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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvd szervezet, jogi tagjai hegesztéssel kapcso-
latos gyarté, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevekenységet folytatnak, mintegy 20000 f6 foglalkoztatésa-
val. Ezen beliil mintegy 12000 {6 dolgozik a kévetkezd, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyartd és szereld 38 kis-, kozép- és
nagyvallalatnél-

Alstom Power Hungéria Rt. KUNPETROL Kft.

Apritdégépgyar Rt. MCE VOEST Hungary Kft.

~AUTOMED"” Autogéntechnikai Kft. Méatrai Exémij Rt

BAU-MONT '92 Rt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyarto Kift.
Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Molnar Rt.

Bombardier MAV Kit. Muszaki Biztonsagi Vizsgald és Tantsité Intézet Kft.
CSOSZER Berendezéseket Szerel$ Rt. Paksi Atomerémii Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kft

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technoldgia Kit.

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

Ganz Transelektro Villamossagi Rt. Siemens Erémiitechnika Kft.

Ganz Vagon Kft. Szellézé Mivek Kit.

General Gomsz Kft. TE Ganz-Rock Rt.

HUNNEBECK HUNGARIA Kft. TEGEP Kit.

INVESTMONT Kft. T-L-C Kft.

ITC-AMT Kit. TRADEPLAST Kift.

Kéolajvezetéképits Rt. VEGYEPSZER Rt

KRAUSE Ipari, Szolgéltatd és Kereskedelmi Kft, VEGYEPSZERELO Kit.

Tovébba tagja az Egyestiilésnek az alap-, kozép- és fels6foki hegesztéképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 11 vallalko-
zés, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd 1étszama mintegy 1000 {&:

ADU Oktatési Kézpont EUBQKT—AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg Kft
ANDRASSY Gyula Mdszaki Kézépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
Budapesti Miszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

BANKI D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar
BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tandcsadd Kft. Nyiregyhazi Féisk. Miisz. Alapozé és Gépgyarttechn. Tansz.
Debreceni Egyetem Mtiszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.
DUNAFERR Dunai Vasmt Rt. OKTAV Tovabbképzd Kozpont
DUNACAZ Rt. SLV Munchen GmbH GSI
Dunaujvaros: Féiskola SZILY Kalmén Kéttannyelvi Miiszaki Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkézépiskola SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyarto, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsola-
tos szolgaltatast (anyagvizsgalat, tanusités, érdekvédelem stb ) nyujté kovetkezé 28 kb. 1600 6t foglalkoztatd cég:

AGMI Anyagvizsgdls és Mindségellenérzd Rt. MIGATRONIC Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MOL-GAZ Kft.

COKOM Méméokiroda Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.
CORWELD PLUS Kft. SOVEREIGN Kft.

C & T Hegesztéstechnikai Keresked6héz Kft. SZINTEZIS Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TIGAZ Rt.

ESAB Kift. TRAKIS-HETRA Kft.

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

INTERWELD Kft. VORSAS Kit.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELDIMPEX Termelé és Kereskedelmi Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. WELDMATIC Kft.

MAROVISZ WELD-TEAM Kft.

MHT Kft. WELMAT Kft.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzéije:

* kiterjedt hegesztési felelés haldzattal rendelkezik — hegesztd Uzemalkalmassagi tanusitasokat folytat a magyar és kiilféldi
megrendelék igénye szerint;

* eldsegiti tagvallalatainak gyartéi, szereld, szolgéltatdi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét,

* az Oktatasi Minisztérium altal pély4zat alapjan a hegesztés és anyagvizsgélat tertletén kijeldlt orszdgos vizsgakozpont-
ként mikédik, biztositva a képzések dokumentaciés ellatasat:

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzl — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50 ta-
nusitott képz6- és mindsitd helyen — a hegesztk mindsitését;

* t6bb mint 200 1pan, f6iskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kilonféle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadasi
és vizsgéztatdi megbizdsokkal.

Tagvéllalatainkrél bévebben a http://www.col.hu/ weblapon lehet olvasni. A kattintésok sorrendje:
gyorskeresés/hegesztés/Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés vagy Hegesztés és Kétéstechnolégia.
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LORCH Schweisstechnik GmbH

* Inverteres és ,hagyomanyqs” hegeszt6é berendezések:
kézi ivhegesztd (g)gswﬁ*fébyéelemrédés véddgazas
(MIG/MAG) .aramforrasok;

* Plazmavagok
automata és kézi berendezések;

+ Hegeszté automatak, célgépek,
szabadon programozhaté robotok;

+ Hegesztési segédanyagok;

* Hegesztéanyagok.
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Qualiweld M(iszaki Szaktanacsadé Egyéni Cég
HBS és LORCH kizarélagos magyarorszagi markaképviselet, orszagos szervizhalézat -

N Tel./fax: 93/310-499, 93/318:4995*
o™ E-mail: qualiweld@matavnet.hu
o HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG
¢ Kézi csaphegeszt6é berendezések: oL

kondenzatoros és tra@n@ﬁormétoros
aramforrasok Wujtésos és
emelt-gy&ijté$es technologiakhoz
+ Automata csaphegeszté
berendezések: automatak,
CNC vezérlésu szabadon
programozhaté munkaallomasok,
automatikus csapadagolok, stb.
* Hegeszté csapok: kiilsé- és
belsémenetes csapok, stiftek,
szigeteléstartok, elekiros
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TECHNOLOGIA

Impulzus ivii hegesztés

A hegfirdd hémérsékletét szabalyzo,
a TIG-hegesztésnél hasznalt, liiktetd
vl (régi széhaszndlattal in. hosszd im-
pulzusos) hegesziés [1] MIG/MAG elja-
réssal is megvaldsithaté, 4&m a huzal-
el6told mechanizmussal szembeni fo-
kozott igénybevétel miatt alkalmazésa
korlatozott. Az impulzusfrekvencia no-
velése azonban 1j tavlatokat nyitott a
MIG/MAG hegesztés alkalmazasaban.
Az {vben lejatszddo, az ivgyujtast és az
anyagatmenetet, a frocskolést befolya-
solé folyamatok irdnyitdsa 100 kHgz
nagysagrendd aramimpulzusokkal, az
v teljesitményének modulécidjaval
megvaldsithatd, pulzdld (impulzus) vi
hegesztés 1j technoldgiai tavlatokat
nyitott. A korszerd, digitalis elven mu-
kddd ivhegeszts dramforrdsok, a lehets-
ségeket ismerd, 0l felkésziilt technold-
gusok kezében 1 mindséget hozhatnak
létre a MIG/MAG-hegesztés alkalma-
zédsaban. Sorozatunk e részében a pul-
z8lé ivli MIG/MAG-hegesztés alapis-
mereteit, a kdvetkezd8kben pedig alkal-
mazasat mutatjuk be.

Liiktet6 ivd
MIG/MAG-hegesztés

A 0,1...1 Hz frekvencia tartomény-
ban végzett, likteté ivii hegesztés
MIG/MAG-technolégidval is megvald-
sithaté. A hatds alapvetéen megegye-
zik a TIG-hegesztésnél megismertek-
kel, a hegflird6 hémérséklet szabalyo-
zdsanak hatékony eszkdze. Alkalmaza-
sénak legfontosabb elényei:

¢ kevéshé érzékeny az illesztési hézag
véaltozasaira (gyoksor);

* kényszerhelyzet(i hegesztésnél a fiir-
dé mérete jél kézben tarthatd;

¢ irdnyithat6 a beolvadés mélysége:

¢ kevésbé érzékeny a valtozd héelvo-
nasra (csokken a fiirdé &troskadasa-
nak veszélye);

+ kisebb méretl (keskenyebb) a héha-
tAstvezet.

Kiléndsen 16vidivii (Gjabban pulzéld
fvl) technikdval kombinélva hasznal-
jak. A huzalelétolé rendszer szdméra
azonban ez abnormalis igénybevételt
jelent, ezért indokolt alkalmazésa ese-
tén elényben kell részesiteni a dobos
csomagolésu (1. dbra) huzalt, amelynél
a huzalelétolas gyorsitasakor és lassita-
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II. rész. MIG/MAG-hegesztés

sakor nem sziikséges a teljes dob tome-
gét (15-18 kg!) a liktetés frekvenciéja-
val gyorsitani és fékezni, hanem
csupan a huzalvezetdében talalhatd
huzalét.
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1. ébra. Dobos csomagoldst: huzalelktréda

Technikailag lehetséges a huzaleld-
tolasi sebesség (4ram) és az iviesziilt-
ség kilon-kiilén és szinkron pulzildsa
(2. ébra). Ez utébbinak van a legna-
gyobb gyakorlati jelentdsége.

L

2. dbra. Liiktetd ivii MIG/MAG hegesztés:
az dram és fesziiltség szinkron pulzélasa

Pulz4aié ivid
(révid impulzusos)
MIG/MAGQG-hegesztés

A pulzdlé vt MIG/MAG-hegesztés
eljards alapjait az 1960-as években az
angliai Hegesztési Intézetben (TWI),
J.C. Needham dolgozta ki [2]. Kezdet-
ben elsésorban aluminium és korr6zié-
alld acélok hegesztésére hasznaltdk, de
egyre tobb esetben taldl alkalmazésra
Otvozetlen szerkezeti acélok esetében
is. Az eljards 30...300 Hz frekvenciaju
aramimpulzusokkal vezérli a csepple-
vélast, ami lehetévé tesz permetszerii
(rovidzarlatmentes) anyagatmenetet a
kis teljesitményli tartoményokban is.
Az eljarés stabil, frécskolésmentes ivet
biztosit.

Az dramimpulzusok két célt szolgal-
nak: elegendd hémennyiséget szolgéal-
tatnak a kovetkezd csepp megolvaszté-
sahoz, és a frocskodlésmentes leszakita-
sahoz szikséges, kritikusnal nagyobb
aramot az anyagéatvitelhez. Ez azt je-
lenti, hogy a huzalel6tolasi sebesség fo-
kozéasaval az impulzusfrekvenciét is né-
velni kell és forditva. Ilyen médon a le-
valé cseppek mérete kozelitdleg mindig
egyforma. Noha az dramimpulzus érté-
ke nagy, az atlagaram - és ezzel a
hébevitel — viszonylag alacsony értéken
tarthaté (1. a 8. abrét).

Elényck

* A hegesztési folyamat jol kézben tart-
hatd és frocskdlésmentes.

* A permetszerd anyagatmenet kiter-
jesztheté a kis teljesitménytarto-
manyra is, ami kiiléndsen aluminium
és korrdzidallo acél hegesztésére te-
szi alkalmassé az eljarast. Lehetdvé
valik tovabba vékony lemezek és
kényszerhelyzet( varratok hegeszté-
se, a r1ovidivi hegesztésénél jobb
eredménnyel.

* A kedvez6bb beolvadasi alak elérése
érdekében a vegyes és a permetszerd
anyagatmenet tartoményban is hasz-
nélhaté a pulzdld ivid hegesztés.

* Az iv stabil marad akkor is, ha vi-
szonylag nagy atméréji huzalt alkal-
mazunk. Ez kiléndsen aluminium
hegesztésekor elényds, amikor a lagy
huzal el6tolasa nehézséget okoz.

¢+ Ujabb adatok megerdsitik, hogy a
pulzald ivd hegesztés fiistemisszidja
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kisebb a hagyomaényos eljaras valto-
zatokénal. Ez arra vezethetd vissza,
hogy a kifinomult dramvezérléssel ki-
véaltott csepplevalds révén elkeriilhe-
t6 a cseppek tulheviilése és ezdltal a
fustot alkotd fémgézok képzddése.

Hatranyok

¢ CsOkken a termelékenység a rovidivi
hegesztéshez viszonyitva, mert a na-
gyobb hébevitel miatt csdkken az
adott viszonyok k&zétt alkalmazhatd
legnagyobb huzalelStolasi sebesség.
A pulzalé ivll hegesztés alkalmazésa
szikiti a vélaszthatd védégazok ko-
rét. A keverék véddgaz CO,-tartalma
nem lehet nagyobb, mint 20% (idedlis
a 8...15%), 100% CO, tartalmu védé-
g4z pedig nem hasznalhatd.

>

Alapismeretek

A hagyomanyos MIG/MAG-hegesz-
tés alkalmazdsakor az 4ramot egy meg-
hatarozott érték f61é kell névelni annak
érdekében, hogy létrejdjjén a zarlat-
mentes, permetszerd, finomcseppes
anyagéatmenet (un. szoréivii hegesztés).
Ez a hatarérték altaldban joval 200 A
felett van. Ennél kisebb 4ram esetén a
csepplevalas bizonytalannd valik.

Roévidivi hegesztés

A probléma egy lehetséges megolda-
sa a rovidzarlatos (vagy révidivd) he-
gesztés, amelynél a megolvadt fém-
csepp levéldsat a spontdn kialakuld,
egymést kovetd rovidzarlatok nyoman
keletkezd gyors dramnévekedés hoz 1ét-
re cseppet leszakitd fizikai feltételeket.
Ehhez viszonylag kis 4tlagos ivfesziilt-
ségre van sziikség, melynek 1évén a le-
olvadé fémcesepp a hegfurddvel ismét-
16déen rovidzérlatba keriil, mielétt az
til nagyra néne.

Rovidzarlat esetén az dramforrds ara-
ma gyorsan novekedni kezd, megnéovel-
ve a fémcseppre hat6 elektromégneses
erét, és az altala kialakul6 Pinch-effek-
tus létrehozza a csepp levalasztasdhoz
sziilkséges nagysagu és irdnyu erét. A
cseppek ilyen levéldsa hanghatéssal
jar, amely a 1ovidivii hegesztés jellegze-
tessége. A csepplevéalas spontan kiala-
kulé frekvencidja az 50...200 Hz tarto-
manyba esik.

A 16vidivii hegesztést kifejezetten vé-
kony lemezek hegesztésére hasznaljdk.
A kis hdébevitel révén cstkken a hé
okozta fesziiltségek és alakvaltozasok
mértéke. Ha a hegesztési paraméterek

s
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helyesen vannak megvalasztva, a frocs-
kolés mértéke elviselhetd. Max. 25%
CO,-tartalmti argon, vagy tiszta CO,
hasznalhaté véddgazként.

A révidivii hegesztés probléméi

Az eljaras érzékeny a hegesztd dram-
kor induktivitdsdra, amelyet

* az aramforras belsd induktivitésa,

* az aramforrason vélasztott fojtas fo-
kozat,

¢ a hegesztdkéabel hossza és vezetése,
valamint

¢ a szabad huzalhossz hatéaroz meg.

Ezek kozott az dramforrds dinamikus
viselkedése meghatarozé jelentéségu,
hiszen minden més paraméter valtoz-
tathatd. A 3. 4bran kdvethetd az induk-
tivitds hatdsa a zarlati 4ram kialakula-
sdra. Az dram novekedési sebességé-
nek (azaz a hegesztd dramkor induktivi-
tédsénak) olyannak kell lennie, hogy a
megnovekedett dram hatdsdra levald
cseppek frekvencidja szinkronban le-
gyen a hegfurdd lengésével, ami fiigg a
hegfiirdé méretétdl és a csepp levalasa
utan kialakulé iv nyoméséatdl. E bonyo-
lult folyamat kézben tartasa gyakorlott
hegesztét és erre a célra alkalmas, j6l
beallitott hegesztégépet igényel (nagy
teljesitményd hegesztésre késziilt, ti-
risztoros egyeniranyitdk példaul altala-
ban nem alkalmasak kifogéstalan ro-
vidiv( hegesztésre).

dram

) = —
dram ) id6

b) idé

3. dbra. A hegesztd dramkor.
induktivitdsanak hatdsa az dram
alakuldséra révidzarlatos hegesztésnél.
a) kisebb, b) nagyobb induktivitas esetén.

Lo

4. 4bra. Cseppétmenet és frocskolés
kialakuldsa révidivii hegesztésnél

A nem kell$ iitemben novekvd he-
gesztéaram esetén megné a frocskdlés
mértéke (4. dbra).

Tovabb novelve a hegesztéaramot,
rendszertelenné valnak a rdvidzarlatok,
megnd a frocskolés mértéke és a frocs-
kols fémeseppek mérete, amelyek mar
elegendd hétartalommal birnak ahhoz,
hogy a munkadarabhoz hegedve meg-
nehezitsék eltavolitasukat.

Permetszert
anyagatmenet

Egy meghatarozott (kritikus) aramér-
ték felett a cseppek mérete kisebbé va-
lik és minden nehézség nélkiil levalnak
a huzalrdl, ami stabil {vet és frocskolés-
mentes hegesztést eredményez (7. 4b-
ra). Ez az anyagatmenet jol mikodik
Ar+CO, keverékben és tiszta Ar-ban,
de nem muikédik tiszta CO,-ben.

A permetszerl anyagatmenettel vég-
zett hegesztés hétrdnya, hogy csak
nagy teljesitmény, azaz nagy hébevitel
mellett valdsithatd meg, igy nem alkal-
mas kisebb vastagsagli anyagok he-
gesztésére.

A probléma megoldéséat az ivben le-
jatszédd, az anyagatmenetet befolyaso-
16 folyamatok ismerete adja.

Anyagatmenet az ivben

Elektromagneses erd és ivplazma

Arammal atjart villamos vezeté koriil
magneses tér keletkezik. Az 4ram és a
magneses mezé kolcsénhatdsa me-
chanikai eréhatdst eredményez,
amelynek irdnya befelé, a vezetd ten-
gelyére merdleges irAnyba mutat. Ha a
vezetd nem hengeres alaku, vagy vala-
milyen okbdl véaltozik az atmérdje, a
vezetd tengelye irdnyaban haté erd is
keletkezik, amely alkalmas lehet a
megolvadt huzalvégen képzddé fém-
csepp leszakitdsara. Ez azonban csak
akkor lehetséges, ha az erd irdnya a
huzalel6tolds iranyaba mutat. Ellenke-
z4 esetben gatolja a csepp levalasat. A
tengelyirdnyt er6 az aramstr(iség
figgvénye.

A hegesztéhuzal végén kialakuld, ol-
vadt fémcseppet a felileti fesziiltség
tartja a huzal végén. Mivel azonban a
hegesztéaram a cseppen Keresztiil is
folyik, ki van téve az 4ltala keletkezd
elektromégneses eréhatdsnak. Az
adott viszonyoktdl fiiggben ez az erd
vagy a huzal végéhez szoritja az olvadt
cseppet, vagy levalasztani igyekszik
(5. dbra).
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Huzal-
elektréda

5. dbra. Elektromagneses erd hatésa
a leolvadé cseppre: attdl fiigg, hogy hogyan
viszonyul egymashoz az v és a huzal
atmeérdje (erésen leegyszertsitett vazlat).

Ha a viszonylag kis aramstirtiségt iv
a huzalelektr6dabdl leolvadd csepp egy
kis feliiletének kis részére koncentrald-
dik, az eredmény a cseppre felfelé hatd
erd. Ez a helyzet, ha a hegesztéaram vi-
szonylag kicsi, vagy ha CO,-t haszna-
lunk véddgazként. Ilyen koérilmények
kozott a csepp igen nagyra néhet.

Ellenkezd hatés keletkezik, ha az iv
szélesebb talpponton ég, mint a huzal
atmérdje. llyenkor az iv nagyobb atmé-
16jd, mint a huzal, és az 4ram a csepp-
ben novekvé atmérében terjed, ami egy
lefelé hatd erét eredményez. Ez a lefelé
haté erd tudja a megolvadt huzalbdl le-
olvadé finom cseppeket az iv tengelyé-
ben lefelé terelni. Ilyen korulmények
koézott az {v stabil, az anyagatmenet
frécskolésmentes.

Kiitikus dram

A 16vidzarlatos hegesztés dramat no-
velve, csOkken a levald cseppek mére-
te, azonban van egy kritikusnak tekint-
hetd aramérték, melynél a cseppek hir-
telen sokkal kisebbek lesznek (6. dbra).
Ez az az dramérték, amelynél a cseppre
hatoé elektromagneses erd iranya meg-
valtozik. Ertéke fugg a véddgaztdl és a
huzaldtmérétdl. Pulzéld ivii hegesztés-
nel az impulzusaramnak mindig na-
gyobbnak kell lennie az adott kdriilmé-
nyekre érvényes kritikus aramnél.

Cseppatméré, mm
[ w

e

0 160 260 360 Aram, A
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Jellegzetes cseppatmenetek abrizo-
lasa l4that6 a 7. 4bran. A kritikusnal ki-
sebb drammal végzett hegesztés jol is-
mert jelensége a novekvd, levalni nem
tudd csepp okozta ,tancold” iv és a ve-
le jaré frocskolés. A permetszerd
anyagatmenet viszonyai kozott a huzal-
elektréda anyaga az iv tengelyében,
permetszer(i, finom cseppek forméaja-
ban jut 4t a hegfurdébe. Tovabb nével-
ve az aramot és a fesziltséget, az fv-
plazma forgasba jon és a cseppek en-
nek megfeleléen spirdl alakd pélyan
(kupfelilleten) mozognak, ez az un. for-
gobivii hegesztés.

