rendszergazdédk az EWF
tagok, a nemzeti hegesztési intéze-
tek lesznek.

* Az eredeti tervezet nem tartalmazta
a hegeszték ipari gyakorlatanak fel-
vezetését az elektronikus igazolva-
nyon. Az értekezlet résztvevdi ennek
sziikségességében egyetértetiek.

* A biankoé igazolvanyt az EWF bocsat-
ja ki és a nemzeti ANB kezelésében
keriil az elsé adatfelvivé helyre (szak-
munkasvizsgaztatd, egyetem stb.).

¢ A magyar igazolvany jele pl. Card
No.: EWF.HU WP.0147 lesz.

Zaré
megjegyzések

Meggyézédésem, hogy a tervezett
elektronikus hegesztdi nyilvantartasi
(Welder Passport) rendszer — a még to-
vabb fejlesztendd, alakulé EWF irany-
elv szerint — belathaté idén beliil beve-
zetésre kerlil az EU orszagok fejlett
csoportjdban. A tébbiek, illetve a tar-
sult orszagok folyamatosan — elsésor-
ban informatikai fejlettségiik figgvé-
nyében — fognak csatlakozni hozzajuk.
Az elCkésziletek kozvetlen ismerete,
EWF tagsdgunkbdl adéddan a beleszo-
las lehetdségének kihasznaldsa, az
iranyelv-tervezet, majd az irdnyelv itt-
honi ismertetése megkénnyitik az eu-
répai szint majdani magyarorszagi be-
vezetését.

Pelcz Jozsef
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Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

PRECi”Z, GAZDAS[}GOS
, CSODARABOLAS
ES CSOVEGMEGMUNKALAS!

A GEORG FISCHER RA csédarabol6 és csOvégmeg-
munkalo gepcsalad idedlis nagy pontossagu és repro-
dukalhaté merbleges vagasi feliiletek és hegesztési

gyOkok kialakitasara.

Alkalmas:
¢ V-, Y- és |- varratformak
kialakitasara,

¢+ 10 mm - 325 mm-es
atmérétartomanyban,
¢ 2 mm - 10 mm-es
falvastagsag-tartomanyban,
+ altalanos szerkezeti
és magasan 6tvozott
acélcsovek
megmunkalasara.

A szerszam el6nyei:
+ t6bbpontl, deformacio
mentes csOmegfogas,
* cs6atmérdk gyors bedllitasa,
* optimalis, mindig a cs6 egy

pontjan Iévé szerszamkapcsolat,
* a cs6 megmunkalasa bellilrd| kifelé,
+ alacsony homeérsékletli megmunkalasi folyamat,
* pillanat gyorsasagu vagéasi miivelet,

¢ gyors szerszamcsere.

GEORG FISCHER +GF+

CSOVEGMEGMUNKALAS — CSOHAILITAS — ELEKTRODAMEGMUNKALAS — FGF ~ CSODARABOLAS ~ CSOVEGMEGMUNKALAS — CSOHAILITAS — ELEKTRODAMEGMUNKALAS - GEORG FISCHER +GF+

Az On csticspartnere:

F G Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

1145 Budapest, Korong utca 32.

Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7006; 467-7007
E-mail: info@fgf.hu Internet: http://www.fgf.hu
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HEL_DOTHERIT®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

HELYSZINI HOKEZELES PROGRAMVEZERELT, MOBIL BERENDEZESEINKKEL, AZ ONOK IGENYEI SZERINT,
CSOVARRATOKTOL KEZDVE A TOBB TONNA TOMEGU MUNKADARABOKIG.

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandiung erfolgte geméaB / A hékezelési munka alapjaul szolgal
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Warmebehandlung allgemeine Grundsatze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Warmebehandlung
- DIN 43710, Ausg. 9/77, Thermospannungen und Werkstoffe der Thermopaare

Hékezeld berendezések, flitGpaplanok, kdbelek, hdelemvezetékek, szigetel6-hdallé anyagok, héallo szgvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogok, tapintécstcsos hémérdk, infravorés hémérék, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszt6 berendezések értékesitése.