NN

7. abra. A levalé cseppek mérete
nagy tiszta CO,-ben, vagy kis dramértek
mellett (a). Stabil, permetszert
atmenet alakul ki a kritikusnal nagyobb
aramérték esetén (b).

Pulz4lo ivii hegesztés

Pulzalé ivii hegesztésnél az dramim-
pulzusok mértéke a kritikus dramérték-
nél nagyobb, igy kénnyen le tudjak va-
lasztani a huzalbdl leclvadd cseppet.
Az impulzus idétartamaét ugy kell meg-
valasztani, hogy mindegyik impulzus
hatasédra azonos méret(i csepp kelet-
kezzen. Az impulzusok kozotti idében
az aram értéke Kicsi, igy az atlagaram
lényegesen kisebb, mint az impulzus-
aram (8. dbra).

aram

6. dbra. Egy adott, kritikus dramérték
felett a huzalbdl levald cseppek mérete
jelentdsen csékken.
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8. abra. Pulzald ivit MIG/MAG
hegesztés, a vezérelt cseppatmenetének
folyamata

Impulzusparaméterek

Alapvetéen négy fontos paraméter
megadasa szlikséges (9. 4bra). Az alap-
és impulzusaram, valamint ezek idStar-
tama. A legttbb hegesztégép esetében
az alaparam ideje helyett az impulzus-
frekvenciat kell megadni. Emellett je-
lentésége van az impulzusdram idébeli
lefutdsédnak, az impulzus alakjanak. Az
aram gyors novekedése (felfutdsa) ,ke-
mény”, zajos ivet eredményez, 4m a tul
lasst aramnovekedés miatt a folyamat
elvesztheti stabilitdsat. Egyes hegesz-
tégépek vezérlése lehetévé teszi az
aram fel- és lefutdsi gorbéjének modu-
lalasat (szabadon programozhatdséa-
gat), amelynek révén a csepplevalési
folyamat befolyasolhaté. Tapasztalat
szerint azonban ennél nagyobb jelents-
sége van a folyamat stabilitasat, a kil-
s zavar6 hatésokra kialakuld érzé-
kenységet meghatarozd szabalyozési
allandéknak, amelyeket egyes gépeken
szintén lehetséges véltoztatni.

dram

Impulzusaram

Atapdram

impuizus Alaparam- idd
idd dé

9. dbra. Impulzusparaméterek

Szinergikus vezérlés

Az egyszer(ibb gépeken is ismert el-
jards lényege, hogy elegendd csupan
egyetlen paraméter (rendszerint a leol-
vadési teljesitményt meghatérozd
huzalelétolasi sebesség) megadésa, a
gép ennek fliggvényében, a programo-
zott szinergikus flggvény alapjan ki-
szémitja és bedllitja a tobbi paramétert.
Ez a funkcié a pulzald ivii hegesztésnél
kilondsen hasznos, hiszen itt legaldbb
hét (esetenként tobb) paraméter dssze-
hangolt megadasa a feladat.

A pulzalo ivii hegesztés
miukodésének alapvetd
feltételei

A folyamat stabilitasa érdekében két
lényeges kovetelményt kell kielégiteni.
Az egyik, hogy minden impulzus alatt
jojjon 1étre a Pinch-effektus kivaltotta
csepplevélds, a maésik pedig az atlag-
aramra vonatkozik: akkora legyen,
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hogy mindig csak az ivhossz &llandé ér-
téken tartdsdhoz sziikséges mennyiség
olvadjon le (ez az {vhossz 4llandé érté-
ken tartdsdnak, az ivszabAlyozdsnak a
feltétele).

Csepplevélis

Az impulzusédram ideje alatt a csepp-
re lefelé mutatd elektromAgneses erd
hat, amely azt leszakitani igyekszik,
mikézben a felileti fesziiltség ennek el-
lene hat. Annak érdekében, hogy a
csepp levalhasson a huzalrdl, a leszaki-
té erének megfeleld ideig kell tartania.
Leegyszerlsitve, ezt a kovetkezd Ossze-
figgéssel lehet kifejezni:

Er6 x impulzus idé = 4llandé,

azaz nagyobb aram mellett csokkent-
hetd az idS. A cseppre hatd eré az 4ram
négyzetével ardnyos, vagyis:

I;xt = allando,

ahol I, az impulzusdram. E leegyszeri-
sitett dsszefuggés arra alkalmas, hogy
bemutassa: a cseppet leszakité erére
nagyobb hatédssal van az 4ram, mint az
impulzusidé.

Jol megvélasztott paraméterek ese-
tén a csepp éppen akkor valik le a hu-
zalrdl, mikorra mar az impulzusdram
csokken, mert igy nem keletkezik frocs-
kolés.

A huzal leolvadésa

MIG/MAG hegesztés sordn fesziilt-
ségtartd (enyhén esd) jelleggorbéil
aramforrdsokat alkalmazunk, amelyek
a belsé ivszabdlyozds mechanizmusa
révén ugy szabalyozzdk a mindenkori
hegesztéaramot, hogy az ivhossz, va-
gyis pontosabban, az dramatadd és a
munkadarab kozott mért fesziiltség al-
landé érteki maradjon. Pulzalé v he-
gesztésnél azonban széamolni kell azzal,
hogy az ivhossz fenntartasahoz sziiksé-
ges aktudlis daram nem alkalmas a
csepplevalas vezérlésére. Az impulzus-
vezérlés szdmara az lenne az idedlis, ha
mind az alaparamot, mind az impulzus-
dramot dallandé értéken tarthatndnk,
ekkor azonban felmeril a kérdés, ho-
gyan tarthaté fenn az ivhossz stabilita-
sa. A kulonbozé gyartdk erre eltérd va-
laszokat adnak [3].

Az egylk megoldds az alaparamot
stabilizalja (CC, Constant Current, azaz
dramstabilizalé szabéalyozas), az impul-
zus ideje alatt pedig a feszultséget (CV
Constant Voltage, azaz fesziiltségstabi-
lizalé szabdlyozas). Ez az an. CC/CV
szabélyozas (10a 4bra) szolgal az iv-

bl esesapes
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hossz stabilizélasara. Ez forditva is le-
hetséges, az alaparam CV, és az impul-
zusdram CC szabélyozédsaval (CV/CC
szabélyozas).

aram
A CC/CV szab,
i MPi(2) MPi(1)
S
Ve
MPa(2)
MPa(1)
idé >
aram
MPi(2)
MPa(2)
MPa(2)
lMPa(‘l)
—
idé

10. dbra. Pulzals ivii MIG/MAG
hegesztd dramforrasok szabdlyozési médjai
(13] alapjan)

a) CC/CV szabalyozas,

b) CC/CC szabalyozas

A CC/CV vagy CV/CC rendszer(i sza-
balyozasok megfelelden szabalyozzak
az fvhosszt, de ez gyakran az anyagéat-
menet stabilitAsanak rovésara torténik.

A korszerd berendezések CC/CC sza-
bélyozassal mikodnek (10b 4bra) Az fv-
hossztdl (az {vieszlltségtdl) fiiggetlen,
alland¢é értéki alap- és impulzusdram
szolgalja az egyenletes csepplevalast.
Az ivhossz szabalyozas az impulzus-
frekvencidnak az alapdram-id4 altali

aram

mérés

korrekcio

idé

11. ébra. fvhossz—szabé]yozés
frekvencia dllitassal

valtoztatdsadval torténik. A frekvencia
névelésével novekszik a huzal leolvada-
sl sebessége és vele az ivhossz és for-
ditva, hasonlé mddon a klasszikus bel-
s6 szabalyozashoz, amikor az dram né-
vekedése okozza a leclvadési sebesség
novekedését és vele az ivhossz helyre-
allitasat (11. abra).

A szabad huzalkinyul4s
valtozdsénak hatésa

Otvozetlen és korrdzidalld huzalok le-
olvasztasanal szamolni kell azzal a tén-
nyel, hogy a huzalkinylilas akaratlan
valtoztatdsa hatédssal van a tényleges
ivfeszliltségre. Névekvd huzalkinytlas
esetén cstkken az fvre jutd fesziiltség,
és forditva.

NA

A B C D

12. abra. A szabad huzalkinyilés hatdsa
az ivhosszra pulzald ivit hegesztésnél.
A, B és C mutatja, mi térténik, ha az dram-
forrds fesziltsége allandé értékil. D az ide-
alis eset, amikor a huzalkinyulds névekedé-
sével megengedett a fesziiltséyg valamelyes
emelkedése.

A 12. abran lathatd, kivanatos hatést
(D) a feszlltségszabélyzd aramkérok
beéllitdsaval lehet elérni. A szabélyzo
aramkor erésitési és integrald funkcid-
jdnak megvalasztasaval elérhetd, hogy
a huzalkinyulds akaratlan valtozdsara
az aramforras lassabban reagdljon, igy
biztositva az ivfesziiltség lehetséges,
dinamikus flggetlenségét a huzalki-
nyulds dtmeneti valtozasatol.

Egyszeri berendezések esetében e
szabdlyozasi allanddk gyérilag bealli-
tott értékek. Programozhatd &ramfor-
résok esetében, amikor lehet8ség van a
szinergikus fliggvényekbdl vett munka-
pontok moédositéséra, illetve sajat szi-
nergikus figgvények felvételére, e sza-
bélyozasi jellemzék viszonylag tag ha-
térok kozott valtoztathatok a kivant sta-
bilitds elérése érdekében.
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A hegesztd dramkor
kialakitdsa

A hegesztd dramkér induktivitésa,
amely az &ramforrds simité fojtéjanak
és a hegesztékabelek alkotta hurok in-
duktivitdsabdl tevédik 0ssze, hatart
szab az 4dram névekedési sebességé-
nek. Altal4dnos szabaly, hogy a kébel
hossza ne legyen nagyobb 8 m-nél.
Hosszabb kabelek esetén eléfordulhat,
hogy az dram névekedése nem elegen-
dé bizonyos alkalmazasokhoz. Az
aramforras szabdlyzd berendezése
ilyenkor névekvd fesziiltséggel igyek-
szik megsziintetni a kivant és tényle-
ges dramérték kozotti kildénbséget. Ha
€z a nagy feszlltség az impulzus utolsé
pillanatdban torténd fesziiltség minta-
vétel idején is fenndll, az letilthatja a
szabalyzét és vele az dramforrés muiko-
dését.

Mersékelhetd a hegeszté dramkor in-
duktivitdsa, ha a hegeszts- és testka-
belt parhuzamosan, szorosan egymas
mellett vezetjiik.

Osszefoglalds

A hegesztéaram szandékos, periodi-
kus véltoztatasdval olyan &ramimpul-
2us-sorozat  képezhetd, amelyben
a frocskolésmentes cseppatmenetet
eredményezd (kritikusnal nagyobb)
dramimpulzusokat az iy fenntartasa-
hoz sziikséges alaparam szakaszok k-
vetnek. Az fvhossz stabilitasat CC/Cv,
CV/CC vagy CC/CC rendszer(i szabé-
lyozéssal oldjak meg. A szinergikus ve-
zé1lés révén maod nyilik a hegesztégé-
pek egyszerii bedllitdséra. A jol szaba-
lyozhatd, altaldban digitalis vezérléssel
mukodds hegesztdgépekkel megvaldsfit-
haté, vezérelt cseppatmenettel végzett
hegesztés szdmos U] technolégiai lehe-
téséget kinal amelyekre a kévetkezd
szdmunkban visszatérink.
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TECHNOLOGIA

Ujdonsagok a termikus vagasban

A fémfeldolgozé iparban nagy témeg-
ben végeznek mechanikus, vagy termi-
kus Gton megvalésulé méretre vagast.
A termikus eljardsok elénye abban rej-
lik, hogy a vagési folyamat a szerkezet
olyan részén megy végbe, ahol az
anyag helyileg cseppfolyos lesz és ezért
a gazsugar kinetikus energidja is elég a
vagési 1és kialakitdsdhoz. A 20. sz4zad
elsé felében az autogén vagas volt a jel-
lemzé termikus vagd eljaras, 1960-t6l
azonban az erésen Otvozott acélok és
nemvasfémek egyre gyakoribb alkal-
mazésa a plazma- és 1ézersugaras va-
gés gyors kifejlddéséhez vezetett. Mig
lézervagésnal oxigén vagy nitrogén a
vagashoz haszndlt géz, a plazmavagas-
hoz hasznédlhaté gézok palettija igen
széles az Ar-H, keveréktél az Ar-N, ke-
veréken és az O,-N, gazkeverékeken 4t
a tiszta oxigénig.

A termikus vagéasok kilénbozé eljara-
sainak besoroldsa ttbbféle szempont
szerint lehetséges. Altaldban a vago el-
jéras fizikai sajatosségainak alapjan
végzett besorolds hasznélatos csakiigy,
mint a még nem hivatalos pr EN ISO
9013 szabvanytervezet fliggelékében is.

Termikus vagasok

Langvag: s i0s vagas Omlesztd vagas
[ | [T ]
1. ébra. A termikus vagéeljdrdsok

felosztdsa a pr EN ISO 9013
szabvanytervezetben.

Szublimdcids vagés alatt azt az elja-
rast értjiik, amikor az anyag a vagorés-
ben tilnyomérészt elparolog és a kelet-
kezd termék expanzi6 Utjan vagy nagy-
sebességl gazsugéar flvohatédsara elta-
volitasra keriil a vagérésbél. Az dmlesz-
té vagas fogalma olyan eljarast takar,
amelynél az anyag tdlnyomdrészt meg-
olvad a vAgérésben és kifjjak. Ezzel
szemben, ldngvagaskor az anyag a véa-
gési résben oxidalédik és igy fujiak ki.
Nehezebb a helyzet, ha a hasznélatos
termikus vagasi eljardsokat ezekbe a
csoportokba egzaktul be akarjuk sorolni,
mert ehhez a vagési résben lejatszdds
folyamatokat kell pontosan elemezni.

A léng- és az émleszté
vagas jellegzetességei

Mindkét vagéasi folyamat két jellemzé
részfolyamatra bonthat:

e

Vagégaz Langvagas Plazmavagas Lézsrgss;é%(saras
0, X X X
N, ' X X
0, + N, X
Ar + H, | X
Ar + H, + N, X

1. tdblzat. A gyakorlatban hasznéalatos vagégazok bsszehasonlitésa

¢ a vagand6é anyag helyileg folyé-
konnyé tétele és
* a folyékony anyag kiftjasa.

A kiftjashoz nagy kinetikus energia-
val rendelkez6 gazsugar szilkséges. Ez
olyan kialakitdst favokékkal érhetd el,
amelyekkel a vagd gaz nyomdsat fel-
hasznélva émek el nagy sebességet.
Alapjéban véve a kiftjési folyamathoz
minden olyan gaz alkalmas, amely
megfeleld slrliségii. A hasznélatos va-
goégazok osszehasonlitdsa (1. tdblazat)
azt mutatja, hogy az oxigén langvagés-
hoz, plazmavagéshoz és lézersugaras
véagashoz egyarant felhaszndlhaté.

A helyi megolvadast kiilsé hékdzlés-
sel is elérhetjiik, pl. elektromos fvvel.
Abban az esetben, ha az elektromos v
altal kozolt hé mennyisége jelentds a
folyamatban, az eljards az dmlesztd va-
gasok kozzé sorolhatd. Az ésszes Om-
lesztd vagési eljards hatranya abban
rejlik, hogy a leadhatdé hémennyiség
csak egy meghatarozott lemezvastag-
sagig elegendd, nagyteljesitményt
plazmavagd berendezéssel pl. 150 mm
lemezvastagségig vaghatunk. Lehetd-

ség van tovabba még arra is, hogy a va-
gando anyag jarulékos exoterm hdéjét is
| a megolvasztdsdhoz hasznéljuk, épp-
gy, mint az autogén langvégés eseté-
ben. A reakciétermékek megomlesz-
téséhez szitkséges hémennyiség déntd
részét a kovetkezé reakcid szolgéltatja:

Fe + %202 = FeO + 270 kJ/mol

| Avéagd oxigénnek az autogén ladngva-
gasnél tehét a kévetkez6 két fontos fel-
adatot kell elldtnia; egyrészt a gyulla-
dasi hémérsékletre elémelegitett vasat
(kb. 1200°C) kell oxidélnia, mésrészt a
reakcioban folyékonnya valt anyagokat
kell kiftjnia.

Az autogén langvagés sajatossagaira
gondolva, a szakemberek néha azt a
kévetkeztetést vonjak le, hogy minden
olyan eljards langvagés, amelynél az
oxigént, mint vagdgézt alkalmazzak. Ez
a végkovetkeztetés helytelen.

Ezért vagési kisérleteket végeztiink
(2. tblazat) 16 mm lemezvastagsaguy,
kulonbozé szilardsdgu szerkezeti acé-
lon és vizsgéltuk azt, hogy az oxigén,
mint vagégaz milyen feltételek mellett
eredményezhet valéban langvagast.

Vagasi Keresztmetszeti Vagasi Vo Rz u
folyamat csiszolat feliilet (m/min) | (um) | (mm)
Autogen 0.6 19 | 05
langvagés
1,8
Oxigén- (Teljesit- 12 13
plazmavagas mény ’
34 kW)
1
Oxigén- (Teljesit- 34 005
lézervagéas mény !
3 kW)

2. tablazat. Oxigénnel végott prébadarabok kiértékelése,
Anyag: S365J2G3, lemezvastagséag: 16 mm
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A langvégés feltételei

Minden langvago folyamatndl azt fel-
tételezzilk, hogy oxigént hasznalunk
vagbgézként. Ez a feltétel az autogén
langvéagasnal, az oxigén-plazmavagas-
nél és az oxigén-lézervagasnal teljestl.

Tartds langvagési folyamat csak ak-
kor tud kialakulni a vagoérésben, ha:

a) a vagasi felillet felsé része tartbsan
égési hémérséklet felett marad,

b) megfeleld mennyiségt reakcioképes
anyag van (O, és Fe atomok),

c) a kiftjashoz megfelelé kinetikus
energidjil oxigénsugar &ll rendelke-
zésre, és

d) a reakciéhé elegendéen nagy meny-
nyiségli a reakcidban résztvevd anya-
gok megomlesztésehez.

A hideg, vagéast végzé oxigénsugarat
védé, korbezard flitBlang gondoskodik
arrél, hogy a vagott feliilet felsé élén a
gyulladasi hémérséklet mindig biztosit-
va legyen. A lang melegité foltja na-
gyobb, mint a vago oxigén sugar atmeé-
16je, ezzel biztositva a vagorés szélessé-
gét (2a. abra).

A vagérésben, az oxidalt anyag fel-
szabaduldé reakciéhdje olyan nagy,
hogy a reakciétermékeket higfolyossa
teszi, a hatarolé anyagfeliletet pedig
gyulladasi hémérsékletre heviti. A ke-
reskedelemben kaphatd vagofuvokék
tekintettel a furatatmérdjiikre és a belé-
p6 nyomésra, ugy vannak kialakitva,
hogy a kiillénbodzé vastagsagu le-
mezekhez is elegendd mennyiségl oxi-
gén alljon rendelkezésre. Az autogen
langvagésnal a feltételek az ,a’ ponttol
,d"-ig mindig teljesiilnek. A hideg, va-
g6 oxigénsugar reakcidképessége az
égési hémérsékletre hevitett anyaggal
kitnd és ezért szinte korlatlan vagasi
vastagsagot tesz lehet6vé. Egyébként a
Németorszagban vagott legnagyobb,
lemez vastagsaga 3200 mm.

] —

Varorés

Egési izoterma

Fltélang
a) Langvagas

TECHNOLOGIA

Az O,-lézersugaras vagasnél az ,a"
feltétel csak részben teljesil. A lézer-
Sugar a vagé favékabol koaxi4lisan 1ép
ki és csak egy kis feltletet hevit gyul-
ladési hémérsékletre. A hevitd folt at-
méréje kisebb, mint a vagé oxigénsu-
garé (2b. dbra), ezért az exoterm FeO
reakcié csak a vastagsdg iranyaban
terjedhet. Az égési zéna altal hatérolt
rész elégése utan megszinik az FeO
reakcié. Az FeO reakcid ujboli kialaku-
l4sa a vagés irAnydban csak akkor le-
hetséges, ha a lézersugar, az eltolas-
nak koszénhetben, az oxigénsugar al-
tal lehdtodtt anyagfelilletet ismét fel-
melegiti [2], [4]. Az O,-1ézersugaras va-
gésnél kovetkezésképpen folyamato-
san egymasba kapcsolédé lyukasztas-
161 van sz6. Minden egyes lyukasztasi
folyamat tehat tulajdonképpen lang-
vagés, mert a vastagsagi iranyban tor-
ténd megomlés tilnyomorészt a vas el-
égésekor keletkezd oxidacichének az
eredménye.

A b" feltétel is csak részben teljesil
az O,lézersugaras vagésnal. Noha a
vagéfuvéka megfeleld mennyiségl
oxigént biztosit, a véagoérésben csak
korlatozott mennyiségil reakcidképes
partneranyag talalhato. A 2. tablézat-
ban a metszeti csiszolatokon lathato,
hogy a vagorés szélessége O,- -lézersu-
garas vagasnal a munkadarab feltle-
tén nagyjabol a lézersugar Atméréié-
nek felel meg. Ezért tud mégis a csak
korlatozott mennyiségil ox1gen és vas
atom egymaéssal reagélni. Igy a novek-
v4 lemezvastagsaggal nem csak a
hasznos reakcidéhd csokken, hanem a
reakciéhé részesedése is a vagéasi fo-
lyamat 6sszenergia- -egyensilydban. A
reakciéhd részesedésének cstkkeneé-
sét a l1ézerteljesitmény novelésével kell
kompenzalni. Kévetkezésképp a vaga-
si folyamat egyre novekvé részben a
lézer-energiaforrdsara van utalva. Ez

Varorés

Vago oxigén

Lézersugar

b) O,-lézersugaras vagas

2. 4bra. Véagasi élek viszonydnak vézlatos dbrazoldsa léngvagasnal
és Oylézersugaras vagasnal
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korlatozza az O,-lézersugarral vaghato
lemezvastagsagot. Pichler [3] egy 4
kW-0s lézervagé berendezésrél fr,
amelynel oxigént hasznélnak véago-
gaznak és 25 mm lemezvastagsagig
vaghattak vele. Hozz4vetblegesen a
lézersugaras vagas sebessége csak je-
lentékteleniill nagyobb az autogén
langvagasénal.

Az emlitett modon végbemens 1ézer-
vagés azért jobb az autogén langva-
gésnél, mert Kicsi a vagasi 1és (0,3 —
0,4 mm) és kicsi a vetemedés még a
hossz lemezdarabokndl is.

A kutatasok bizonyitjdk, hogy az O,-
lézersugaras vagasnal is megvalosit-
hat6 a folyamatos langvagés, hasonlo-
an az autogén langvagashoz. Hogy ezt
elérjiik, nem jéhet a 1ézersugar és a va-
gb géaz-sugar kozos fivokabol koaxiali-
san. A lézersugarat ferdén a vagasi fel-
sé élre kell fokuszalni, hogy a gyulla-
dési hémérsékletet allanddan biztosit-
sa. A fékuszatmérének (hevitd folt)
azonban legaldbb kétszer akkoranak
kell lennie, mint a vagd gézsugar at-
méréje. Ennek az eljrasnak a hatra-
nya az iranyfiiggéségében rejlik.

Teljesen maésck a viszonyok az oxi-
gén-plazmavagésnal. A plazmaiv
nagy hémennyiséggel rendelkezik,
amitél az anyag a teljes vagasi vastag-
sadgban megomlik. A plazmagaz oxi-
génje nagyon felforrésodik és disszo-
cé4lt, valamint ionizalt dllapotba megy
4t. Az oxigén reakcidképessége azon-
ban a hémérséklet novekedésével
csokken. Emiatt a ,b” feltétel az Oy-
plazmavagésnél nem teljestil. Szami-
tasokkal kimutathaté, hogy 4700 K hé-
mérséklet felett a reakcibé a vas és az
oxigén kozott nem lehetséges és ez azt
jelenti, hogy a vas oxid4cidja kozvetle-
nil a vagasi felilleten nem megy vég-
be. Kiilénbdzé nitrogén-oxigén keveré-
kekkel végzett vagasi vizsgalatok azt
mutatjak, hogy példaul tiszta oxigén-
nel végzett vagas nem gyorsabb, mint
ha levegét haszndlunk vagégaznak.
Ebbél kovetkezben az oxigénnel vég-
zett plazmavagas omlesztd vagas.

Az oxigénnek, mint vagégaznak az
alkalmazéasa plazmavagasndl az 6tvo-
zetlen és gyengén 6tvozott acélok ese-

. tében egy szempontbol mégis elényos.

Oxigén plazmagézzal ugyanis elkertl-
hetd a nitrogén felhalmozddasa a va-
gési felilleten, ami nitrogéntartalmu
plazmagazok esetében el6fordul [b].
Az oxigén tovabbé nagy entalpiaval és
i6 hévezetd-képességgel rendelkezik.
Az oxigén hatdsara a megomlott fém
viszkozitdsa cstkken, amitél az Om-
ledék kiftjasi folyamata javul [6].



TECHNOLOGIA

{
|
5 Terilet |
{

4 Teriilot

0,5 —

~—— 3 Tertilet

Merdlegesség- és lejtési tlirés u mm-ben
N

2 Terdilet

0 5 10 15

Végas vastagsdg mm-ben

25 30

//////

3. dbra. Merdlegesség- és lejtési tiirés termikusan vagott feliiletnél
PrEN ISO 9013:2001 szerint

A megfelel6 termikus
vagobeljaras kivilasztdsa

A termikus vagasok kozétt az Otvo-
zetlen és gyengén otvozott acéloknél
30 mm lemezvastagsdgig az autogén
langvagés, az O,-plazmavagas és az
Oy-lézersugaras vagas konkurens elja-
rasok. A felhasznélénak gazdasagossa-
gi és minéségi szempontokat kell szem
el6tt tartania a szédmdra legalkalma-
sabb eljaras kivalasztdsdhoz. A gazda-
sdgossdg a vagas méterenkénti koltsé-
geinek, illetve a vagési sebességek 6sz-
szehasonlitasaval 4llapithaté meg. A
minéség megitéléséhez eddig még nin-
csenek egységes szempontok, csupan
a pr EN ISO 9013 szabvanytervezet rog-
ziti els6ként eljarastdl fiiggetlenill, a
termikusan vagott feliiletek mindéségi
jellemzdit (3. dbra) és alapul szolgal a
jovében a langvagas, a plazmavagés és
a lézervagas mindséqi dsszehasonlité-
séhoz. E szabvany 6t tlrési fokozatot
kiilénboztet meg, s a minéséget asze-
rint allapitja meg, hogy a lemezvastag-
sagtol figgben melyik teriiletbe esik a
vagott felillet minésége.

Osszefoglalés

A termikus vagésnéal még mindig az
oxigén a legfontosabb géz, amely auto-
gén langvagésnal, plazma- és lézerva-
gésnal egyarant alkalmazhatd. Az oxi-
gén exoterm reakciéhéjének felhasznéa-
lasa a vagorés anyagahoz csak autogén
langvégasnal és lézersugaras vagasnal
lehetséges. Langvagési folyamat csak
akkor keletkezik, ha az anyag megém-
lesztéséhez hasznalt hémennyiség
dont6 részben a vas-oxigén reakci6ja-
bol jon 1étre a vagorésben. Az oxigén-
plazmavagasndl a forrd oxigén reakcié-
képtelen, ezért az oxigén-plazmavagas
O6mlesztd vagési folyamat.

bl egespes

A szerz8k koszonetiiket fejezik ki
Lamfalusi Tamas szigorld gépészmér-
nok urnak a kézirat szévegének ma-
gyarra torténd szakszer( forditasaért.
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MHEE kézlemény

MSZ EN 473 8.3. pont
alapjan érvénytelen
tanasitvanyok

VT10101500103
VTr10101500106
PT10101500110
VvTri0101500110
MT10101500112
PT10101500112
VTr1i0101500112
VT10101500113
MT10101500116
PT10101500116
Vr10101500117
MT10101500119
UT10101500101
UT20101500109
UT2010150011 1
MT20101500105
PT20101500105
VT20101500105
MT20101500106
PT20101500106
VT20101500106
MT20101500108
RT20101500208
RT20101500223
RT20101500107
UT10101500113
UT20101500206
UT201015001 14
PT20101500108
VT20101500108
MT20101500112
PT20101500112
VT20101500112
MT20101500115
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RT20101500103
RT20101500106
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RT20101500115
RT20101500118
UT10101500103
UT10101500104
UT10101500106
UT10101500108
UT10101500111
UT10101500112
UT10101500116
RT20101500204
RT20101500207
RT20101500209
RT20101500106
RT20101500108
UT20101500202
UT20101500210
UT20101500221

Kinalunk:

+ hosszu tavi munkalehetdséget
+ magas jovedelmet
+ szakmai tovahbkeépzést

Erdekiddni lehet a gyar humanpolitikai osztalyan
a +32-440 522/102 telefonszamon.

Cim: IPC-SVG Vegyipari Gépgyar Kft.

3100 Salgotarjan, Rakeéczi ut 141.
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fejleszti munkahelyét

FilterMax C 25

Uj, nagy kapacitasu kompakt sziirékésziilék
automatikus szlirétisztitassal

Alkalmazasi teriiletek:

* hegesztési fiist elszivas, -sziirés

* lang- és plazmavago asztalok
elszivasa, sziirése

* csiszolati porok szlirése

Fébb jellemzdk:

* kiemelkedd sziirési hatasfok és
sziiro élettartam

* nagy hatékonysagl impulse jet
tisztité rendszer

* kompakt, robosztus épitési méd

* egyszerdi, gyors telepités

* inteligens elektronikus vezérlés

* alacsony zajszint

* kedvezd beruhazasi és lizemeltetési
koltségek

0 3 év garancial!

- 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 koz 6.
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10 EV = 10 %

A dan MIGATRONIC A/S 10 éve alapitotta magyarorszagi leanyvallalatat,
a MIGATRONIC Hegesztéstechnikai Kft-t. Ebbdl az alkalombél cégiink
a MIGATRONIC hegesztdgépek araibél az év végéig
10 % jubileumi arengedményt nyuijt.

Cégiink kiallit az INDUSTRIA 2002 kiallitason. Ez alkalombél szeretettel
varjuk 2002. 05. 28-31. kézétt a Budapesti Vasarkézpont 16. pavilon 5/i
standjan, ahol bemutatjuk legujabb fejlesztésii hegesztégépeinket is.
Hegesztéstechnikai problémaival forduljon hozzank bizalommal!

MIGATRONIC Kit.

6000 KECSKEMET

Szent Miklés u. 17/A. m
Tel./fax: +36/76/505-969; 481-412; 493-243 A

E-mail: migatronic@matavnet.hu ITIiGFI & qOI'IiC

. KOIKE
——— Nr. 1 a vagastechnikaban

1K 12 BEETLE

Szeretettel varjuk az INDUSTRIA 2002 kiallitason 2002. 05. 28-31. kéz6tt
a Budapesti Vasarkézpont 16. pavilon 5/i standjan!

Vagastechnikai problémaival forduljon hozzank bizalommal!

KOIKE SCHNEIDESYSTEME GmbH. Magyarorszagi képviselet:
Raimundgasse 16. SMARTY Bt.

A-2231 STRASSHOF H-6044 KECSKEMET

Tel: +43/2287/208 90-0 Tel./fax: +36/76/472-583

Fax: +43/2287/208 90-20 Mobil: +36/30/9686-345
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INTERNATIONAL N FUROPEAN WELDING FEDERATION

INsTITUTE OF WELDING c FOTC AGREEMENT GROUP fiﬁWF
(%] ! . Y. :. f 2 ‘\N X *
SCHEDULE CORRESPONDING TO for Welding, Joining, Cutting and Surfacing
ANB CERTIFICATE No. 200t SCHEDULE CORRESPONDING TO
ANB CERTIFICATE No. 2074

The Authorised National Body
Magyar Hegesztéstachnikal Bgyesiilés

Magyar Hegesztéstechnikai Egysiliés the Authorised National Body in the Country of

n Bungary
Hungary

is allowad to award the following EWF qualifications!

is aliowed o award the following HW Qualifications:

s 1.1 | Dt of Authoriserion,
EWE - Euronesn Wekting Enginear
EWE - Europesn e H»I\“ +
e
WY - Burupoin Wektng Tsennologe

CGiuidlfine Date of Authorisation

'
i .
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Bate pf tssue FWF Clict Excoutien
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Date of Issue IAB Chief Execulive
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is the property of the IAB and may be 1 SWEPARRCIRATING COtD iR
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Netbardal * Ny © 3 Sibaitsa Spai Hred Rigrdorst

Az EWF
dokumentum
szama

Jovahagyas Kibocsatas

kelte kelte

409-06 Eurépai Hegesztémérnok 1998. 04. 02. 1998. juilius
410-06 Eur6pai Hegeszt6technologus 1998. 04. 02. 1998. jalius
411-06 Eurdpai Hegesztéspecialista 1998. 04. 02. 1998. jalius
BOTCUGS/ | A hegenn swemelyct oaties wgbratios S bpefiel | poor 0| 2001 s
450-02 Eurdpai Hegesztés-feliigyeleti Személyzet 1998. 12. 10. 1999. januir
451-02 Eur6pai Kiemelt Hegesztd 1995. 11. 23. 1996. januir
01-452-94 Eurépai MMA Hegesztd (kézi ivhegesztd) 1991. 11. 17. 1995. januar
459-01 Eurépai Termikus Sz6ré Specialista 1991. 05. 11. 1995. jalius
467-01 Eur6pai MIG/MAG Hegesztd 1995. 11. 23. 1996. janudr
480-01 Eur6pai Gazhegeszt6 1997. 05. 16. 1997. jalius
481-01 Eurépai TIG Hegesztd 1997. 05. 16. 1997. julius
489-01 Gyirtok ériékelésének eljirisrendje 1996. 11. 14. 1997. januar

Kiilonleges 1ézer-hegesztési tanfolyamok

Rl (mérnok, technologus és specialista szintek) el e 1 )
507-01 Eurépai Termikus Sz6rd 1997. 11. 24. 1998. januar
515-01 Eurdpai Ragasztd 1998. 04. 02. 1998. jalius
516-01 Eurdpai Ragasztd Specialista 1998. 04. 02. 1998. jalius
517-01 Eurépai Ragaszté Mérnok 1998. 04. 02. 1998. jilius
525-01 Euré6pai Ellenillds-hegeszt6 Specialista 2001. 06. 27. 2001. junius
530-01 Kiilénleges, specialista szintli robothegesztési tanfolyam 1998. 12. 10. 1999. janudr
544-01 Kiilonleges, specialista szint betonacél hegeszt6 tanfolyam 1998. 12. 10. 1999. januir
570-01 Eurdpai viz alatti kézi fvhegeszié (MMA hegesztd) 2001. 01. 25. 2001. aprilis

592-01 Eurépai Kiemelt Termikus Sz6r6 2001. 04. 01. 2001. majus




Hegesztoberendezések V//4

- . plazmavagok wl :
Qe AWI aramforrasok "“" e
Sy el AFI aramforrasok bl
: univerzalis ivhegeszté aramforrasok - ”g

robbanomotoros hegesztégeneratorok

Hegesztorobotok

hegesztérobotok
ipari robotok
robot perifériak

Komplett robotallomasok megvalésitasa.

§“ Nagy teljesitményii plazmavagé berendezések
“ kézi és automatizalt rendszerekhez.

Hegeszto célgépek

hosszvarrat-hegesztok ) 3
hegesztéautomatak '

forgatoberendezések
tartalyhegeszto berendezések
GULLCO hegesztésautomatizalas -

Csohegeszteés

ORBIMATIC orbitalis hegesztégépek
: & AXXAIR csévago berendezések
PROTEM csévégmegmunkalok

v

Ultrahangos hegesztés

elektromos kontaktusok hegesztése
napkollektorok hegesztése
aluminium és réz alkatrészek hegesztése
mianyag alkatrészek hegesztése
csomagolastechnikai alkalmazasok

e — WELDMATIC IPARI ES KERESKEDELMI KFT.

J= D e i, _
+’ e 2311 Szigetszentmiklés, Bercsényi ut 1/C « Pf. 63
FUN LT T Telefon: (24) 444-444  Fax: (24) 444-000

Web: www.weldmatic.hu  e-mail: weldmatic@mail.datanet. hu




TECNA

TOBB, MINT NEGYED SZAZADA
MAGYARORSZAGON'

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

Egyfazisa, haromfazisd, inverteres, kondenzatoros, kézi,
pneumatikus, asztali, oszlopos, felfiiggesztheto termelé gépek
és csaphegesztogépek.

MIKROPROCESSZOROS VEZERLOEGYSEGEK (DOKUMENTALHATO GYARTAS)
HEGESZT® TRANSZFORMATOROK

PNEUMATIKUS MUNKAHENGEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ
MEROMUSZEREK PONTHEGESZTOGEPEKHEZ

BALANSZEREK (TEHERBIRAS: 0,400-180 KG}

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

BUDAPESTI KEPVISELET: Arany Virdg
Tel./Fax: [06-28) 482-624, Mobil: 06-20-344-3791

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

NA. PONTOZASSAL GYOZ!



Védogazas
hegesztohuzalok

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

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M| WEDTEAM |l
DB Deutsche Bahn 053.01
TUV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lloyd
LR Lloyd’s Register

DB AG
MINDEN

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositéssal készségesen dllunk rendelkezésére

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



DLTHegesztéstechnikai Kift.

GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

HEGESZTES ES VAGAS
AUTOMATlZALASA
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Eis
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wé@@%@

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

CSAP- |
HEGESZTED

A CSAPHEGESZTESI
TECHNOLOGIA
EGY KEZBEN

== SEBESTYEN =

VALLALKOZAS

1026 Budapest, Orl6 utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
Mobil: 20/9428-495

=
| szerinti

| Ve ?
®

CSAPHEGESZTOGEP
ELADASA VETELE
ES SZERVIZE
CSAPOK, CSAVAROK,
FEJES CSAPOK,
SZIGETELO TUK
ERTEKESITESE




TECHNOLOGIA

Ivkemencék gyartasa

Cégiink az egykori Hétechnika egyik
tevékenységi jogutédjaként 1992-ben
alakult meg. Kezdettél fogva &llandé
megrendelénk a Fuchs Systemtechnik
GmbH (2000 éta VAI FUCHS GmbH),
mely a kohészati berendezések gyarta-
saban Eurépa egyik vezetd cege. F ter-
méke az acélgyartashoz hasznalt elekt-
romos ivkemence, melyet a hulladék
elémelegitd aknatdl a fiistgazelvezets
rendszerekig bezérdlag, akér kulcsra
készen is szallit a vilag barmelyik 1é-
szére. A rendszer rendkiviili gazdasa-
gossagat és termelékenységét szamos,
szabadalommal védett megoldas ga-
rantélja.

a PHD Kft-nél

A PHD megalakulasa 6ta részt vesz a
Fuchs sajat telephelyén torténd gyar-
tdsban, de 1996 6ta Dunaharasztiban,
6nalléd termeld {izemet is mukodtet.
Termékeink nem csak Nyugat-Eurépa
fejlett orszdgaiban, de Ausztralia kivé-
telével minden féldrészen megtalalha-
téak.

A kohaszati iist és kemence részegy-
ségek, vizhitéses flistgazelvezetd rend-
szerek, utdnégetd kamrdk, és mas ko-
hészati berendezések mellett gyartot-
tunk mar kikétéi rakoddberendezést Ar-
gentindba, és vizépitési munkakhoz
hasznalt 38x11 m-es, 200 tonnas pon-
tont is holland megrendelésre.

1. dbra. Vizhiitéses fiistgazcsatorna
(Krakatau Steel Indonézia)

2. dbra. Utdnégetd kamra
(Megasteel Malajzia)

EGESZTE
II#ICHNIKA y

3. dbra. Kik6tdi rakodéberendezés
(Bahia Blanca Argentina)

4. dbra. 200 t-4s ponton vizrebocsatésa
(Den Boer Hollandia)

24

Céglnk az elmult években végzett
munkéaja eredményeként 2001-ben
olyan megrendelést kapott, mellyel el-
érte nagykortsagat. Mi készithettiik el
a finn Outokumpu kohészati cég részé-
re gyartott 2 db 150 tonnas ivkemence
komplett acélszerkezetét a VAI FUCHS
GmbH. megrendelésére.

A konstrukcié

A rozsdamentes acélok gyartdsara
szolgalé kemence egy 8 m belsé atmé-
réjl, 5,7 m magas, részben vizhiitéssel
ellatott edény. A kemence feneke egy
10 m belsd sugart gémbhéj, melyet 40
mm vastagsagu acéllemezbdl dombori-
tottak. A fenéklemezeket a megrendeld
szallitotta 2 darabban. Az edény alap-
rajza egy, a csapolényilés felé kissé ki-
csucsosodd kért forméz. A palédstot 35
mm-es lemezbél hengeritettik. Maga a
test alsd, felsé és kozbensd részre tago-
l6dik, melyeket 1épcsés osztésikok
mentén peremes csatlakozéssal 16gzi-
tenek egymaéshoz.