FRONIUS hegesztéberendezések képviselete, értékesitése.
WELDOTHERM Kft. 8400 Ajka, Gyar ut 40. Telefon/fax: 06-88/213-934, 213-935

E mail: weldotherm@ weldotherm .hu Internet: htip://www.weldotherm.hu
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HIRDETES

A helyreallitas kulcsa:
REHM BYMAT

spioszele Jaszberényi (it 4. Fax: (53) 380582 Telefon: (53) 380 078
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INFORMACIO

Hegesztési felelésok tanacskozasa

2001. november 14. és 15. kozétt,
Esztergom-Kertvarosban rendezte
meg a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés a Hegesztési felelésok IV.
tanacskozasat.

* November 14-én plenéris, 15-én ha-
rom szekcidban folyt a tandcskozas.

A plendris iilés levezetd elndke dr.
Artinger Istvan professzor volt. A ple-
néris ilésen 8 eléadés hangzott el.
Ennek keretében dr. Szabé Béla, az
MHtE igazgatdja a hegesztés és ro-
koneljarasai teriiletén az Egyesilés
aktualis feladatairél beszélt. A GM
féosztalyvezetdje a magyar iparszer-
kezet 4talakuldsdban a kilféldi téke
hatéasdaval foglalkozott. Professzor D.
Béhme, az SLV Miinchen GSI GmbH
igazgatdja a hegesztési szakszemély-
zet nemzetkozi képesitési és tanisi-
tasi rendszerét ismertette. Olajos De-
zs0, a MUszaki Biztonsagi Féfelugye-
let féigazgatdja az MBF megvaltozott
szervezetét mutatta be. ElSadéas
hangzott el a hegesztett szerkezetek
gyartdsanal felhasznélt alapanya-
gok, hegesztéanyagok és hegeszts-
berendezések felhasznaldsardl a fej-
lett ipari orszdgokban, a hegesztési
ellenérok, feligyelék (EWIP) képzé-
sérdl és képesitésérdl az EWF, illetve
az OKJ eléirdsai alapjan, a hegesz-
téssel kapcsolatos informaciék fellel-
hetdségérél az interneten, valamint
az esztergomi Maria-Valéria hid jja-
épitésénél alkalmazott ¢j techno-
16gidkrdl.

A szekci6 {ilések a fémek hegeszté-
sével foglalkozé cégek (A szekcid), az
SLV Miinchen GSI GmbH 4ltal tani-
sitott hegeszté tizemek (B szekcid),
valamint a mdanyagok hegesztésével
foglalkozé cégek (C szekcid) hegesz-
tési felelései részére orientaltan let-
tek eldkészitve.

Az A" szekcid keretében 8 elbadas
és egy elére bejelentett hozzészélas
hangzott el kb. 110 személy jelenlé-
tében. Szabd Jézsef Ur, a Magyar
-Szabvéanylgyi Testiilet munkatérsa
véazolta a szabvanyosités helyzetét.
Egy tovabbi eléadas részletesebben
az MSZ EN ISO 9606-5, az EN ISO
16609-2 és az EN 13133, valamint EN
13134 ismertette, majd az EN 473 ak-
tualiz4lasardl hangzott el eléadés.,(A
résztvevék kérésére a HEGESZTES-
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Esztergomban

TECHNIKA jelen szdma az 54. olda-

lon kézli az MB 412 Hegesztési mii-

szaki bizottsdg teriiletén bevezetett

eur6pai szabvanyok jegyzékét.) Két
eléadas foglalkozott a nagy szilardsa-
gu acélok hegesztésével, ismertetve
az e teriileten szerzett gyartési ta-
pasztalatokat, illetve a hegesztési fe-
lelds szerepével az extra nagy szilérd-
sdgu acélok gyartastervezésénél.

Wiegand Krisztina a TUV Bayern osz-

talyvezetdje a PED megjelenésével

kapcsolatosan a hegesztési felelésdk

Uj feladatairdl beszélt. Egy eléadas

foglalkozott a robotok térhéditasaval,

illetve a hegesztett gépszerkezetek
kérosodasaival.