A kemencetest falat a t(iz4ll6 falaza-
ton kivil 15 db vizhtitéses panel védi,
melyek @ 82,5x10 mm-es cstvekbdl ké-
szultek.

A kemence gyértasdhoz felhasznalt
alapanyagok a kévetkezék voltak:
Fenék: P 265 GH
Palast, peremek, bordék: P 265 GH
Egyéb szerkezeti elemek:

5235 JRG 2, 836502 G3, M II
Hutdpanelek csovezése: St 36.8

A telies kemence gyartési tdmege
128 t, a legnagyobb részegység, a ke-
mence alsd 1ész egymaga 53,8 t volt.

‘Qyartas

A gyartds megtervezése sordn két
kulcsprobléméra 8sszpontositottuk a fi-
gyelmunket. Az egyik a hegesztési de-
formécidk csdkkentése, a masik a ke-
mence alsd részének az elsd gyartasi
fazist kovetd megforditdsa volt.

A tervezd az egyébként sem kis le-
mezvastagsagok altal indokoltndl is na-
gyobb varratméreteket irt el néhany
helyen, aminek a varhaté deforméacidk
miatt kértiik a médositdsat. A médosi-
tasédhoz azonban a megrendeld nem j4-
rult hozzd. A kemence alsé részének
csatlakozd pereme, illetve a fenéklemez
és a paléast csatlakozésa példdul az 5.
abran lathato kialakitassal késziilt.

XIIIL. évfolyam 2002/2
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5. 4bra. Terv szerinti csomdpont kialakitdsok

A perem deformacitjanak elkertilése
érdekében az also részt fejjel lefelé, a
peremen fekvé &llapotban kezdtik el
tsszedllitani és meghegeszteni. Mun-
kaasztalként egy 40-es lemezekbdl allé
korgylirit készitettiink, melyet a csar-
nokban ezen a helyen megerdsitett alj-
satbetonhoz horgonyoztunk. A munka-
asztalhoz lefogatott peremre azutéan fel-
épitettitk az alsé 1ész palastjat, amit a
terv szerinti bordakkal, valamint ideig-
lenes merevitésekkel és tamaszokkal
lattunk el hegesztés elétt. Végul helyé-
1e keriilt a kiilén munkahelyen Gsszehe-
gesztett fenéklemez is. A kedvezd pozi-
cidban lévé varratok meghegesztése
utan a végleges helyzetébe kellett for-
ditani a kemence als6 részt. Ehhez a
tervezOktdl megkért stlypont-koordina-
takat figyelembe véve ideiglenes fag-
gesztd csapokat hegesztettiink a palast
egy-egy megertsitett részére. A mint-
egy 50 tonnas egységet a két 25 tonnés
hiddaruval megemelve sikertlt a talpa-
ra allitanunk, mikézben alul a padlé be-
tonburkolata, folul a tetbszerkezet és a
daruhidak is csak par centire voltak az

6. 4bra. Készreszerelt ivkemence
kiszallitésra el6készitve

7 4bra. Kemence alsérész forditdsa
két daruval

XIIIL. évfolyam 2002/2

{itkdzéstsl. A tovabbi munkak mar az
acélszerkezet gyartasban megszokott
modon folytak.

A gondos el6készitésnek és a megfe-
leld hegesztési sorrend alkalmazéséanak
kbszonhetden az egész szerkezet béven
a megengedett alak-, és mérettiirésen
beliil késziilt el.

Hegesztés

Az {izemiinkben alapeljarasként al-
kalmazott fogyoelektrédas védbgazas
ivhegesztés mellett Uj eljarasokat kel-
lett bevezetniink, hogy a hatéridét és a

mindségi kovetelményeket is tarthas--

suk. A fenéklemez toldasahoz és a fe-
néklemez-palést csatlakozasdhoz a
nagyhozamu pélcaval végzett kézi fv-
hegesztést alkalmaztuk (OK Femax
38.65). A gydksor CO, hegesztéssel ké-
s7iilt és az ellenoldalrdl szénives fara-
gést végeztunk.

A palést fiiggblegesen készi1l6 sarok-
varratait porbeles elektrédéaval hegesz-
tettik 18/82-es gazkeverékben. Emre a
célra OK Tubrod 15.14 jeld elekirdédat
hasznaltuk, amit kifejezetten fuggbvar-
ratok hegesztésére fejlesztettek ki. En-
nek az elektrédanak a salakja olyan jol
megtartja az dmledéket hegesztés koz-
ben, hogy 15-0s sarokvarratot lehet fel-
rakni vele az egy gyoksor + egyetlen
toltésor technikaval.

A harant és fej feletti poziciéban ké-
szitendd varratokat OK Tubrod 14.13 je-
1t porbeles elektrédaval készitettik. A
tipus hasznalata lehet6vé teszi, hogy az

8. abra. Fiiggdleges sarokvarratok
porbeles elektrédaval hegesztve
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9. 4bra. Gyértés alatt 1évd kemencék

ilyen kényszerhelyzetd varratokat is a
vizszintes helyzet(i varratoknél meg-
szokott termelékenységgel és min6ség-
ben készithessiik el.

Szallitas

Cégink egyik legnagyobb eréssege,
hogy a gyartd izem kozvetlenil a rac-
kevei Duna partjan fekszik, mintegy
400 m sajat partszakasszal. Igy lehetd-
ségtink nyilt 14, hogy az ajanlat adaskor
arra vallalkozzunk, hogy a kemencét
egy darabban, tsszeszerelve szallittas-
suk a felhasznalé finnorszagi telephe-
lyére. Ezzel olyan mennyiségl helyszini
Sl6munkat takarithattunk meg, ami je-
lentés versenyelényt jelentett sza-
munkra.

A daruzasi koltségek minimalizalasa
céljdbdl a kemencét részegységenkeént
emeltiik a szallitdjarmire és annak fe-
délzetén Allitottuk Ossze véglegesen. A
s7allitas a kordbbi tengerentuli meg-
rendelések kapcsan mar jol bejaratott
Duna-Majna-Rajna utvonalon tortént a
tengeri kikotoig.

Osszefoglalas

A hosszi és eredmérnyes egyuttmi-
kddésen alapuld j6 kapcsolat, a vizi
gzallitds lehetéségének kiaknézéasa és
az tjszert feladatokra vald nyitottsag
eredményeképpen sikertlt olyan meg-
rendelést szerezniunk, amely komoly
feladatot, szép szakmai kihivast jelen-
tett, és amely megfeleld teljesites ese-
tén j piaci lehetéségeket nyit meg szé-
munkra.

HAala az alapos elékészitésnek, a
megfeleléen kivalasztott hegesztéanya-
goknak, és nem utolsé sorban szakem-
bereink lelkiismeretes és odaad6é mun-
kéjanak, sikerilt a megrendelést hatér-
idé eldtt és a rendeld teljes megelége-
désére teljesiteniink. Ennek eredmé-
nyeképpen ma mar a kovetkezd két db
120 t-4s kemencén dolgozhatunk, me-
lyekben egy belga kohészati Gzem fog
rozsdamentes acélokat gyartani.

Petécz Gabor
(PHD Acélszerkezeti Kit. )

byl sz



HIRDETES

— ﬁﬁm‘? 3200 Gydngyos, Jokai u. 55.

7P | diagnosz ika Tel/fax (37) 313-338

Anysgvizsgals ke E-mail: mdiag@mail.datanet.hu

Nemzeti Akkreditalo Testiilet altal akkreditalt

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM

Roncsolasos vizsgalatok:

* szakitovizsgalat (max. terhelGeré 1000 KN),

* hajlitévizsgalat,

e keménységmeérés,

* {jtdvizsgalat

* metallografiai vizsgalatok,

* hegesztési varratok vizsgalata MSZ EN 287-1 és 2
hegesztémindsitéshez,

* hegesztéstechnoldgiai eljarasvizsgalatok
MSZ EN 288-3 és 4, MSZ 13833-4 alapjan.

Roncsolasmentes vizsgalatok:

* ultrahangos vizsgalatok:
- bemartasos (immerzios) vizsgalati technikaval furatban is,
- falvastagsagmeéreés,

* magneses repedésvizsgalat,

« folyadékbehatolasos vizsgalat,

* szemrevetelezéses vizsgalat.

HIRDETOK
FIGYELMEBE!

Megjelent
a
Magyar Kézlény
148. szaméban
(2001. dec. 19.)

~A gazdasdagi
reklamok
és az
Uzletfeliratok,
tovabbd
egyes
koézérdek(
kézlemények
magyar nyelv(
kozzétételérsl”
szo6lé
257/2001.
(Xi1. 19.)
Kormdnyrendelet.

Felhivjuk
figyelmiket
a rendelet
a ,Hegesztés-
technika”
cimy folyéirathoz
kapcsolédé
hirdetésekre
vonatkozé
értelemszerd
alkalmazésara.
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« Kivaléan alkalmas
kiilonhoz6 méretl
munkadarabok
rogzitésere

« Alkalmazhat6 egyedi
és szériagyartasban

» Alkalmazasaval

jelentds meliékidd o é
. megtakaritas érhetd el 1y
f? i
7/ . Tébbszér felhasznalhato i .,
/j;! f’ F L{}l . )
_}_’?_Q’F . « EI6nydsen alkalmazhato i L }_;
o6 sp— -84, | furéeés hegesztésablonoknél Y -
- st - Nagy élettartam, L e cyei]
it rovid megtértilési ido MF
H1 H2 A B C D  MAX.szorit6 erd (DAN)
MF-01 180 30 50 35 115 6,5 120
MF-02 230 35 85 47 150 6,5 180
MF-03 255 40 90 57 175 6,5 200
MV-01 160 30 39 125 135 8,5 140

Orszagos értékesitési halo
viszonteladok jelentkeze

Gyarto: Kolozsi Jozsef

zatunk tovabbépitésehez
sét is varjuk.

5650 Mez6berény, 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

K OLOT1

ECH

X111 éviolyam 2002/2
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oy Omleszts If}e,gt?sz‘:esli egam}so)k SAJTOLO Atlapols Vegyes Tompa
ooomal megvalositésa (elrendezése), HEGESZTES | (paldst + palast) | (paldst + homlok) | (homlok + homlok)
Groz 8 Mmozgd héforrds jellege és az ELRENDEZESE |  illesztéssel llesztéssel illesztéssel
Omledék kémnyezetének védelme sze- . - .
rint megkiilénbéztethetdk (2. 4bra): | Ponthegesztés Csaphegesztés Tompahegesztés
¢ fogydelektrédds, &nvédd hegesztési ! |
eljardsok, amelyek leolvads bevont, . , Y
vagy (az Ujabban terjedd széhaszna- ' ;
lattal) toltétt (kordbban porbelesnek Pontszerti .__4 '
nevezett) huzalelektrédaval, ill. fedd- | kétésképzés —= o H
porral egyiitt adagolt huzal- vagy sza- =
lagelektrédaval, kiilén gazvédelem ‘
néikiil valésulnak meg, mivel a bevo- | - ‘ !
hat, portdltet vagy a fedépor egyes al- ! !
k,Ot,OIblol”fe],lO(%lk az 6nvédelmet bizto- | Atlapolé Dudor- Tompa
8ito véddgaz és/ vagy salak; vonalhegesztés hegesztés vonalhegesztés
* fogydelektrédas, védégéazas hegesz- | 2 T ————
tési eljarasok, amelyek leolvadd t6-
mor, vagy toltétt (porbeles) huzal- | v =
L1k . onalszer(
elektrodaval, hozzavezetott semleges Kotésképzés N\ gm— s
3. dbra. Sajtolé hegesztési '
eljardsok feloszidsa | |
a technikai megvaldsitas szerint T
’7 . . .| OMLESZTO Fogyé- Fogyé- Volfrdm- | Gazégé- | Olvadék- Sugéu'f':)rré-1
E.;T;g;a gz:;g:: E;ﬁ;zl: HEGESTESI elektrédas, |elektrédas, elektrédas, fejes,lang-| tartds, for- s0s, védéat-
Ielleg ELJARASOK onvédé védSgazas | védégazas| védelmii mavédelmii| moszféras
v (gaz- v | % n 11, 111, 112, |13, 131, 135, 14,
Kisilési | NOmaliv| Ivhegesztés 1 114, 12, 121-125| 136, 137, 73 141
és ioniz4- . Plazmaiv- 151,
Elektro- | Ciés) hg | Plazmaiv hegesztés 15 151 152
mos Ellen- aram- | Villamos salak- 72
allas atvezetés | hegesztés 72
(Joule) Aram-
hé indukélas
Reakcib e, 31, 311
(égési | Oxidacié |Gézhegesztés 3 312 313
vagy = ’
bomlasi) | Regykceis Sty 71
Termo- hé hegesztés 71
kémiai |Transzport-
folyamat Diffazié
(atomét-
fendezs- | 6)q4q4s
dés) héje
Alak- Hideg-
valtozasi | aiakitas
(deformé- =
cids) Nyomads-
Mecha- energia | impulzus
RS <. .. | Mikro-
Su:d.oda51 surlédas
(dobrzs)
energia l\'/Iall{ro,—
: surlédas
Részecske| Elektron- Elektronsugaras 511,
(korpusz-| sugéar hegesztés 51 512
kuléris) I , lonsugaras lonsugaras
Sugar- | Sugérzas | ‘onsugar hegesztés hegesztés
zdsos Foton [Monokroma-| Lézersugaras 521,
(elektro- | tikus fény hegesztés 52 522
mégneS?S) Polikroma-| Fénysugarzéasos 753
SUgAIZAS | tikus fény hegesztés 756

4. dbra. Omlesztd hegesztési eljardsok osztalyozésa és jeldlési rendszere

bl egesgres
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(inert), vagy aktiv (oxidélé kompo-
nens(l) gazvédelemmel valésulnak
meg;

* nem fogyodelektrodas, véddgéazos he-
gesztési eljarasok, amelyek nem leol-
vadé, rendszerint volfram anyagu
clektrédaval, 4ltaldban semleges
gazvédelemmel, kilon hozaganyag-
adagolassal, vagy anélkiil valésulnak
med;

+ gazégoiejes, langvédelmi hegesztési
eljarasok, amelyek éghetd és égést
taplald gaz keverékét reakciéba vivo
égbfejjel, valamint az abban képz6dd
lang, ill. égéstermékek védelmével
valésulnak meg;

* sugarforrasos, védbatmoszféras he-
gesztési eljarasok, amelyek elektro-
magneses, vagy részecskés sugéarfor-
rassal, ill. védégaz, vagy vakuum al-
kotta védéatmoszféraval valosulnak
meg;

* olvadéktartos, formavédelmi hegesz-
tési eljarasok, amelyek olvadékot 1ét-

TECHNOLOGIA

rehozo és adagold tégellyel, valamint
szilard varrathatéarol6 forma védelme
mellett valésulnak meg.

A sajtold hegesztési eljarasok techni-
kai megvaldsitasa (elrendezése), azaz a
hegesztendd munkadarabok alakja ill.
kolesonos helyzete és a képz6dé kotes
kiterjedése szerint megkiilonboztethe-
ték (3. abra):

» ponthegesztési eljarasok, amelyek at-
lapoltan illesztett lemezszerid dara-
bok kozétt hoznak léetre a hegeszté-
gzerszdm méretéhez igazodd6 kis ki-
terjedésti (pontszer() egyedi varratot;

+ 4tlapold vonalhegesztési eljarasok,
amelyek atlapoltan illesztett lemez-
szert darabok kozott hozzak létre a
hegeszibszerszam méretéhez igazodo
Kis kiterjedésti (pontszert) egyedi var-
ratok rendezett sorozatat (vonalat);

+ dudorhegesztési eljarasok, amelyek
4tlapoltan illesztett darabok kozott
hoznak létre tobb — valamilyen geo-
metriai alakzat vonalara illeszkedd —

SAJTOLO

R e
ELJARASOK

P Sajtold

v (gaz-
kisiilési
és ioniza-

Plazmaiv

Pont~ Dudor-

hegesztés

Atlapolé
a vonal-
hegeszies hegesztés hegesztés

(Joule) Aram-

b [ Ar Indukcids ]
ho indukalds | hegesztés 74

Elektro- | C198) hd
mos Ellen- Aram- Ellenallas 21, 23, 22,
allas atvezetés | hegesztés 2 211,212 | 231, 232 221, 226

(atomét-
rendezo- | Oldodas Olddhegesztés
dés) hoje

Reakcio . .. | Sajtolé gaz-
(égési Oxidacio | pegesziés 47
Vagy . Fa =
bomlési) | Redukcid Sajtolo ten’mt-
Termo- hé hegesziés
kémiai |Transzpor-) 26 DiffGzids
folyamat Diffazio hegesztés

222,225, 291
(cs6vonal h.)

kis kiterjedési egyedi varratot, a da-
rabok természetes alakja altal, vagy
az egyiken mesterségesen kialakitott
kiemelkedések (dudorok) révén meg-
valdsul6 pontszerd érintkezési helyek
szamanak megfelelden;

+ csaphegesztési eljarasok, amelyek

alakos csap paléstfelilleten feliitkdz-
tetett homlokfelilletének megfeleld —
a palastfelilethez képest kicsi — kiter-
jedést koteést hoznak létre;

+ tompahegesztési eljarasok, amelyek

homlokfeluletik mentén illesztett
radszert termékek kozott hoznak 1ét-
re az érintkezd feliletek nagysaga-
nak megfelelé — de a kiilonbozo felt-
letirAnyokban azonos - kiterjedésl
kotést;

« tompa vonalhegesztési eljarasok, ame-

lyek lemezszerd termékek — vagy ilye-
nek képlékeny alakitasaval létrehozott
osBszer(i termékek — tompan illeszke-
dé élei kozott, azok egészére kiterjedd-
en hoznak létre vonalszeri kotést.

Tompa
vonal-

Csap-
hegesztés

Tompa-
hegesztés

783, 784, 785, | 185 (forgoives
786, 787 hegesztés)

24, 241, 242,
25, 29, 291

782
—

Oldo-
hegesziés

Alak-
véaltozasi

Hideg-
alakitds

Mecha-

Hidegsajtold
hegesztés 48

(deformé- H P
s Nyomés- egesztes nagy
cids) ; mechanikai
energia impulzus | energidval 44

48

41 41

nikai [~ | Mikio | Ulirahangos
sarlodast| guriedas | hegesztés 41
(dorzs) >
energia | Makio Dorzs-

surlédas | hegesztés 42

Részecske| Elektron-
(korpusz- sugar
kuléaris)

Sugér- sugarzas

z4S0S

méagneses)| Polikroma-
sugarzas | tikus fény

5. abra. Sajtol6 hegesztesi eljardsok osztélyozasa és
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neses impul-
zusos heg.)

lonsugéar
Foton |Monokioma —
(elektro- tikus feny
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KOZLEMENY

2002. 4prilis 01-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testllet altal EWF oktatéas
bonyolitasara jévahagyott bazisok.

Oktatohely Oktatéhely kérelem A tanusitvany
neve és targya érvényességi ideje
TovMéll]?]:{)?{IéCIl)fég:sSi’?;?énzet Eurépai HegesztOdmérnék (EWE) 2003. szeptember 24,
Minkars Eurdpai HegesztStechnologus (EWT) 2003. szeptember 24.
Budapesti Miiszaki Féiskola Eurdpai HegesztStechnolégus (EWT) 2003. szeptember 24,
Budapest Eurdpai HegesztSspecialista (EWS) 2003. szeptember 24.
Eurépai Kiemelt Hegeszté (EWP) 2004. janius 06.
Métrai Hegesztéstechnikai Eurépai Hegesztd (EW-MMA) 2004. junius 06.
és Szakképzési Kft. Eurdpai Hegeszt6 (EW-GAS) 2004. junius 06.
Visonta Eurépai Hegeszt6 (EW-TIG) 2004. junius 06.
Eur6pai Hegeszts (EW-MIG/MAG) 2004. junius 06.
Budapesti M{iszaki
és Gazdasagtudomadnyi Egyetem
Mechanikai, Technolégiai Eurépai Hegesztémérnék (EWE) 2004. junius 06.
és Anyagszerkezettani Tanszék
Budapest
h 3 M Eurdpai Kiemelt Hegeszté (EWP) 2004. junius 06.
Szombathelyi Regionalis Eurépai Hegeszté (EW-MMA) 2004. janius 06.
Munkaeréfejleszté L., e 3
Lo R T Eurépai Hegeszté (EW-GAS) 2004. junius 06.
es Képzo6 Kozpont - N .
Szombathely Eurcl)pa} Hegesztg (EW-TIG) 2004. Jinius 06.
Eurdpai Hegeszt6 (EW-MIG/MAG) 2004. jinius 06.
Duna&]l‘;leggjs‘:éFrg;skola Eurépai HegesztStechnolégus (EWT) 2004. december 22.
Eurdpai Hegesztésfeliigyel$ mérnék (EWI-E) 2005. december 12.
AGMI Anyagvizsgalo Eurépai Hegesztés Technoldégus (EWI-T) 2005. december 12.
és Mindségellenérzé Rt. Eurépai Hegesztés Specialista (EWI-S) 2005. december 12.
Budapest Eurdpai Kiemelt Hegesztésfeliigyeld (EWI-P) 2005. december 12.