Az eléadéasok uténi vitdban felme-
riilt a hegeszték minésitésének ,PED-
esitése”. A vita sordn kikristalyoso-
dott az a vélemény, hogy a tébb évti-
zede folyamatosan fejlddé, jél muike-
dé, hazai és nemzetkozi elismerést ki-
valté hegesztsi mindsités nem sériil-
het. Ennek érdekében az MHtE-nek
fel kellene venni az esélyes ,bejelen-
tett szervezetekkel” a kapcsolatot, il-
letve térekednie kellene a ~bejelen-
tett szervezet” cim elnyerésére és an-
nak elérésére, hogy a magyar hegesz-
téi mindsités — a jelenlegi NYEBSZ,
ABOS, AD-HPO Kkiterjesztéshez ha-
sonléan — PED szerinti szerkezetek
hegesztését lehetévé tevd kiterjesz-
tést kaphasson.

A ,B” szekcié Keretében kb. 25 sze-
meély részére W. Pupp az SLV Miin-
chen GSI GmbH osztalyvezetSje, va-
lamint dr. Domanovszky Sandor kéz-
remuikodésével bemutatasra keriilt
¢ az elmult 10 évben az MHLE és az

SLV Miinchen egyiittmiikodésében

végzett 200 tandsitas,

*az SLV szervezeti 4atalakuldsa, a
GSI 4j struktirédja. Ennek alapveté
célja a piac elvardsainak megfele-
lés. Sziikséges az eurdpai nyomés-
tartd direktivahoz valé kapcsolédas,

amelynek segitségével az SLV

megjelenése igény szerint megerd-
sodhet, de ez nem alapvet§ straté-
giai celkitlizés, )

¢ az EN 729 kapcsolata az Uzemal-
kalmassdgi tanusitdssal, mert az
EN 729 szerepe megnétt a vallala-
tok miikddésében és ezért feltétlen
szlikséges az eldirds ismerete,
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| ¢ az EN 287, az EN 288 szabvanyok
jovéje, illetve a harmonizalt szab-
véanyok kézé valé besorolésa,

¢ az 4tdolgozott DIN 18800-7. Tartal-
milag ennek sordn nagy valtozés
nem tértént. Az j szabvény a mo-
duléris rendszer gondolkodési méd-
jat koveti.

A ,C”" szekcié munkéjdban, ame-
lyen 7 el6adés hangzott el, 21 sze-
mély vett részt. Eléadas hangzott el a
mianyagok hegesztésével foglalkozé
szakemberek képzésérdl, képesitésé-
161, mindsitésérél, tovabba a hegesz-
tési felelés szerepérdl a mindségira-
nyitasi rendszerben. A szabvanyosi-
tassal kapcsolatos eldaddsok a mi-
anyagok szabvanyositdsat, valamint
az EN 13067 szabvanyt érintették.
‘ El6adés hangzott el a mianyagok he-
| gesztesi technoldgidjanak jévéhagya-
‘ si problematik4jarél, valamint a vizs-

gald laboratériumok feladatairél a

mianyagok vizsgélatanal. Az eld-
‘ adas sorozatot az (j szaktertiletek be-
' vondsdnak kérdéskoreinek ismerteté-
se zarta.

Az itt elhangzott hozzaszélasok 1é-
nyege a kévetkezdék szerint foglalhaté
Ossze:
¢ a mianyagok hegesztése teriiletén

rendezni kell a WPAR kérdését. Je-

lenleg erre vonatkozé szabvany

nincs, ebben a vonatkozdsban a

résztvevék az MHLE hathatds sze-

repvallaldsat kérték. Ehhez ki kell
dolgozni a WPAR-ek tartalmi kéve-
telményeit,
¢ fel kell késziilni az 0j képzési, tani-
sitasi rendszer bevezetésére. Tekin-
tettel arra, hogy ez a véltozas jelen-
‘ tésen érinti a gézszolgaltatd tarsa-
sagokat, kérik az Uj rendszer kiala-
‘ kitdsdban valé kozremiikedésiik
biztositédsat,
¢ meg kell fogalmazni a mtianyagok
hegesztésével foglalkozd hegeszté-
si felel0sok képesitésével kapcsola-
tos elvarasokat,
¢ meg kell oldani a mtianyagok he-
gesztésével foglalkozé hegeszts-
technolégus (esetleg a hegesztd-
szakmérnoki) képzést.