KOZLEMENY

Felhivjuk a roncsoldsmentes anyagvizsgal6 tanusitvannyal rendelkez6k figyelmét, hogy tanusitvanyuk
masolatat munkaltatéi igazolas utén kildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésbe,
(1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)
ellenkez6 esetben az MSZ EN 473 szabvany értelmében a tanusitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

TAJEKOZTATAS

" s

Felhiviuk az 1997. évben a roncsolasmentes anyagvizsgald mindsitést szerzett kolléganék/kollégéak figyelmét, hogy tant-
sitvanyuk lejdr. A tanusitvanyok meghosszabbitdsdhoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint - az alabbiak sziikségesek:

e
folyamatos munkavégzés igazoldsa,
-
az aktualis évi 1atoképesség vizsgalat eredményeérdl sz616 masolat MSZ EN 473 szerint a kézel 14tds élessége tegye
lehet6vé legaldbb 30 cm tavolsagrdl a Jaeger 1. bettiméretdi széveg olvasésat, valamint szinldtisa legyen elegendd
ahhoz, hogy kulénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal eléirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljardsok
soran hasznélatos szinek kontraszt-hatésai kézdtt, Ezt a feltételt hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségligyi rendelSkben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak c. kényvének IV fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgalatnél is
hasznélatos — konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

b3
régi tanusitvany megkiildése.

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi at 10-14).
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A CORWELD® hegesztéanyagok elsésorban a korrézio-  Orommel tajékoztatjuk kedves parinereinket, hogy az
és héallé acélok illetve a specidlis 6tvozetek teriletén egész vilagon ismert és méitan kdzkedvelt KEMPPI
valtak ismertté és kozkedveltté az igényes hegesztégépek teljes véalasztékat is
felhasznaldk korében. Hegesztéanyagaink iranti forgalmazza a CORWELD PLUS mostantdl
_~\‘°‘°rsz°'o° kereslet dinamikusan né évrdl évre, és fogva. Gépkivalasztasi tanacsadas,
&0 ; nem véletlentil. Amikor szamit a minéség, izembedallitas, professzionalis szakszerviz.
§  aversenyképes ar és a profi szakmai Egy hegesztégép, ami mindent tud, csak:

Foare 1o
Qarsin p . . .
e tanacsadas... egyet nem: elromlani...

CORWELD PLUS Kft.

1119 Budapest, Andor u. 60. Tel.: 1/208-4641 Fax: 1/208-1858 E-mail: office@corweld.hu Honlap: www.corweld.




LAPSZEMLE

Kethuzalelektrodas,
nagyteljesitményii fogyoelektrodas,
aktiv véddgazas ivhegesztés

A kéthuzalelektrédas, fogydelektrd-
dés, aktiv védbgézas ivhegesztés a
nagyteljesitményli MAG hegesztés
egyik eljarasvéltozata. A hagyomanyos
véddgéazzal dolgozé eljarasnal egy ko-
z0s védégazfavokdba két, egyméstél
elektromosan szigetelt huzalelektrédat
vezetnek. Az eljaras , Time Twin” nevét
a Fronius cégnél kapta utalva a kordb-
bi TLM.E. eljdrdsra, amely mint nagy-
teljesitményi eljarasvaltozat valt is-
mertté. Az eljardssal mind a hegesztési
sebességet, mind pedig a leolvadési
teliesitményt lehet névelni tgy, hogy
nincs szilkség tobbkomponenst, draga
véddgézkeverékre. Az eljardssal mind
acélokndl, mind pedig aluminiumnél
optimalis anyagatmenetet lehet elérni,
és reprodukalhatd, frocskodlésmentes,
szép varratfeliilet’ kotést lehet készite-
ni. Alkalmazhatésagat korlatozza az
élelokészités, a szerszdmvezetés betar-
tandé mechanikai tlirései és az a tény,
hogy repedésre érzékeny anyagoknél a
hoéhatdsévezetben keménységcstcsok
alakulhatnak ki.

Az eljards alkalmazdséra klasszikus
példakat lehet felhozni a jArmutigyartas,
késziilék- és tartdlygyartas, gépszerke-
zetek és berendezések gyartasa teriile-
térdl. Alkalmazhaté tompa- és sarok-
varratok PA és PB helyzet(i hegesztésé-
re, ill. felrakéhegesztésre. Acélok
hosszvarratainal 250 cm/min, kérvarra-
tainal 400 cm/min hegesztési sebesséy,
'16 kg/h leolvadési teljesitmény is elér-
hetd. Aluminium esetében a hegesztési
sebesség felsé értéke 250 cm/min, a le-
olvadasi teljesitmény max. 7 kg/h.

A Praktiker hegesztési folydirat 2001.
prilisi szdménak egyik cikke alumini-
umbdél késziilt sinjarmiivek hegesztését
mutatta be. Az ICE 3 tipusti vonatok 25
m hosszl szerkezeteit (tetd, padlé és ol-
dallemezek) ezzel a kéthuzalos eljaras-
sal készitették gy, hogy a hegesztési
idét vastagsagtél fiiggben 25...75%-kal
lehetett csokkenteni anélkiil, hogy az a
minéséget veszélyeztette volna.

A Penzbergben 1év6 MAN haszonjér-
mu gyartd cégnél finomszemecsés acdl-
bél havonta kézel 4000 db hossz-
lengdkar bakot készitenek teljesen gé-
pesitett eljardssal. A két hegesztérobot
Fronius é4ramforrdssal és vizhiitést
nagyteljesitmény? hegesztépisztollyal

b

1. abra. A MAN cégnél egyrétegti tandemhegesztéssel készitett sarokvarratos bak
és a varrat makrofelvétele

dolgozott. A sarckvarratokhoz 1,2 mm
atméréjl Carbotil G3 DIN EN 12534
szerinti (NiMo1K000Sm43) huzalelekt-
r6dat alkalmaztak. Az 1. dbra egyréte-
gl tandemhegesztéssel készitett sarok-
varratokkal készitett bakot és az elké-
szult varrat metszetét mutatja. Ar+CO,
gézkeverékkel (26%, ill. 18% szén-di-
oxiddal) mély beoclvadést és frocs-
| kolésszegény leolvadést tudtak elérni.
Mig egyhuzalos eljarassal 1 db bak el-
készitéséhez 11,5 perc hegesztési iddre
volt sziikség, kéthuzalos eljarassal csak
| 7.5 percre. Az eljaras bevezetésével a
technoldgiai rafordités egy év alatt mar
négyszer amortizalédott.
Egy masik esetben beszallité teher-
gépkocsik fékvezeték cséveinek kotésé-
hez (hegesztés és forrasztds) hasznalta
| akéthuzalos eljarast (2. 4bra). Az alkat-

1észnél igen szik tliréseket kellett be-

tartani annak érdekében, hogy azok ké-
| s6bb a rendszerhez illesztheték legye-
nek. Ezért volt fontos a csévek pontos
illesztése, tovabba a csovek helyzete,
melyeknek a mivelet sordn lehetdség
szerint valtozatlannak kellett marad-
nia. Kordbban a fékvezetéket a fiizd-
hegesztést kovetben a forrasz felvite-
léhez ujbdl pozicionélni kellett. Az elja-
rés bevezetésével ez a mivelet elma-
radt, mivel azt olyan robot végzi, amely
| két aramforrdsrél dolgozik, a huzal-

38

elektrédat és a forrasz(huzal)t egy kozos
hegesztdpisztolyban vezetve. Igy a fi-
z6hegesztés utdn ugyanaz a hegeszts-
pisztoly az adott helyzetben felvitte a
forraszt is. A mindség javuldsa mellett

2. dbra. FékcsS hegesztéssel
és forrasztassal készitett kétésére szolgals
késziilék
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ostkkent a hegesztési {itemidd. A ter-
melési folyamatot ,O-Master” online-
feliigyels rendszer ellenérizte.

A kéthuzalos eljarasban attorést ho-
sott az egymastol elszigetelt, kozOs
gazfuvokéaban elhelyezett, k0208 védo-
gézatmoszféréval dolgozd, két huzal-
elektrodaval muikodd valtozat megjele-
nése. A kordbbi valtozatban (3. abra
baloldala) mindkét huzalt azonos fe-
gzilliségre kapcsoltak, addig az Ujon-
nan bevezetett gljarasnal mindkét hu-
salelektrodat kilon 4ramforras taplalia,
sajat vezérld- és szabalyozo rendszerrel
és huzalelétold perendezéssel (3. abra
jobboldala). A kéthuzalos hegesztésnél
a rovid v mindig rovidzarlatot eredme-
nyez, de a rovidzarlat a nagy 4ramsird-
ség kovetkeztében gyorsan megszinik,
aminek frocskolés, mindkét fv instabili-
tasa és erbsen lengd v a kovetkezmé-
nye. Nagyobb fvhossz ugyan csokkenti
a frocskolést és az instabilitast, azon-
ban csokken a hegesztési sebesség is.

3. 4bra. Kéthuzalos hegesztéberendezés
kéz6s fesziltségre kapcsolt (baloldali kép)
és elektromosan szigetelt (jobboldali kép)

megolddsa

A két huzalelektroda anyagatmene
tét egy kozos szabéalyozas szinkronizal-
ja. A tandemvaltozat egy tovabbi mo-
dosulata a litktet6ives cseppatmenet.
Ha a paramétereket helyesen valasztot-
t4k meg és allitottak be, akkor a huzal-
elektrédakrol valtakozva valt le impul-
susonként egy-egy CSepp (4. dbra). Az
impulzustechnika lehetévé teszi, hogy
az ivteljesitménytol fuggetlenul kozel
azonos cseppnagysagot lehessen beél-

e ' ,:'1_@ ' oy |2 l

t

4. 4bra. Az anyagatmenet kéthuzalos
eljarasndl és a litktetd fv I = (t)
grafikus abréazolasa
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litani, ami kilénosen fontos az 6tvozok
kiégése szempontjabol. AlMg otvozet
hegesztésekor pl. az btvozékiéges a tel-
jes teljesitmény—tartoményban azonos
maradt. Mivel az anyagatmenet egy-
mastél elkilontl, 6vid fvvel is jol lehet
dolgozni. A ket huzalelektréda egymas-
hoz képest csak Kkissé van eltolva, ezért
homogén hegfiird6t lehet kialakitani,
ezéaltal jobb mindségt varrat készithe-
té, mint az egymas mogotti elrendezé-
s kéthuzalos valtozatnal. Tandemhe-
gesztéskor elényds a rovid v tartasa,
amely Kkis omledékfirdot eredményez
4s ez nagyobb hegesztési sebességet
tesz lehetdvé.

A Time-Twin hegesztbeljaras a
Master-Slave elv alapjan miikodd két
hegeszt()’-éramforrést igényel. Az 0ssz-
sramerfsség 100%-0S bekapcsolasi
idénél 900 A volt. A hegesztési feladat
elvégzéshez sziikséges vezérlest és a
szabalyzast a muiszakilag teljesen azo-
nos felépitési aramforras egymastol
fiiggetlentl miksodd mikroprocesszora
végzi. A perendezésen 30-nél tobb pa-
ramétert lehet peallitani, amit a he-
gesztd képernyén, vagy gzilkség esetén
kinyomtatva is ellenérizni tud. A szink-
tonizalé egység mindkét aramforrasba
be van épitve, amely kozvetit a Slave
&s a Master kozott. {gy az egyik aram-
forras tudja, hogy mit csinal a masik. A
két aramforrdst — ha szilkséges — ha-
gyomanyos fogybelektrodas, védo-
ghzas {vhegesztéshez is lehet kilon-
Kkiilon aramforrasként hasznélni. A he-
geszté—éramforrés huzalelétold egysé-
ge négygorgss, ami egyenletes gorgé-
nyomés—elosztést tegz lehetévé. A
huzalelétolast sebesség felsd hatéra
vizhiitésti huzalelstold motorok esetén
30 m/min.

A hegesztési eredmények nagymér-
tékben fuggnek a hegeszt6pisztoly ki-
alakitdsatol, tulajdonsagaitol. A terve-
26k ezeket figyelembe véve fejlesztet-
t&k ki a ,Robacta Drive Twin” pisztolyt.
A két huzalelektroda egymastol elekt-
romosan szigetelt AramAatadoban mo-
zog és az 4ramataddba adott szodg alatt
bevezetett huzalelektréda egy megha-
tarozott ponton érintkezik azzal, igy a
huzalelektrodak véletlenszer(l érintke-
sése kizart (5. bra). A gazfavokat és az
4ramatadét két killénalld vizhutokor
hti.

A Time-Twin rendszer tovabbfejlesz-
tett valtozata a folyamatba integralt
minéségfeligyeleti rendszerrel dolgozo
,Q-Master” és ,Q-Vision” rendszer. A
: O-Master” szoftver az optimalishoz koO-
‘zeli munkapontot tarolni tudja, amelyet
késébb eld lehet hivni. Ebb6l kovetke-
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5. 4bra. A huzalelektrodak
4ramataddéban valo kényszerérintkezése
&s a kiilon vélasztott hutékér
ég gazfuvoka

zden a rendszerintegralé minéségme-
nedzsment osszefogja valamennyi he-
gesztési paramétert, mint pl. a hegesz-
tési fesziltség, 4ramerdsség és huza-
lelétolasi sebesség. Az adatelemzés le-
hetdvé teszi az anyagatmenet, a leolva-
dasi viszonyok és a folyamatstabilités
megismerését, ami visszahat a varrat
minéségére. A felhasznald meghatéroz-
za a maximalisan megengedheté para-

méter-eltéréseket, ezt mint mérendd ér-
téket a hozzéatartozd munkaponttal az
aramforras mikroprocesszora tarolja €s
egyben online felugyell a paramétere-
ket jelezve, ha azok a megengedett é1-
téket tallépik. A ,O-Vision” az osszes
hegesztési adatot a szamitogépben
osszegyijti, feldolgozza és archivélja.
Az adatbank egy U hegesztési feladat
olkészitéshez ad a felhasznalénak se-
gitséget. A Fronius szakemberei figyel-
mitket most a hegesztépiszt_qura fordit-
jak. A fejlesztés celja olyan még kom-
paktabb hegesztpisztoly eldallitasa,
amely a nagyobb teljesitmény miatt in-
tenzivebb hutésuy, 4s a munkadarab
jobb hozzaférhetfségét biztositja.

G. Trommer: Schweissen
mit zwel Drahtelektroden
Temoritvény a Praktiker
1/2002 szdma
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Fordftotta és témoritette:
Dr. Kovacs Mihaly
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LAPSZEMLE

Aramatadé-munkadarab tavolsig ha tasa
fogyodelektrodas, aktiv védégazas

A fogytelektrédds, aktiv védégézas
ivhegesztd szakember a hegesztéshez
szikséges 4ramerdsséget és a fesziilt-
séget tablazatbdl tudja kiolvasni. A he-
gesztd a valésadgban e két értéket nem
tudja bedllitani, mivel azok a vélasztott
jelleggérbétdl, a huzaldtmérétdl és a
huzalelStoldsi sebességtél fiiggnek.
Mig a hagyoméanyos hegeszté-aramfor-
rasndl a hegesztd az egyik gombbal
(potenciométerrel) a huzalelStolasi se-
bességet, a mésikkal a jelleggorbét (fe-
sziiltséget) tudja valtoztatni (kétgom-
bos szabalyozas), addig a korszer(i be-
rendezéseknél ezt egyetlen gombbal
(egygombos szabélyzés) is meg tudja
tenni.

Az aramétadd-tdvolsadg az dramatadsd
alsé éle és a megolvasztandé munka-
darab feliilete kzotti tAvolsag (1. 4bra),
melyet a hegeszté az Aramforrdson
nem tud beéllitani. A szabad huzal-
hossz (huzalkinydlas) fiigg az draméta-
dé tévolsagtdl, és mint elektromos el-
lenallas hat az Aramkoérben. A szakem-
berek azt javasoljak, hogy allftsanak be
a hegesztési feladattdl fiiggéen egy
adott tavolsdgot és azt tartsak allandé
értéken. Ez azonban csak teljesen gé-
pesitett eljarasnal lehetséges, kézi pisz-
tolyvezetéskor ezt a tavolsdgot a he-
geszté csak egy meghatérozott tarto-
manyban tudja valtoztatni. A szakem-
berek az araméatadd-tavolsagra eltérd
értéket javasolnak. A DVS 1978. év
0908-2 sz. irdnyelve 1,2 mm-es huzal-
elektréda, 280...300 A érték esetén 18
* 1 mm-t javasol. Mds irodalmi forra-
sok 16vidivii hegesztésre (0.8 vagy 1,0
mm-es huzalelektréda és 110...200 A
esetén) 12...15 mm-t vagy a huzaldt-
mérd 10-szeresét, szoréivii hegesztésre
(1,2 mm huzal4tmérs és I > 300 A ese-
tén) 18...20 mm-t, kiiléndsen nagy
aramerdsség esetén (> 350 A) 20 mm
folotti értéket javasolnak.

’?T”T [ 1
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ivhegesztésnél

Ha az aramatadé-tavolsag til nagy,
akkor megnd a szabad huzalelektréda
elektromos ellenalldsa, midltal csok-
ken az dramerésség, kisebb lesz a be-
olvadas és a nem kielégits fvnyoméas
Osszeolvadasi hidnyhoz vezet. A na-
gyobb huzalellenallds hatdsara a sza-
bad huzalhossz erételjesebben felhe-
vil, nagyobb lesz a leolvadasi teljesit-
mény, ami elsdsorban felrakd hegesz-
téskor elényds. A megnévelt draméata-
do-tdvolsdg miatt a nagyteljesitmé-
nyd, fogyodelektrdédas, aktiv védbgazas
ivhegesztéshez olyan pisztolyt fejlesz-
tettek ki, ami biztosabb gazvédelmet
szavatol. A mérési eredményeket a 2.
és a 3. dbra foglalja dssze. A 2. 4bra az
aramétado-tavolsag (k) dramerbsségre

|

gyakorolt hatdsat mutatja szérdivi és
rovidivi hegesztés esetén két kiilonbs-
z8 v, huzalel6tolési sebességnél (Linde
szerint). A 3. dbra az dramatads-tavol-
s&dg beolvadésra kifejtett hatdsat
szemlélteti keverékvéddgazas hegesz-
teskor (82% Ar+12% CO,), alland6 he-
gesztes1 sebesség (v, =35 cm/min)
és huzalel6toldsi sebesség (v,=9,5
m/min) esetén. Lathats, hogy minél
nagyobb a k értéke, anndl kisebb lesz
a beolvadas.

A tilzott dramétadd-tavolsag kedve-
zétlen, ha a huzalelektréda egyenetlen-
seége miatt az iv a védégazburok szélén
ég. A huzalelektréda excentrikus kilé-
pését a huzalelbtoldba beépitett huzal-
egyengetoével lehet csdkkenteni.

Szoroiv

Révidiv

k= 25 17 10
J= 270 295 330
V,= 9,5

k= 25 17 10
J= 155 167 190
V,= 4,0

2. ébra. Az dramétadé-tavolsédg hatésa az dramerdsségre (Linde szerint)
k dramétadd-tévolsdg, I hegesztébram, V, huzalelbtolasi sebesség

Beolvadasi mélység
Aramerosseg
Fesziiltség
Huzalel6tolasi
sebessé
Hegesziesi sebesség
Védégaz

Pisztoly délése

—— 9,5 m/min —
35 cm/min —————m
82 Ar/18 CO, i
—semleges .. .

1. dbra. Az dramétadé-tavolsdg

e

3. dbra. Az dramétadd-tdvolség hatdsa a beolvaddsra (B. Haas és H. U. Pomaska szerint)
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Tal kis draméatado-tavolsag esetén a
hegfiirdét nem lehet jol megfigyelni és
kévetni, mivel a megfelelé gazvédelem
érdekében a gazflivoka végének a mun-
kadarab felilletéhez kozelebb kell len-
nie, mint az araméatadénak. Ilyen eset-
ben mind a gézfivoka, mind pedig az
4ramatadd talmelegszik. A tulzott hé
miatt a huzalelétolas egyenetlenné va-
lik, egyre tobb frocskolés tapad a favo-
kara és a felheviilt dramatadora, ext-
rém esetben az {v az dramétadé végeig
is visszaéghet. Az 4ramatadd-tavolsag
10...30 mm kozotti valtoztatdsakor az
sramatado és a gazfuvoka hémérsekle-
te a 4. 4bra szerint 200...800°C kozott
valtozhat a megadott paraméter-tarto-
ménnyal végzett hegesztéskor. A kisér-
letnél 15 perces terhelés mellett mérték
az Aramatadé, ill. a gazfavoka hémér-
sékletét allandé huzalelStolasi sebes-
ség (12 my/min) és kiilonbozd k érték
esetén. F. Dornhofer és H.-U. Pomaska
szerint az Aramatado vége a gazftvoka-
t6l < 2 mm-re legyen (szdéréivi hegesz-
téskor 5...10 mm javasolt). Vannak ki-
vételek is, mint pl. egy V-varrat gyokhe-
gesztése, ilyenkor az dramataddénak
jobban ki kell nytlnia.

Mit lehet tenni gyakorlatban, ha a
hegesztdpisztolyon nincs semmiféle &l-
litasi lehetéség? A pisztolyt gyarto cé-
gek ezért killonbdzd hosszisagu géazfa-
vbkakat és araméataddkat forgalmaz-
nak, igy pl.:

* hosszil és rovid gazfavékakat (kony-
nyd, gazhitési pisztolyokhoz),

« 18vid és hosszi aramétadokat a jara-
tos huzalelektréda 4tmérékhoz.

A modern MIG/MAG hegeszté-be-
rendezéseknél az aramétado-tavolsag
valtozasa szintén befolyésolia az aram-
erésséget. Ennek oka az, hogy a beren-
dezés a huzalelétolasi sebességet és
ezzel a leolvadasi teljesitményt allandé
értéken tartja, emiatt az Adramertsséget
kell valtoztatni. Mindez érvényes lukte-
t6ivd hegesztésre is. A modern elektro-
nikus berendezések az tvhosszat allan-
dé értéken tartjak filggetlenil az aram-
4tado-tavolsagtol. Litktetsivi hegesz-
téskor a digitalis aramforras tobb para-
métert is tud véaltoztatni, igy pl. az im-
pulzusfrekvenciat, az alap- és impul-
zusaramot. A digitalis berendezés elé-
nye, hogy az elébbi paramétereket pre-
cizen és szabalyozottan tudja befolya-
solni. Az aramatadé-tavolsag és a sza-
bad huzalhossz kdzdtti kapcsolat azon-
ban nem &allandé amiatt, hogy véltozik
az iv hossza.

Eldéntendd kérdés, hogy hol érintke-
zik a huzal az aramatadéval? Egyes cé-
gek olyan 4dramétadot forgalmaznak,

XIIL. éviolyam 2002/2
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4 4bra. Az &ramétadé-tévolsag hatdsa a pisztoly hémérsékleteloszlaséra
fogydelektrédas, aktiv véddbgazas fvhegesztésnél (V. Stenke szerint)

5. 4bra. Kényszerérintkezéses dramatado
(Fronius szerint)

ahol a huzalelekiréda és az aramatadd
pontosan definidlhato helyen (ponton)
érintkezik (5. dbra).

Az ilyen kényszerérintkezds megol-
das kuléndsen hegesztéégéknél (egye-
nesszari hegesztépisztolyok) és egyen-
getés nélkili huzalelektrodaknal eld-
nyds. Utdbbit ipari robotoknal alkal-
mazzak azért, hogy a varratsorok lera-
késa reprodukélhatd legyen. Alumini-
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umhuzallal végzett hegesztéskor a sza-
bad huzalhossz huzalellenallas miatti
felmelegedése alarendelt szerepet jat-
szik. Nagy az ellendlias ugyanakkor Gt-
vozetlen acéloknal és a Cr-Ni acélok-
nal. Ennek értéke G3Si tipust huzal-
elektrodanal 288 mQ/m, 18/8-as Cr-Ni
huzalelektrédanal 780 m/m. Fontos
tovabba az aramatadé anyaga is, igy pl.
a CuCrZr otvozetl draméatadod kemeny-
sége (180HB/2,5/62,5) nagyobb, mint
az elektrolitrézé (90 HB/2,6/62,5). El6b-
bi keménysége kb. 500°C folott kezd
csak csokkenni, addig a szinrézé mar
300°C-nal.
G. Aichele: Wie funktioniert es?
Teméritvény a Praktiker 2/2002. szama
42 ...45 oldalardl
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INFORMACIO

Alapanyagok, hegesztéoanyagok
és hegeszto berendezések felhasznalasa
az iparilag fejlett orszagokban

1997 1998 1999 99/98
Orszag valtozas
(millié6 t) (%) (millid t) (%) (millié t) (%) (%)
Eurdpai Unid 159,85 20,5 159,93 21,0 155,36 20,2 -2,9
Egyéb eurépai orszadgok 49,45 6,3 46,54 6,1 41,56 5,4 -10,7
FAK 78,37 10,1 70,70 9,3 83,12 10,8 17,6
Eszak-Amerika 127,72 16,4 128,68 16,9 128,75 16,7 0,1
Dél-Amerika 36,95 47 36,26 4,8 34,51 4,5 -4,8
Afrika 12,65 1,6 11,63 15 10,95 1.4 -5,9
Kézép Kelet 9,47 1.2 8,60 11 9,31 1,2 8.3
Azsia 295,57 37.9 287,96 37,9 298,17 38,7 3,5
Oceénia 9,59 12 9,70 1,3 8,92 1,2 -8,0
Osszes 779,61 100,0 759,89 100,0 770,66 100,0 14
1. tdblazat. Nyersvasgyartés foldrészenként
Paton Hogoertéal mtéoeie sorosatiod. Orsat 1998 1999 e |
, X ) (millié t) (millio6 t) valtozas (%)
vanyként megielentette a ,Hegesztett =
gyartményok gazdasagi-statisztikai Kina ol LA Z9
adatai SVESTA — 2001” cimd kényvet, USA 97.7 96,1 1.6
amely dsszegyljtott informéacidkat tar- Japan 93,5 94,2 0.7
talmaz a vildg kiillonb6zb orszégai he- Oroszorszag | 43,8 49,8 13,7
gesztdiparanak jelenlegi allapotardl és Németorszag ' 440 42,1 -4.3
fejl8désérdl. A statisztikus adatokat vi- Korea 39,9 41,0 2.8
lagfolyéiratokbdl véalogatték és rend- Ukrajna 24.4 268 98
szerezték, ?zepkivﬁl ﬁg}le.len.lbe V(latték Brooln 258 25.0 31
az BU Eqrqpal Gazdg sag1l Bl,z ottsag, a Olaszorszag 25,7 25,0 -2,7
Nemzetkozi Robotszovetség és a Nem- =
zetkozi Vas és Acélintézet éves jelenté- India ZERe 243 3.4
seit és eldrejelzéseit is. Ebben a konyv- ° : = s
ben kulénés figyelmet forditottak a ° y * °
még részletesebb, s ami még fonto- O ° ° °
sabb, Osszehasonlithaté konkrét infor- Magyarorszag 1,816 1,812 -0,2
mécidk Osszedllitdsara 1999-ig. E cél
érdekében minden IIW és EWF tagor- 2. tdblazat. A nyersvasgyartdk sorrendje
szagnak ( igy a Magyar Hegesztéstech-
nikal Egyesilésnek is ) elkiildiek egy o) 1995 2000 2005 | 95/05 véltozés
egyseges1te:ct kérdéivet, s a valaszokat Reégio (millié t) (milli6 t) (milli6 t) (%)
a Paton Intézet dolgozta fel. Eurépai Uni6 127.1 139,1 142,0 11
A kényv nyito fejezete A vilag és a >
régick” cimd, melyet kovetd fejezetek Eg}’eb 31.6 375 40,0 2.4
néhany orszag (Franciaocrszag, Német- y FAK 36,3 31,3 33.0 -1.0
orszdg, Olaszorszég, Japan, Lengyelor- Eszak-Amerika 116,9 135,8 1400 18
szdg, Roménia, Oroszorszag, Spanyol- Dél-Amerika 23,4 29,0 33,0 3,5
orszag, Ukrajna, USA) statisztikai ada- Azsia 284.6 311,4 345,0 1,9
tait tartalmazzak. Minden egyes fejezet Afrika 13,7 14,2 15,0 0,9
ugyanolyan szerkezetd és héarom f6 Kbzép Kelet 12,7 14,2 15,0 17
részl?,él all a kul('jnk?ézéutémékn,?k‘mgg— e 6.6 65 70 06
feleloler}./ Az elsb rész osszegyg]totj: in- Sotzos o 652.7 719.0 763,0 16
form4cidkat tartalmaz a termékek

mennyiségi és koltségviszonyairdl, a

GESZTES
l-lg(E,HNIKA

3. tabldzat. Acélfelhasznalés f6ldrészenként (elbjelzés)
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berendezések hasznalatard, exportjardl

INFORMACIO

és importjardl, valamint a hegesztés és
a kapcsolédd technoldgidk alkalmaza-
sarél. A méasodik f6 rész az ipari robotok
informacidit tartalmazza, melyeket
egész ésszerlien a legelényosebb be-
rendezések kozé soroltak a hegesztett
szerkezetgyartds automatizalasaban. A
harmadik f6 1ész az acélgyartas és fel- |
hasznélds adatait foglalja 0Ossze,
ugyanis a hegesztett gyartmanyok f6

szazalék

Y
=3

o

szerkezeti alapanyaga tovabbra is az
acél marad. Ezt igazolja az a tény is,

allithato fel napjainkban a kulénleges
tipusti hegesztdberendezésekre és az
épitdipari szerkezetek acélfelhasznéla-
séra vonatkozé igények kozott.

Jelen cikk az itt emlitett konyv nyitd
fejezetének néhany kiemelt adatsorat
mutatja be — a teljesség igénye nélkil — |
tablazatokkal, osszehasonlitd abrakkal |

hogy tisztédn kimutathaté osszefiiggés ‘

szazalék

Uj anyagok

= Fémmel erésitett
mulanyagok

OcCuy, Zn, Pb

O Aluminium

B Ontottvas

EAcél

1995
év

2000

és diagramokkal, az alapanyagok, he-
gesztéanyagok és hegesztd berendezé-
sek sorrendjében.

A viladg acélpiacat bemutaté elsé tab-
lazatban a nyersvasgyartas foldrészen-
kénti mennyiségének valtozasa lathatd
1997 és 1999 kozott, amelybdl megélla-
pithaté, hogy mig Eurépa és Amerika

1. &bra. Fébb szerkezeti anyagok felhasznélasa a vezetd orszagokban

FOLDRESZEK SZERINT FELHASZNALAS| TERULET SZERINT

D_Nyugat Eurépa
B Kelet- és Kézép-Eurdpa
OAzsia

O Eszak-Amerika

'@ Csomagolas
B Epitkezés

0 Elektronika
0O Berendezés

nyersvas termelési részardnya a vilag ® Dél-Amerika o
R , . ) O Afrika | B Szallitas
770 millié tonnas evi Osszmennyi- & 5 o [ Kilgnleges
ségében csokken, addig a FAK-tagal- L8 Dettengerl szigetek | —— =
lamok termelése jelentés novekedés- -
ben van. Sorrendben a legtébb nyersva- | 2. dbra. Aluminium felhaszndlds
Eléallitas Export Import
Orszag il hosszi lapos A hosszi lapos oL hossza lapos
m(?nnilillsi’éssg termék | termék m(il;lilllfi’éssg termék | termék m(?nnilillsilc,l)sgg termék | termék
(%) (%) (%) (%) (%) (%)
USA 63,11 41,0 59,0 3,99 34,7 65,3 22,15 40,6 59,4
Korea 41,06 40,3 59,7 10,20 7,7 92,3 5,96 18,2 81,8
Oroszorszag 36,20 37,8 62,2 20,41 50,5 49,5 1,84 40,1 59,9
Németorszag 35,88 33,7 66,3 16,44 30,5 69,5 14,37 40,6 59,4
Olaszorszag 22,92 54,7 45,3 7,30 52,2 47,8 12,32 16,5 83,5
Franciaorszag 17,29 26,1 73,9 12,51 22.7 77,3 12,43 30,9 69,1
Brazilia 16,79 39,7 60,3 3,37 27,0 73,0 0,56 33,4 66,6
Anglia 14,18 43,8 56,2 6,77 48,5 51,5 5,81 29,2 70,8
Kanada 12,89 32,9 67,1 3,64 54,6 45,4 5,93 48,3 51,7
Belgium 12,80 9,3 80,7 14,20 12,8 87,2 5,99 36,0 64,0
L ]
*
L
Magyarorszag 1,87 20,5 79,5 0,91 10,6 89,56 0,68 445 55,6

4. tablazat. Melegen hengerelt acéltermékek felhasznéldsa 1999-ben
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sat Kindban, az USA-ban és Japanban
allitjak eld (2. tablazat). Az acélfelhasz-
néalds terilletén az emlitett tendencia
éppen ellentétes irdnyu, a FAK-tagal-
lamokndl cstékkend az elérejelzés (3.
tablazat).

Az acéltermékek feldolgozasanal a
melegen hengerelt hossza- ill. laposter-
mékek 1999. évi el6allitasat, exportjat
és importjat tartalmazza 4. tablazat a
legnagyobb mennyiséget termeldk sor-
rendjében. A legtdbb melegen henge-
relt acélterméket, 63 millié tonnat, az
USA-ban allitottak el6, melynek 41%-a
hosszitermék, 59%-a lapostermék, a
magyar termelés 1,87 millié tonnajabol
ez az arany 20% és 80% volt.

A 18bb szerkezeti anyagok felhasznéa-
lasét a vezetd orszdgokban, éspedig az
USA-ban, Japanban és Németorszag-
ban mutatjdk az 1. dbra diagramjai.
Igaz, hogy az acélanyag felhasznalésa-
nak részardnya még napjainkban is a
legnagyobb (54 — 68%), az elérejelzések
szerint azonban ez csokken, dtadja he-
lyét a fémmel erésitett miianyagoknak
és a tobbi Uj anyagnak (pl. ritka fémek,
mérnoki keramiak, kompozitok). A 2.
abra bemutatja az 1998. évi alumini-
um-felhasznélas foldrészenkénti és al-
kalmazasi teriilletenkénti eloszlasat.

A hegesztéanyagok és berendezések
teriiletén viszonylag kevés adat talal-
hatd, sajnos megéllapithaté, hogy a
mai napig nem létezik hivatalos nem-
zetkozi Osszehasonlitd statisztika a he-
gesztSberendezések és értékesitésik
teriiletén. A hegesztéanyagok vilagpia-
céat és eurdpai piacat elemezve (3. abra)
az tinik ki, hogy egyre csotkken a be-
vont elektréda felhasznélasa és novek-
szik a védbgézas tomor- és porbeles hu-
zal, valamint a fedettivl huzal felhasz-
néalasa. Ez a tendencia a hegesztSbe-
rendezések piaci volumenének szamai-
nél, a hegesztbeljarasokhoz rendelve is
megmutatkozik, mind a vilagpiacon,
mind az eurépai piacon (4. dbra).

Ha a hegeszt6berendezések piaca-
nak regiondlis megoszlasat az 5. abran
szemléljuk, abbdl az lathatd, hogy az el-
mult évtizedben Eurépaban nem valto-
zott, az USA-ban csdkkent, mig Azsia-
ban noévekedett a hegesztéberendezé-
sek mennyiségi ardnya. Egyes forrdsok
eléjelzése szerint azonban az eurdpai
hegesztéberendezés piacanak 2006-ig
az éves novekedési rataja 1,8% lesz.

Kiilon kiemelten targyalja a kiadvany
az ipari lézerberendezések vilagpiaca-
nak szerkezetét. A f6bb alkalmazasi te-

Pl
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A VILAGON

szézalék

1990 2000
év
O w-elektroda
B Fedopor
[JFedett iv( huzal

EUROPABAN

szazalék

1990 2000
év

O Porbeles huzal
B MIG/MAG huzal
O Bevont elektroda

3. 4bra. HegesztSanyagok felhasznalasa

A VILAGON

EUROPABAN

széazalék

szazalék

B Piazmaives hegesztés és vagas

Gazhegesztés és vagas
B Elienallas hegesztések
[l Fedett ivQi hegesztés

[0 TIG hegesztés
B MIG/MAG hegesztés
[0 Kézi ivhegesztés

4. dbra. Hegesztéberendezések felhasznéalasa

1990

- USA

B Eurépa

| Azsia és Oceania

- 2000

| |

Egyéb orszagok

5. 4bra. Hegesztéberendezések piacanak regiondlis megoszlasa

riilletekre vetitve, a hegesztés, a gravi-
rozés és jeldlés, az elektronika és egyéb
alkalmazas teriileteire jellemzé, hogy
az elmult évtizedben elért kb. 2,5-
szeres piaciérték novekedést 2010-ig

48

kb. négyszeres novekedés koveti (3...6.
abra).

A robotok teriletérél a kiadvanyban
megtalalhaté bdséges informécid kozil
két adathalmaz a legjellemzébb. Az
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A piaci érték [milliard DEM] egyik, a tobbcéld ipari robotok készlet-
valtozdsa, melyet az 1997 és 1999 ko-
zottl tények mutatnak, de mellette
Hegesztés 1,5 3 10,0 megielenik a 2003-ra prognosztizalt

& = m——— mennyiség is (7. abra). A japanok altal

Alkalmazasi teriiletek 1990 1999 2010

Gravirozés és jelSlés 03 1,0 &2 produkalt legnagyobb volumen csokke-
Elektronika/Mikroelektronika 0,5 1,7 8,0 nében van, bar az ott tizemeld 402 ezer
darab robot ma még a vildgmennyiség
Egyéb alkalmazasi teriilet 0,2 0,9 1,5 kozel 60%-4t teszi ki. Az USA-ban és az
A piaci érték ssz.: 2,l5 6;.6 - 22 Eurépgi Unio cilrszé’gaiban azonbgn a’zt
= = mutatja az eléjelzés, hogy a vizsgalt
iddszak alatt megduplézodik a robot-
6 4bra. Lézerberendezések vildgpiaci szerkezete allomany.
[ezer db] A robotok alkalmazédsanak a masik,
e N ) taldn legbeszédesebb mutatdja, az un.
450 ; i} robotslrtiség, amely adat a robot da-
400 rabszam tizezer ipari alkalmazottra ve-
350 titett értékét mutatja. A sorrendben el-
300 0 1997 sé 22 orsz4g teljes robotkészletét és ro-
250 botsliriségét dsszefoglalva az 5. tabla-
200 ® 1998 zat tartalmazza, ezenkiviil ismert adat
'1138 1 1999 esetén, a hegesztérobotok szazalékos
. . ardnya is szerepel az egyik oszlopban.
50 01 99/98 valtozas [%] Magyarorszagon 1999-ben 164 robot
0 1999 |H 2003 mikodstt, és a robotstriség 2,0. Az
-0 Japan Eurspai 158$8 U/SA-ba/n, Spany/cﬂorszégban,lAusztré—
Uni% o lidban és Anglidban az ipari robotok
Azsia €s Egyéb europai kozel fele hegesztérobot.
| Ausztralia  ~orszagok | Osszefoglalasul alljon itt a kiadvany
7. dbra. Tébbcéll ipari robotok készletvaltozasa elésza.véb?n tglélhaté megéllapités:
A vizsgélatainkban bebizonyosodott,
Orszég Teljes robotkészlet Robotsﬁr}'iség Hegesztdérobot hogy az &ltaldnos gazdasagi-statiszti-
(db) (db/10 000 ip. alk.) (%) : kai informAcidk irant a vilag és a regio-
Japan 402 212 280 18,0 ' nalis hegesztéipar széles skalajarol
Szingapur 5270 148 nagy érdekl6dés mutatkozik a modern
Roten 33 656 116 45 4 ] h,fagesztési (?ljérésok é§.a’fejle'tt heg.es%-
Németorszag 81 203 102 318 tol/)efend”ezesek klu/tat01 es fg]lesztm /rg—
, 5 - szé1él: f8leg a vildggazdasag aktualis
Svédorszag 5 595 69 | 35,1 L N -
A —- i globalizaciés kondicidi és a nemzetkdzi
Olaszorszag 34 991 67 22,0 tudoményos és technikai egylttmiko-
Finnorszag 2276 51 18,6 dés fejlédése szemszogébol.
Bouslux L 803 49 | Filép Zsoltné
USA 92860 48 49,3 - (DUNAFERR Kutatéintézet)
Franciaorszag | 18 163 48 | 36,4
Sl sea | 4 IR ° ALLASHIRDETES °
Ausztria 3 000 - 44 [
Spanyolorszag 10 473 41 51,0 | A FERSAT
Ausztrélia 2871 ! 25 _ 53,0 Nemzetkézi Kereskedelmi Kift.
Dénia 1169 ‘ 24 ' 30,4 | védégdzas (AWI 141) -
Anglia 11 537 3 47.9 h_gg,esziegben jartas !,(ellg
Norvégia 485 16 27,0 kézépfoku, vagy felséfoky
Lk : — elméleti és gyakorlati
Szlovénia 303 13 ismeretekkel rendelkezé
Szlovakia 580 13 | ] munkatéarsat keres képviseleti
Csehorszag 1315 11 I kereskedelmi munkara.
Oroszorszag 10 000 3 Kozépszinté német vagy angol
Lengyelorszag B 496 2 ' 432 nyelvtudds szikséges.
A , . e B . . Kulfoldi tovabbképzési
Magyarorszag | 164 | 2 b lehetdség, elényos

e dalkalmazasi feltételek. o

5. tablazat. Ipari robotok készlete és sirisége 1999-ben
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VARSTROJ
Industryska ceste

Az OMMF altal be

o= My
HalvE,

MAGYARORSZAGI
MARKAKEPVISELET
ES MARKASZERVIZ

varna varilne in rezalne opreme d.d.
4, 9220 Lendava - SLOVENA

i:hnik'ai adatok

Inverteres aramforras AWI- és keéz

Modell V9-13

Latomezé 95 x 46,5 mm

Témeg 95 g

Amyékolds kikapcsolt dllapotban |4

Amyékolés bekapcsolt dllapotban |9 — 13

Alithatd dmyékolds Igen, beépitett allitdgomb
Allithat6 érzékenység Igen, beépitett alitdgomb
Kikapcsolési id6 23 C-fokon 0,15 ms

Kitisztulasi idé 04s

UV/IR védelem UV 15/ IR 14
Hémérsékleti tartomany -10C/+60C

TIG érzékelés Fokozott

Energia ellatas Napelemek/ elemcsere nem sziikséges

H-6726 SZEGED, Szoregi Ut 66
Telefon: {36-62) 401-451
Fax: (36-62) 401-870

ivhegesztéshez 200 A-ig

“hegesztépajzs
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Hazai hegesztés

az europai csatlakozas kiiszobén

2002. maércius 28-29-én a Budapesti
Miszaki Féiskola Banki Donét Gépész-
meémoki Féiskolai Karan rendezte meg
a Gépipari Tudoméanyos Egyesiilet He-
gesztési Szakosztdlya, a Magyar He-
gesztéstechnikai Egyesiilés, valamint —
az elsd alkalommal kézremkodé — Bu-
dapesti Muszaki Féiskola a fenti cim-
mel a XI. Orszagos Hegesztési Tanacs-
kozast. A rendezvény védnékei Dr. Pa-
link4s Jbézsef oktatdsi miniszter, Dr.
Matolesy Gydrgy gazdasédgi miniszter,
Dr. Michelberger P4l a MTESZ és a
MAB elnoke.