Az Gsszefoglalét a szekcick levezetd elné-
keinek beszdmoldja felhasznélséval Gssze-
allftotta:

Hoffmann Sandor
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GENESIS 1100 GENESIS 1500 GENESIS 1500 TLH

MMA MMA & TIG TIG & MMA
HEGESzTHBARAM: 5-110 A HEGESZTHOARAM: 5-150 A HEGESZTOARAM: 5-150 A
ELEKTRADA: MAX., 3,25 MM ELEKTRADA: MAX. 4,0 MM ELEKTRADA: MAX. 4,0 MM

MERETEK: 1 16X265X195 MM MERETEK: 116X265X195 MM MERETEK: 116X265x250 mh

: BERCY
MERNOKIRODA Kift.

et T 7 [ | A, PR.A.L Srl
“&s ZINSER li'lG & Ss
TOOL, INC. @ Htsn._costif L i LHGH L WERKZEUGMASCHINEN ; ‘

ROV 0 A PumoVent asstalg

A&NPLANT Indusiriebedart um'St.‘hmpﬁfacﬂmk

SCHWEISSTECHNIK

H-1135 Budapest, Jasz u. 5. Telefon/Fax:+36 1 239 1121 v. 239 1124
E-mail: sales@bercy.hu
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Fizessen eld egy telefonhivas araért!

Ha On szeretné

névreszoloan ° automatikusan ° dijmentesen

kézhezkapni szakkiadvanyunkat, akkor kérem jelentkezzen
telefonon (iizenetragzitdre is), faxon vagy levélben.
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5. szamunk 2002 tavaszan b
jelenik meg a Construma szakkiallitasra!

A kdonyvbe jelentkezni lehet:

Havas Pal 06-30 210-1572
WWW.EPITOGEPEK.HU érdemes a keresésre!

KON-next kiado

1300 Bp., Pf. 211 Tel./fax: 36-1 388-2550
E-mail: konnext@konnext.hu
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IsmerjeimeglOnlis!BErdekicdjon?

ESAB ESAB KHft. 1117 Budapest, Budafoki tt 95-97.

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




Tisztelt Ugyfeliink! 7 =
Kedves Olvasénk! FO l'YO lrat

1/4
Szakfolyoiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése me gI e nde].o
céljabol az eddigi szinskéla alapjan toérténd valasztési
lehetéséget szeretné biztositani.

Megrendelem

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az Ugynevezett a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot
szines (color) hirdetésen kiviil valasztési lehetdséget
adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

11 példanyban

] folyamatosan a visszavonasig

Az Ujsdg végott mérete: 215 x 290 mm. Az éves elbfizetdi dijat befizetem

A hirdetések mérete:
— — [ belfeldi postautalvanyon
4 kifutd 215+3 mm x 290+ 6 mm _
A/ nem kifuté 190 mm x 250 mm [l személyesen a MHIE pénztaraban
A5 fekvé 190 mm x 1256 mm [ &tutalom
allo 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 szamu
fokvd 125 mm x 100 mm szAml&jara
A/6 190 mm x 70 mm
4116 60 mm x 250 mm Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

A 2002-re vonatkozé AFA nélkiili drak az alébbiak:

Meéret — =_—=
A4 A5 A6 Alairas (jogi személyeknél cégszerti alairas)
Szines hirdetés
Cimlapon 105 - - eFt o
Hats6 kiilsd boritén 99 - - elb't % __________________________________________________________
Elsd belsé boritén 90 - - elFt
Haéts6 belsd boritén 85 - - elt . ,
Beliven | 77 53 40 eFt ledetes _
Fekete-fehér hirdetés a belfven /4
Kiséré szin nélkiil 60 40 3 eF megre ndelo
+ 1 kiséré szin 62 42 37 ebt
+ 2 kisér6 szin 64 44 39 elFt
+ 3 kiséré szin 66 46 41 eFt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

aldbbi szdmaiban

Az MHE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvallalat, amely egy évben 4 alkalommal
hirdet (januar 1-december 31.) az 15% kedvezményre
jogosult.

Fekete-| .

A/6 | Szines fehér

B. I.|B.Il.|Beliv|B. llL|B. V| db

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy év-
ben 4 alkalommal hirdet, 7,5% kedvezményre jogosult.

A}

Y lean “~
Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

-2

Kérem igényem elSjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV *: Kisérbszin széma

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.




Magyar Hegesztéstechnikai
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Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHtE igazgatéja
Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyestiilés,
1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.

Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947

Fedélterv, szedés, térdelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1107 Budapest, Fert6 utca 8. Telefon/fax: 263-3292
Felelés vezet6:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatdja
A folydirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara: 100,- Ft + AFA.

Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.

Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
ISSN 1215-8372

Hirdetési index

AC PLYMOVENT 24  Tnvent Welding Kereskedelmi Kft. 40
Agmi 41 Kolotech Kif. 31
Anro-Ker Bt. 16 Kukoricza Elektronika Kift. 33
Bércy Mémakiroda Kift 52  Linde 42,43
BOHLER Kereskedelmi Kit. BIl.  -Matra Kit. 30
C&T Heqesztéstechn. Ker. Kft. BI.  Migatronic 2
Cooptim Ipari Kft. 64, B.III.  MHT Kift. 22,23
CORWELD PLUS Kit. 49 B.IV. Molnér 28
CROWN International Kft. 37 Polyweld Kft. 12
DLT Hegesztéstechnikai Kft. 33,41 P.ZS. Véllalkozas 28
EMGE Bt. 29 Qualiweld Egyém Cég 32
ESAB Kft. 60 REHM Kit. 50
EPGEP 53 Sebestyén Vallalkozas 35
FGF Ker. és Képviseleti Bt. 47  TIMPERI-TRIESTE SRL 44
Fronius 2 WeldMatic 36
Froweld Hegtechn. és Ker. Kft. 11 Weldotherm Kft. 3,48
GCE Hungéria Kit. 50 WELD-TEAM Kfi. 10
GTE 13
FONTOS!

Kérjiik azon hirdet6inket, akik kész hirdetést
adnak le, hogy azt Postscript file-ban,
Linotronic 930-as levilagitéra készitsék el,
és printet is adjanak mellé.

Azon hirdetéink, akik ezt nem tudjak
megoldani, a kész hirdetéeseiket TIF-ben,
EPS-ben vagy PSD-ben adjak le,
CMYK-re szinrebontva, és azokat
levilagités el6tt beleszerkeszijik az anyagba.

»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1091 Budapest IX., Ullgi 4t 51. 1I. em.
Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934




Idépont

Helyszin

Rendezvénynaptar

Ve

Megnevezés

Felvilagositas

D. Gwosdz

2002. 02. 27-03. 01.| Stuttgart 6 . Fachmesse fiir Verbindungs- und Schweisstechnik Tel: 07 11 2589 732
2002 03. 04-06. Essen Internationﬁll Thermal Spray Conference and Exposition Tel: DVS 0211 15910
JITSC 2002
2002. 03. 04-07. Chicago, IL METALFORM'02
w XI. Orszégos Hegesztési Tandcskozas ,A hazai hegesztés Bp-i MUszaki Féiskola
2002. 03. 28-29. Budapest az eurdpai csatlakozas kiiszébén” Tel : 1 453 4149
2002. 04. 17-18 Hamburg Sondertagung ,Schweissen im Schiffbau und Ingenierbau” Tel: Germanischer Lloyd
040 36149777
2002. 05 28-29. Halle Verschleissschutz von Bauteilen durch Auftragschweissen SLV Halle 0345 52460
2002. 06. 12-13. Fellbach Sondertagung , Roboter 2002" DVS 0211 15910
2002 06. 23-29. Copenhagen The 55* Annual Assembly of the ITW DWS 45 43 26 70 00
th :
2002. 08. 28-29, Wollong.], 12 Intgmatlonal Conferenc_e Computer Technology Fax: 44 0 1223 891264
Australia in Welding and Manufacturing
2002. 09. 16-18 Lisbhon, International Conference ,Integrity of High Temperature H. Martins
” R " | Portugal Repair Welds” Tel: 00 351 214228155
Sibenik, International Conference Joining of Aluminium J- Erzisnik
2002. 09. 19-21. Croatia and Magnesium Tel.: 385 1 6168 597
2002. 09. 25-27 Kassel Grosse Schweisstechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910
o . Intelligent Technology in Welding and Joining for IWC-Korea
2002;:10. 28-30. Kyongju the 21° Century Fax: 82 42 828 6513
2002. 11. 27-28. Halle 5. Konferenz Strahltechnik SLV Halle 0345 52464 18

2003. 02. 17-19

San Diego,

2 International Brazing & Soldering Conference

Fax: 306 648 1655

California
Lev.: Dr. Jarmai K.
2003. 04. 03-05. Miskolc International Conference on Metal Structures 3515 Miskole,
Egyetemvaros
2003. 09. 17-19. Berlin Grosse Schweisstechnischer Tagung des DVS DvVS 0211 15910
s WELDEX 2003 The International Welding Joining Cutting K Allfree
2003.11. 11-14. | Birmingham and Fabrication Exhibition Tel - 01322 616331
2004. 09. 22-24. Magdeburg Grosse Schweisstechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910

Megjegyzés:

A vastagon szedett datumu és helyii eseményekre jelentkezést varnalk.
-Erre vonatkozo informacié: MHtE Budapest, Telefon: 1 467 2810.
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Geoptim
Hegesztéstechnikai arvhaz:

‘ me vasaro 2030 Erd, Budafoki ot 10,
te t c "o _ Tel.: (23) 521 430 Fdx (23) 521 439

: E-mail: cooptim@mail.datanet.hu

t i% i Szakiizleteink:

sza IIZHC ein en. . 8000 Székesfehérvar, Budai u. 322.
B Tel.: {22) 504 170 Tel./fax:{22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsénémedi Gt 5.

Kérjen informaciot! . T i (54 495 138
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Rendezvénynaptar

Idépont Helyszin Megnevezeés Felvilagositas
2002. 02. 27--03. 01.| Stuttgart 6 . Fachmesse flir Verbindungs- und Schweisstechnik = € ipesa
il s o gt & = Tel.. 07 11 2589 732
2002. 03. 04-06. Fssen Internation{:}l Thermal Spray Conference and Exposition Tel: DVS 0211 15910
LITSC 2002
2002. 03. 04-07. Chicago, IL METALFORM'02
’e XI. Orszagos Hegesztés: Tanacskozas ,A hazai hegesztés Bp-i Miszaki Féiskola
e WSk At Budagest az eurdpai csatlakozéas kiiszobén” Tel.: 1 4b3 4149
) . ; ! - Tel.: Germanischer Lloyd
2002. 04. 17-18. Hamburg Sondertagung ,Schweissen im Schiffbau und Ingenierbau 040 36149777
2002. 05. 28-29. Halle Verschleissschutz von Bauteilen durch Auftragschweissen SLV Halle 0345 52460
2002. 06. 12-13. Fellbach Sondertagung , Roboter 2002 DVS 0211 15910
2002 06. 23-29. Copenhagen The 55% Annual Assembly of the ITW DWS 45 43 26 70 00
th
2002. 08. 28-29. Wollong_, 12 Inte_matlonal Conferenqe Computer Technology Fax: 44 0 1223 891264
Australia in Welding and Manufacturing
2002. 09. 16-18 Lishon, International Conference , Integrity of High Temperature H. Martins
N " | Portugal Repair Welds” Tel.; 00 351 214228155
Sibenik, International Conference Joining of Aluminium J Erzisnik
200 2 Croatia and Magnesium Tel.. 385 1 6168 597
2002 09. 25-27 Kassel Grosse Schweisstechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910
L - Intelligent Technology in Welding and Joining for IWC-Korea
ALRIN 2 oxt) Kyongju the 21° Century Fax: 82 42 828 6513
2002 11. 27-28. Halle 5. Konferenz Strahltechnik SLV Halle 0345 52464 18
2003. 02. 17-19 Sar.l_ Dleg_o, 274 International Brazing & Soldering Conference (7ERS it (53 Jees
California
Lev.. Dr. Jarmai K.
2003. 04. 03-05 Miskolc International Conference on Metal Structures 3515 Miskolc,
Egyetemvaros
2003 09. 17-19. Berlin Grosse Schweisstechnischer Tagung des DVS DVS 0211 156910
- e WELDEX 2003 The International Welding Joining Cutting K Allfree
2003211 S 14N Birming Bam and Fabrication Exhibition Tel.: 01322 616331
2004 09. 22-24. Magdeburg Grosse Schweisstechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910

Megjegyzés: A vastagon szedett datumi és helyli eseményekre jelentkezést varnak.

.Erre vonatkozo6 informacié: MHtE Budapest, Telefon: 1 467 2810.