A magyar ipar jelenlegi helyzetében
kiilonosen fontosnak itélték a rendezék
a hegesztés hazai fejlddésének, az elért
eredményeknek és gondjainak attekin-
tését, a szakemberek tapasztalatcseré-
jét Az elmult években jelentds elérelé-
pés tortént a gépipar terén, ugyanakkor
tovabbra is a legfontosabb feladatok ko-
zé tartozik az ipari termékek versenyké-
pességének fokozéasa. A hegesztés don-
t6 mértékben kihat a termékek mindésé-
gére és eldallitAsuk gazdasdgossdgara.

A négyévenként megtartott orszagos
hegesztési szeminariumok, tandcsko-
zdsok hagyomanyéat kévetve a XI. Or-
szagos Hegesztési Tandcskozas a hazai
tapasztalatok és eredmények nemzet-
kozi Osszehasonlitdsat tizte célul az
Eurdpai Unids csatlakozas kiiszobén. A
program soran kiemelt szerepet kaptak
az Burdpai, illetve Nemzetkodzi Hegesz-
témérndki és Technolégusi cimet szer-
zett hegeszté szakemberek el6adésai,
de a tanécskozéas hozzajarult a szakem-
berek szakmai-barati kapcsolatainak
4polasahoz, illetve U kapcsolatok létre-
jottéhez is.

Dr. Géati Jozsef, a Szervezdbizottsag
elnékének megnyité szavait kdvetden
Dr. Michelberger Pal akadémikus, a
MTESZ és a MAB elnoke kdszontdtte a
jelenlévéket. A rendezvény jelent8ségé-
nek hangsulyozédsa mellett elismerés-
sel szolt a hegesztés tertiletén megva-
lésult eurdpai és nemzetkdzi képzési
rendszerrdl. Ezt kovetéen Dr. Takacs
Janos professzor, a GTE elndke kivant
eredményes munkat, majd Dr. Rudas
Imre professzor, a BMF tudomaéanyos
rektorhelyettese mutatta be réviden a
hazigazda intézményt.

A plendris megnyit6 linnepség kere-
tében kerllt sor a Gépipari Tudoméa-
nyos Egyesiilet Hegesztési Kozponti

Fylegeszpes

Szakosztdlya megalakuldsénak 25. év-

‘forduldjan, az 1983-ban alapitott Zor-

kéczy Béla Emlékérmek atadédséra. Az
alapitd okirat szerint Zorkéczy Béla
Emlékéremmel tunteti ki a Gépipari
Tudomanyos Egyestilet Hegesztési

‘Szakosztdlya azokat a hegesztéssel fog-

lalkozé szakembereket, akik e teriileten
kell6 elmeleti, szakmai felkésziiltséggel
rendelkeznek, eredményes munkat vé-
geztek, Ujszerli, vagy munkateriletii-
kén a folyamatos fejlédést biztosité ipa-
11 megvaldsulast értek el, ismereteiket
oktatd tevekenység keretei kozott, vagy
publikdcidkon keresztiil tovabbitjdk, és
hozzajarulnak annak tdrsadalmi hasz-
nositasahoz. Az Emlékérem &atadasara
elsd alkalommal a VII. Hegesztési Sze-
minariumon 1986-ban Szegeden keriilt
sor. Az elmult évek soran 23 kiemelke-
dé teljesitményt nydjtd szakember és 3

1. dbra. A konferencia elnéksége
(A képen balrdl jobbra: Dr. Michelberger
P&l, Dr. Gati Jézsef, Dr. Rudas Imre,
Dr. Szab¢ Béla, Dr. Rittinger Janos)

fels6oktatasi intézmény kozossége ré-
szesllt a szakma elismerd kitlintetésé-
ben. A XI. Orszdgos Hegesztési Ta-
nécskozéason harom kivalé szakember
vehette 4t a Zorkoczy Béla Emlékérmet:

¢ Hoffmann S4ndor a Hegesztéstech-
nika c. folybirat fészerkesztbje, tobb
évtizedes, a hegesztés terén végzett
fejlesztési, oktatési, publikécids, va-
lamint szervezési tevékenysége elis-
meréséiil,

* Dr. Kovacs Mihéaly, a Budapesti M-
szaki Féiskola Anyag- és Alakités-
technoldgia Tanszék docense, a ki-
emelkedd szakmai, oktatdi és okta-
tasszervezdi, valamint szakirodalmi
munkdassagaért,

¢ Kristof Csaba, az ESAB kft. miiszaki
vezetdje, szakmai munkassiga, to-
vabbképzési és ismeretdtadd tevé-
kenysége elismeréseként.

2. dbra. A Zorkéczy Béla emlékéremmel
kitiintetettek
(A képen balrdl jobbra: Hoffmann Séndor,
Dr. Kovacs Mihaly, Kristof Csaba)

3. dbra. Részlet a jelenlévdkrd]

52
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A XI. Orszagos Hegesztési Tanacs-
kozas harom kiemelt témakorben te-
kintette 4t a cimében megnevezett te-
riletet:

* {ij szemlélet a hegesztett szerkezetek,
berendezések gyartasa terén, EU el6-
irasok;

* az Eurépai Unid és a hazai szabva-
nyositas; a hegesztés és a hegesztett
szerkezetek anyagai, a hegesztéssel
kapcsolatos vizsgalatok;

* hegesztd személyzet képzése, képesi-
tése, mindsitése, hegesztés munka-
védelme, ergondémidja és humaniza-
cidja.

A szakmai program alapjat 30 perc
idétartamt, plenaris jellegd, a Prog-
rambizottsadg altal felkért eléaddk eld-
adésai, majd az azt kovets, maximum
15 perc idétartami hozzaszdlasok ké-
pezték. A tandcskozéds mintegy 160
résztvevéie 23 elbadést kovethetett
nyomon szinvonalasan elékészitett be-
mutatok (prezentédcidk) alapjan. A szak-
emberek érdeklédéssel kovették a ma-
gyar hegesztdGszakember képzés Eurd-
pai Unids harmonizacidjardl, és az Eu-
répai Hegesztési Szévetség szerinti fel-
s6fokl szakemberképzésrdl, az Eurdpai
Hegesztés Feliigyelbk képzésérdl szold
eléadéasokat, valamint a hegesztési fe-
leléstk feladatait anyagvizsgélé szem-
mel bemutaté elbadést.

A jelenlévék kiemelt figyelmet fordi-
tottak a szabvanyositas kérdéskorével
foglalkozé eléadésokra, igy , A hegesz-
tési szabvanyok Eurépai Unids rend-
szere"”, az ,,Acélszerkezetek szabvéanyo-
sitdsi kérdései”, valamint a Magyar
Szabvanyligyi Testiilet munkatérsa els-
adédsédban ,A szabvanyositds helyzete”
ciml témakorokre. A szabvanyositéds
mellett a tandcskozason élénk vitat val-
tottak ki Dr. Schuchtar Endre, a Gazda-
sagi Minisztérium Eurépai Uniés Fo-
osztaly helyettes vezet6jének a 9/2001.
(IV. B) GM rendelet és annak muszaki
héatterérdl sz6lé elbadéasa, a ,Muszaki
felligyeletrdl szdl6 jogszabéalyok kritika-
ja”, valamint a ,Szallithaté nyomastar-
t6 berendezésekre vonatkozd szabalyo-
zas bevezetésének aktudlis kérdései a
99/36/EK irdnyelv tiikrében” cimi els-
adasok.

Tébb elbadé a hegesztett szerkeze-
tek, berendezések gyartdsa teriiletén
megmutatkozd Uj gyéartési eljarasokat,
azok alkalmazésat ismertette, de a
résztvevOk betekintést nyertek a he-
gesztett szerkezetek korszerd anyagai-
nak alkalmazésédba, a hegesztés ergo-
némiai és kornyezetvédelmi kérdésko-
rébe, a hegeszthetdéség megitélésébe, a
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hegesztés modellezésének hazai és
nemzetkozi helyzetébe, a gazellatas, a
10botok és a vagd lézerek alkalmazasa-
nak kérdéskorébe, az erbsen 6tvozott
acélok és az aluminium-otvdzetek he-
gesztésének eredményeibe.

Az elbadasok nivés kiadvanyban je-
lentek meg, melyet a résztvevdk a re-
gisztracié sordn kézhez kaptak. A ren-
dezvény keretében a szervezdk infor-
macids pultokon biztositottak lehetbsé-
get a prospektusok, kiadvanyok kialli-
tasdhoz, a hegeszté berendezések és
eszkdzok bemutatdsdhoz, valamint
egyedi konzultacidk lebonyolitdsédhoz.

" A tanacskozas zaré gondolatait Dr.
Rittinger Jénos foglalta dssze. Megko-
szbnte az eléaddk szinvonalas eléadéa-
sait, a tanacskozas résztvevdinek oda-
ado figyelmét és aktivitdsat, a rendezdk
munkajat. A rendezék nevében megfo-
galmazta az eléadésok, a hozzaszdla-
sok, illetve vitdk sordn elhangzott véle-
mények dsszegzését. E szerint:

1.A magyar hegeszté szakemberek az
alapképzésiik, a kordbbi hazai he-
geszté szakmérnok és hegesztd tech-
nolégus, a jelenlegi EWF szerinti he-
geszté mérmok (EWE), eurépai he-
geszté technolégus (EWT) képzés
szinvonalat tekintve mindenben
megfelelnek az EU elvarasoknak. Ezt
a megallapitast tAmasztja ala a kil-
f6ldi tulajdonban 1évé vallalatoknal
dolgozd szakemberek és az EU Aalla-
mai részére szallitd hazai cégek szak-
mai teljesitményének elismerése.

2.A hegesztés a human tényez6tdl je-
lentésen fliggd technoldgia. Ezt iga-
zolja a hegeszték mindsitésének eu-
répai kovetelménye (MSZ EN 287),
valamint a kiilénb6z6 szintli szakem-
berek képzésére vonatkozd EWF elva-
rasok. A kovetelmények teliesitésére
Magyarorszag felkésziltl A Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés ezen
eléirdsok szerint végzi 10 éve a he-
geszték mindésitését, illetve az EWF
tagsdg nyomén megszerzett akkre-
ditacidk alapjan — az oktatési intéz-
mények bevonasaval — az EWE, EWT,
EWS, EWP stb. szintl képzéseket.

3.Megjelent a 9/2001. (IV. 5.) GM ren-
delet, ehhez kapcsolédva a PECA
jegyz6konyv, amely a nyomastartd
edények EU direktivajanak kotelezd
alkalmazasat 2003. januar elsejével
rendeli el. Az EU tagorszagokban a
direktiva alkalmazésa 2002. majus.
29-t61 kotelezd. Az dtmeneti iddszak
tObbszorésen hatrdnyos a hazai he-
gesztett szerkezeteket gyartd vallala-
tok szdmara, hiszen nincsenek meg-
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feleléen felkészllve, hidnyoznak a
direktivdkhoz kapcsolédd szabva-
nyok MSZ EN vagy MSZ EN V forméa-
ban. A feliigyeleti feladatok ellatasa-
ra hazai intézmény nincs kivalasztva
és felkészitve. Hazai intézmény kije-
161ésére (bejelentésére) csak az EU
tagsdg megszerzését kovetben van
mod. Feltételezhetd, hogy az atme-
neti idészakban tébb EU tagorszag
Magyarorszagon bejegyzett feligye-
lete fogja ezt a tevékenységet ellatni,
ami mindenképpen sérti a nemzeti
érdekeket.

Miiszaki tevékenységhez kapcsolédd
jogszabdly alkotdsa sordn célszerd
lenne a szakteriilet szakmai tarsadal-
mi egyesiileteit bevonni a szakmai
szempontok és érdekek figyelembe-
vétele érdekében.

4 A Nemzetkdzi Hegesztési Intézet
(IIW) VIII. Bizottsdga foglalkozik a
hegesztés human és kérnyezeti ter-
helésével. Az IIW normakat hataro-
zott meg az egyes terhelésekre. A ta-
nacskozas résztvevéi sziilkségesnek
tartjdk ezen norméak Aatvételét és
szakmai vitdt kovetben err8l az
ANTSZ, illetve minden tovabbi érin-
tett intézmény tajékoztatasat. A ta-
néicskozas sziikségesnek tartja az
egészséges munkavégzés feltételeit,
valamint a hegeszték terhelését fi-
gyelembe vevé rendszeres orvosi
vizsgélatat.

5.Az MHtE 6sszedllitott egy szakmai-
lag ellenérzott WPS gyljteményt. A
gyljtemény elsé kotete megielenési
formajaban és tartalmaban nagy se-
gitséget nyijt a véallalatok szdméra
sajat WPS-iik elkészitéséhez. Az elsé
kotetet tovabbi kotetek kovetik, ame-
lyek a WPAR vizsgélati eredményeit,
illetve tovabbi részletes vizsgédlatok
eredményeit is tartalmazzak. Az elsé
kotet igen szerény Osszegért megvéa-
sarolhaté.

6.A GTE Hegesztési Szakosztaly a ki-
egészitések és aktualizdlasok végre-
hajtasat koévetbéen megjelentetni
szandékozik az 1985-ben kiadott He-
gesztési Kézikonyvet, amely a mai
napig szinte egyetlen magyar nyelvi
atfogé hegesztés targyu .szakiroda-
lom. A kézikonyv atdolgozésara val-
lalkoz6 Szerkesztd Bizottsag kéri a ta-
néacskozas résztvevdit, hogy tamo-
gassak a sikeres palyazathoz sziiksé-
ges alap létrehozasét, szakmailag és
erkélcsileg tamogassdk az &tdolgo-
zott valtozat megjelenését.

Dr. Gati Jozsef, Dr. Kovdcs Mihédly
(Budapesti Mtiszaki Féiskola)
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Bemutatkozik az uj Speedglas” Adflo”

nyelmes: Pillekonny(, kompakt és tokéletesen Tébbfunkciés: Ugyanaz az. Adtlo rendszer haszndle  Terhelheté: Az Adflo Airflow Plus izemmodja
gyenstlyozott. Ergonomikus tervezésii, vékony,  hato por és fiist, valamint por, fiist és gizsatitéshez  a levegddramlist 160 1/pererdl 200 liter/percre
biunkcios kialakitas kitejezetten hegesztok is. Az Adflo l8gzésvédelmi berendez€s kompati- noveli. Exkluziv, szénkefe nélkiili motorjdanak élet-
imira. Alkalmazisa szik helycken idedlis. Uj bilis mindegyik Speedglas 9000 Fresh-air hegesz- tartama haromszor hosszabb., mint a hagyomdnyos
mfortov a kényelmes viscletért. t6pajzzsal. Csatlakoztathatd csiszolashoz hasznalt motoroknak. Gyors, tovibbfejlesztett akkumuldror-
védbpajzshoz is. tolt6.
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Lehetségessé valt
a hegesztomester képesités megszerzése

A Magyar Kozldny 2001. oktober 24-i 117. szdméban meg-
jelent az ipari mesterképzés szakmai és vizsgakdvetelménye-
irél sz416 40/2001 (X. 24.) OM rendelet, mely lehetdvé teszi a
hegesztémesteri képesités megszerzését.

A 41. HEGESZTO mestervizsgaszint és szakmai kdvetel-
mények cimi rendeleti rész részletesen tartalmazza:

1. a mestervizsgdra jelentkezés feltételeit,

II. a mester munkateriiletét, a szakméhoz kapcsolédd tevé-
kenységkoroket,

III. a szakmai kodvetelményeket,

IV. a szakmail mindsités és vizsgaztatas rendjét.

A mestervizsgahoz
sziikséges szakképesités(ek)

A mestervizsgéra jelentkezéshez az aldbbi szakképesitések
egyikével rendelkeznie kell a jeldltnek:

¢ Hegesztétechnikus (OKJ 52 549906)

¢ Hegeszt6 gyakorlati oktaté (OKJ 53 1408 01)

¢ Eljaras szerinti hegesztd (hegesztd specialista OKJ 31 5233
01)

¢ Hegesztd technolégus (OKJ 63 5233 01)

¢ Burépai cséhegeszté (MMA — 111, vagy MIG/MAG —
131/183b, vagy TIG — 141, vagy G — 311 jeld eljarasok vala-
melyikével). Itt kiegészitd feltétel a kdzépiskolai, vagy an-
nal magasabb végzettség és érvényes MSZ EN 287-1 sze-
rinti H-LO45 (vagy az ezzel egyenértékii PF + PC) érvé-
nyességi hegesztéi mindsités

Moinar és Tarsa
Kesziylikotd és Kereskedelmi Kft.

5100 Jaszberény, Nagykatai Gt 27.
Tel.: (06-57) 415-700, Fax: (06-57) 415-800
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Hegesztékesztylk; marha hasitékbér,
marha szinbdr, juh nappabdr AWI,
bélelt WELDER keszty(k;

Import es hazai gyartasu bor, pve, latex
és martott kesztylk;

Pamnut, poliamid és kevlar alapanyagu
kotott munkavédelmi kesztylik kis- és
nagykereskedelme

kézenfekvd biztonsag
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¢ Hegesztd szakmérnok

¢ Eurépai hegesztémérnok

¢ Eurdpai hegesztétechnolégus
¢ Eurdpai hegesztdspecialista

A mestervizsgara jelentkezének érvényes tlizvédelmi szak-
vizsgaval is rendelkeznie kell.

A hegesztémester szint elérése kettds feltételrendszer telje-
sitésével torténik:

* egyrészt az Eurépai Kiemelt Hegeszté (EWP) képesités
megszerzésével, melynek sordn a szakmai szempontbdl
meg kell a jeldltnek felelni az Eurépai Hegesztési Szovetség
(EWF) kdvetelményeinek és a vizsgat a nemzeti meghatal-
mazott testllet (ANB), a Magyar Hegesztéstechnikai Egye-
siilés (MHtE) vizsgabizottsaga eldtt kell tenni,

¢ mésrészt a rendeletben részletezett vizsgakovetelmények
sikeres teljesitésével.

A mestervizsga el6feltétele

* betdltott 25 éves életkor,

* a gépipar teriiletén hegesztéssel és rokon eljarasaival koz-
vetleniil kapcsolatos muszaki tevékenységgel eltoltott iga-
zolt b év szakmai gyakorlat.

A hegesztOmester szakmai teriilete

A hegesztémester a leggyakrabban alkalmazott hegesztési
eljarasok (111, 131/135/136/137, 141, 311) kozil legalabb az
egyikben képzett kézi hegesztd kell legyen, aki az MSZ EN
729 szabvany szerinti felkésziltséggel rendelkezik.

A hegesztémester az ipari lizemekben 4ltaldban hegeszté-
si muivezetdi, vagy hegesztési feleldsi beosztasu.

A hegesztémester a szakmajanak gyakorldsa sordn 6néallo-
an az aldbbi munkatevékenységeket végezheti:

* kiilonbozé ipari tevékenységet folytatd gazdalkodd szerve-
zetek egységeiben 6nélld hegesztési feladatok elltésa a
téle elvarhaté legmagasabb szinvonalon,

¢ hegeszték munkéajanak felugyelete, és irdnyitéasa,

¢ a hegesztési felelés munkéjnak segitése.

A hegesztémesternek tajékozottnak kell lennie a hegesztett
termékek gyartdsaval dsszefliggd eljarasokban, beleértve bi-
zonyos szintl jartassagot a szemrevételezéses és folyadékbe-
hatolésos vizsgalatokban.

A hegesztémester tevékenységi teriiletei
és feladatkére

* kozremiikédés a hegesztéanyagok megvalasztdsdban, a
hegesztési utasitasok (WPS) elkészitésében,

* a munkadarabok, hegesztett szerkezeti elemek és alkatré-
szek WPS szerinti el6készitése hegesztéshez, termikus va-
gés, elémelegités szlikség szerint hékezelés végrehajtisa,

* hegesztett szerkezetek készitése {v- és gézhegesztéssel,
forrasztéssal, felrakéhegesztés,
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¢ alkatrészek feltjitasa, torott, repedt, elhasznalédott alkatré-
szek javitasa,

¢ hegesztett alkatrészek gyartaskozi és végellendrzése,

* hegesztett kotések, felileti rétegek ellendrzése szemrevéte-
lezéssel, folyadékbehatolasos vizsgalattal,

* a feltart hegesztési hibék kijavitdsa, kijavittatasa,

¢ a hozza beosztott hegesztdk ¢nalld irdnyitasa,

¢ a munkabiztonsagi, a kdérnyezet- és tiizvédelmi eléirdsok
betartdsa és betartatasa,

¢ sziikség szerint koltségvetés készitése, a vallalkozoi, pénz-
ugyi, munkajogi, szervezési és vezetési ismeretek alkalma-
zésa,

¢ pedagdgial ismeretei alapjan tanulék képzése.

Szakmai kévetelmények

A szakma — mester szintl — gyakorldsa soran jelentkezd
legfontosabb feladatok, (feladatcsoportok)

* gyartas és telepités eldkészitése,
¢ hegesztett szerkezetek gyartésa,
* hegesztési folyamatok,

* mindségigy,

+ hegesztés kivitelezése,

* oktatas

ellatési képessége.

A szakmai mindsités
és vizsgédztatas rendje

A mestervizsga sordn a Magyar Kereskedelmi és Iparkama-
ra (MKIK) Mestervizsga szabdlyzata szerint kell eljarni.

A mesterjeldltnek a Mestervizsga Bizottsag elétt kell szé-
mot adnia gyakorlati tudésarodl, elméleti felkésziltségérdl. A
Bizottsdg a vizsgaeredmények alapjan dont a HEGESZTO-
MESTER cim odaitélésérél.

A mestervizsga részei

¢ vallalkozasi ismeretek (kézgazdaséagi, jogi, munkaiigyi stb.
ismeretek) vizsga,

¢ pedagogiai (munkapedagdgiai) ismeretek vizsga,

¢ szakmai gyakorlati vizsga,

¢ szakmai elméleti ({rdsbeli, szébeli) vizsga.

A gyakorlati vizsga id6tartama 4 éra. A jelslt gyakorlati
munkéjat a Bizottsdg a munkavégzés szakszerlisége, a tech-
nolégiai folyamatok betartdsa, a munkabiztonsagi tlizvédel-
mi eldirdsok alkalmazasa alapjan birdlja el. A hegesztett k-
téseknek ki kell elégitenie a szemrevételezéses vizsgalattal
az MSZ EN 25817, illetve az MSZ EN 30042 szerinti B miné-
ségi kovetelményeket. A szemrevételezéses vizsgalatot a
Mestervizsga Bizottsag végzi. A Bizottsdg sajat hataskorében
tovabbi vizsgalatokat is eléirhat.

A szakmai elméleti vizsga {rasbeli és szébeli részbdl 4ll.

Az {rasbeli vizsga sordn a szakmai ismeretekbél kell vizsgéat
tennie, mely a kdvetkezé targykoroket oleli fel:

* hegesztéeljarasok és berendezések,

¢ anyagok és viselkedésiik a hegesztés sorén,
¢ méretezés és tervezés,

¢ gyartés és gyartastervezés.

Az irasbeli vizsga feleletvalogatds tesztvizsga. Idétartama
120 perc, minden kérdés megvalaszoldsara 2 perc &ll rendel-
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kezésre. A négy témakérbél kiilén-kilén is el kell érmi a ma-
ximalis pontszam 60%-At.

A szobbeli vizsga harom témakorének — szakmai elmélet
(hegesztdeljarasok és berendezések, anyagok és viselkedésiik
a hegesztés soran, méretezés és tervezés, gyartas és gyartas-
tervezés), vallalkozasi ismeretek, pedagégiai ismeretek ~ té-
telsordbdl meghatérozott sorrendben lehet tételt hiizni, illet-
ve szobeli vizsgat tenni. A hdrom témakért kiilon-kilon érté-
kelik, melyet a vizsgabizottsag egyszerli szavazati tobbséggel
mindsit. Egy-egy tétel kidolgozasdhoz legalabb 25-25 perc
felkésziilési idét kell biztositani.

A vizsga egyes részei aldl felmentés adhaté. gy

¢ BEurdpai Kiemelt Hegesztd (EWP) diplomaval rendelkezé
szemeély a szakmai vizsga aldl felmenthets,

¢ Gyakorlati oktatd II. képesitéssel rendelkezd a képesitésé-
nek megfeleld gyakorlati és elméleti vizsgarészbél felment-
het6,

¢ Eurépai Hegesztémérnok (EWE), Eurépai Hegesztdtechno-
légus (EWT), Eurdpai Hegesztdspecialista (EWS) diplomé-
val rendelkez8k részére a szakmai elméleti vizsga alél fel-
mentés adhatd.

A gyakorlati vizsgarész aldl felmentés nem adhaté!

A mestervizsga vallalkozasi ismeretek és pedagdgiai isme-
retek vizsgarészei aléli felmentés az MKIK Vizsgaszabalyzata
szerint adhaté.

A téméval kapcsolatos MHtE kézlemény a 63. oldalon
olvashaté.

A rendeletben kézdltek felhasznéldsaval Gsszedllitotta:

Hoffmann Sandor

Téjékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhat6

GYORSSZORITOK

forgalmazésat.

Fiiggbleges: 3 méret, szoritders: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret.
Kérje arlistankat, prospektusunkat,
mintadarabokat utdnvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS |

5600 Békéscsaba, Péki utca 9.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandlung erfolgte gem&B / A hSkezelési 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, fiitépaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetel6-hGallé anyagok, héallo szovetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogok, tapintdcsicsos hémérdk, infravords hémérék, héfokregiszirdld berendezések,
csaphegeszi6 berendezések értékesitése.

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

E mail: weldotherm@ weldotherm.hu Internet: http://www. weldotherm .hu
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Plazmavagas, ami
mindent maga mogé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagd rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhato
berendezései a szabadalmaztatott
technoldgiakat tartalmazé pisztolyoknak
kdszonhetben maximalis vagasi
sebességet, kivalé vagasi mindséget,
kiilbndsen hosszu élettartamot és kivételes
tartéssagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitmény
rendszerek kdzott és a fémes anyagok
vagasanak-legszélesebb tartomanyat

fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden

terlleten csticsmindségtl rendszer.

Hivjon még ma bemutatdért!

A

"ll".ﬂﬂ“‘ﬂﬂm@

HYRGILIGIIN

vilagszerte vezetd
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



- INFORMACIO

A hegesztorobot kivilasztas

obb szempontjai

7

— A szallitékkal szembeni elvarasok

A kézelgd Eurépa Unibs csatlakozds
a magyarorszagi ipari szervezetek, cé-
gek szdméra szdmos megvalaszolandd
kérdést vet fel. Ezen a hatalmas és jo
véséarlberdvel rendelkezs piacon a meg-
feleld mennyiségli és tartésan azonos
mindségl termékekkel kell megjelenni.

A hegesztérobotok alkalmazasa a fej-
lett ipari kulttraval rendelkezé Orsza-
gokban gyakoriva valt napjainkra. En-
nek hatterében tdbb tényezének az
egylttes hatdsa 4ll. Az erdsods globa-
lizaciés tendencidk egyre ink4bb a t6-
megtermelés 4ltaldnossa valasat hoz-
tdk magukkal.

¢ A gyéartdékapacitas
irdnti igény,

¢ a megfeleléen képzett munkaerd be-
hatérolt 1étszama,

¢ az emelkedé munkabérek,

¢ a termelékenység névelése,

¢ valamint a folyamatosan tartandé
megfeleld minéség igénye

rugalmasséga

egylttesen kényszerité erével érvelt a
hegesztérobotok alkalmazasa mellett.

A hegesztérobotok magyarorszagi el-
terjedésének utjdban a kévetkezd té-
nyezd&k alltak:

¢ a kis széridk,

¢ a munkadarabok méretpontossaga-
nak nem megfeleld értéke,

* a beruh4zas viszonylagos driaga
volta, a megtériilési idg hossztséga,

¢ a munkaerd alacsony 4ra.

Rendszerszallité
kivélasztdsdnak alapelvei

A megfeleld hegesztérobot-rendszer
kivélasztdsa és a kériiltekintden meg-
tervezett integrélasa a termelésbe no-
veli a termelékenységet és jelentdsen
leréviditi a befektetds megtériilési ide-
jét. Amennyiben déntés sziletik a
gyartési folyamat valamely szakasza-
nak automatiz&lasardl, akkor déntd
fontossagu a siker érdekében, hogy a
projekt kezdetén bevonjék a tervezésbe
a rendszert szallit6 céget. A rendszert
szallitdé  cég képes kell legyen arra,
hogy kivalassza a gyartéval egyuttmi-
kédve azon munkadarabokat, melyek-
nek gyartdsa.automatizalhaté.
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A projekt tervezési szakaszaban a k-
vetkez6 kérdésekre célszerli valaszt
adni:

¢ Milyen alkatrészek — munkadarabok
kerlilnek gyartdsra most és a jov6-
ben?

¢ Mekkora az egyszerd munkadarabok
ismétlédési gyakorisdga és a szadma?

¢ Milyen jellegli pozicionalésra és ké-
sziilékezésre van sziikség?

* Hol vannak sziik keresztmetszetek a
gyartasban?

* Milyen tipust és mennyi munkada-
rab érinti ezt a munkaalloméast?

* Szikkség van-e valamilyen fejlettebb
eljaras alkalmazasara?

Egy nagy tapasztalattal rendelkezd
rendszer-szallitd bevondsa a tervezési
folyamatba illeszkedik napjaink uralko-
dd trendjébe, a tevékenység kihelyezé-
sébe (outsourcing). Ez napjainkra ter-
mészetes igény &s jarulékos koltségein-
ket sem néveli az egekig.

A megfelelé rendszer-szallité kiva-
lasztdsa — mivel szélesksr tapasztala-
tokkal és tudéssal rendelkezik — rendki-
vul fontos.

Tébb kritikus tényezét kell meérlegelni
a végsé doéntés meghozatala eldtt.
Ajénlatos szamfitdsba venni a kovetke-
z8ket:

* szakértelem és tapasztalat,

* fejlesztési kapacitésok,

¢ elérhetd termékek,

¢ alkalmazast tdmogatd
héattér,

¢ biztonsdgi berendezések és tréning,
valamint

* a szerviz-hatér.

szakmai

Személyi tdmogatds

A legtébb sikeres rendszer-szallitd a
kovetkezd személy- és tudésalapi ta-
mogatast ajanlja fel a vevének:

¢ Uzletk6tS mérndk, aki ismeri a leg-
Ujabb és legfejlettebb elérhetd megol-
désokat a piacon;

¢ projekt mérndk — aki gyartasi ismere-
tekkel is rendelkezik ~ megoldast kell
javasoljon a vevének, és 1észt kell ve-
gyen a tervezési folyamatban a kez-
detektd] fogva. Olyan megoldéast kell
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javasolnia, mely optiméalisan illeszke-
dik a termeléshez. Ezt kévetden részt
kell vegyen a projekt iranyitasaban a
vevével folyamatosan egyeztetve az
elejétdl a végéig, sét azt kovetben is,
mint kapcsolattartd,

¢ alkalmazéstechnikai mérmmdk, akinek
ismernie és értenie kell a hegesztd el-
jarasokat és azt, hogy a robotcella
dolgozé egységei milyen kapcsolat-
ban vannak egymaéssal. Neki kell agy
Osszehangolni a rendszert, hogy az
mUkods egészként dolgozzon egylitt.
A robot programozéasa, betanitisa a
kezdeti idGszakban és a PLC progra-
mozas is feladata. A telepités és a be-
Uzemelés sordn szakmai segitséget
kell adjon a betanitasban,

¢ szervizmérmnék, aki a betizemelést ké-
vetden gyors és szakszer( segitséget
kell adjon a napi felmeriils gép- és
programhibak elhdritdsdban, akar te-
lefonos, akar on-line kapcsolatban a
vevével, amennyiben szlikséges akar
helyszinen is.

A 16 rendszer-szallité cégeknek en-
nek érdekében folyamatosan képezniiik
kell munkatarsaikat, hogy a lehetd leg-
jobb tamogatést legyenek képesek
nyujtani a vevéiknek,

A tervezés

Nem minden hegesztési eljarés elég
termelékeny az automatizalas szikség-
leteinek megfeleléen. Egy jol felkésziilt
rendszer-szallité javaslatot tehet egy
termelékenyebb technolégia alkalma-
zaséara.

A vevének meg kell hatdroznia az el-
érendd célokat és ezek prioritdsat. A
célok az alabbiak lehetnek:

¢ kéltségesokkentés,
¢ gyartasi keresztmetszet bévités,
¢ egyenletes jé mindség.

A rendszer-szallité a kévetkezd infor-
macidkat kell ismerje:

¢ munkadarabok fajtai,

¢ szlikséges mennyiség,

¢ miszakok szdma évente,

¢ hegesztend§ varratok mérete és hosz-
sza,

¢ mindéségi kévetelmények,

bl egsgpes



+ befektetés megtériilésének elvart
idétartama.

A kozolt adatok nagyban hozzajarul-
hatnak ahhoz, hogy a rendszert szallit6
megismerje a vevd elvarasait. Az is elé-
fordulhat, hogy a rendszer-szallité ja-
vaslatot tesz bizonyos, nem koncepcio-
nalis termékbeli valtoztatasokra — a ve-
v6 tervezdivel egylttmikodve — annak
érdekében, hogy maximalisan ki lehes-
sen hasznalni a hegeszt6érobot &ltal
nydjtott lehetéségeket. Ez a tervezési
id6 megtériil késébb, mikor a munkatér
kialakitasa elkezdédik. Ez a tervezés
akér virtualis 3D modellen is torténhet
és munkafolyamat-ciklusidé modelle-
zést is tartalmazhat.

A rendszer elemei:
hegeszt§ berendezés,
munkacella, pozicionald,
késziilék

A rendszer-szallité kulcsrakész alla-
potli berendezéseket, munkacelldkat,
pozicionélékat és késziilékeket ajanl-
hat, melyek kiprobaltak és mikodoké-
peseknek bizonyultak. Viszont nem biz-
tos, hogy ezek j6 megoldast jelentenek
a vevének. Egy rugalmasan moédositha-
t6, gyéartéra szabott hegesztrobot
rendszer koéltséghatékonyabb megol-
dast jelent.

A kovetkezd egységekre lesz szilkkség
a rendszerben:

¢ pozicionaldk, azaz pl. 4llit6 és forgatd
asztalok,

* késziilékek, amelyek egyediek min-
den egyes projekthez, mindséguk
fligg a rendszer-szallité 4ltal befekte-
tett munkatdl,

* hegesztdrobot, 4ltala az ismétlési
pontossag, sebesség, munkatér tu-
batéra (kinyulas), kezeléi munkafeli-
let, s egyéb véltozatos bbvitési lehe-
téségek,

+ munkacella, amelyet a rendszer-szal-
lit6 tervez a vevd céljainak megfeleld-
en. Ez magéba foglalja a fenti egysé-
geket is, valamint a biztonsagi egysé-
geket,

* kezeldi konzol, a mobil nyomdbillentyls,
érintépaneles, LCD kijelzés egyseg.

Biztonségi berendezések

A biztonsag kérdése az Uj rendszer
tzemeltetésében prioritast kell élvez-
zen az Hsszes tobbi szemponttal szem-
ben. A teljes rendszer meg kell feleljen
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egyebek kozt a kovetkezd rendeletek és
szabvanyok kovetelményeinek:

+ a Gépek Biztonsagi Kovetelményeirél
és Megfeleléségének Tanusitasardl
sz616 21/1998. (IV. 17.) IKIM toérvény-
erejli rendelet,

* a 43/1999 (VIII. 4.), GM rendelettel
mogositott Hegesztési Biztonsagi
Szabélyzat,

e a 47/1999. (VIII. 4) GM rendelet-
be foglalt EmelSgép Biztonsagi Sza-
bélyzat,

+ az MSZ EN 60204-1:1995 Gépi beren-
dezések biztonsaga. Gépek villamos
szerkezetei. 1. rész. Altalanos eld-
irasok,

¢ a7z MSZ EN 1037:1997 Gépek bizton-
saga. A véaratlan inditas megel6zése,

¢ az MSZ EN 294:1994 Gépek biztonsa-
ga. Biztonségi t4volsagok a veszélyes
helyek felsStestrésszel valé elérése
ellen,

¢ az MSZ EN 349:1993 Gépek biztonsé-
ga. Legkisebb tavolsdgok a testré-
szek Osszenyomoddasanak elkertilé-
séhez,

+ gz MSZ EN 775: 1999 Ipari robotok.
Biztonsag.

A rendszer-szallitonak elemeznie
kell a munkacelldban esetlegesen eld-
fordulé balesetek lehet8ségét és az
elemzés eredményeit figyelembe véve
kell kialakitania ajanlatat. A biztonsa-
gi rendszer biztonsagi kapcsoldkat,
fénysorompokat, sulyérzékeld szénye-
get, biztonsagi keritést és az iv fénye
ellen védd biztonsagi keritést kell tar-
talmazzon. Az eurdpai uniés belépés
kozeledésével figyelembe kell venni a
zajvédelem kérdését is.

Betanités, képzés

A legjobb képzést a rendszer-szallité
cég szakemberei adhatjéak a kezelé sze-
mélyzetnek. Egy mentor tipust megko-
zelitéssel dolgozd oktat6 képes taldn a
legtdbbet, a legrovidebb id6 alatt Atad-
ni a gépkezeldének. Az a legjobb, ha
mér a rendszer belizemelésébe is be
vannak vonva a gépkezelSk. A képzés
biztosan magéban kell foglalja az alap-
vetd gépkezelési ismereteket, viszont
lehetdség kell legyen programozasi és
alapszinti karbantartdsi ismeretek el-
sajatitaséara is.

Szerviz és tdmogatas
Rendkiviil nagy a fontossaga a jo és

gyors szervizelésnek, hiszen egy ilyen
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nagy értékli beruhdzds mikodésenek
le4lldsa nem engedhet$ meg. Ez prdba-
kéve lehet a vevd és a rendszer-szallité
kozOtti kapesolatnak. Fontos az is, hogy
olyan raktarkészlettel rendelkezzen a
rendszer-szallitd, mely képes ,Just In
Time” rendszeri potalkatrész beszalli-
tasra. A szerviz és tdAmogatas a garanci-
4lis id8szak indulasaval kezdbdik. Mivel
rendszer leallas, illetve problémak mun-
kaid®é utén is bekévetkezhetnek, ezért
rendkiviil fontos, hogy akar 24 6ras tele-
fonos segélyszolgalat Alljon rendelke-
zésre a hét valamennyi napjan.

Az aldbbi ellenérzé lista segitséget
nydjthat a robotrendszerre ajanlatot te-
v6 cégek ajanlatainak értékeléséhez. A
listdban szereplé ,Ondk” megszolitas
minden esetben az ajanlattevé cégre
vonatkozik. Természetesen minden
egyes esetben sziikkséges a kérdesek, a
valaszok fontossdg szerinti silyozasa.

Szerviz + segélyszolgalat
+ muszaki tandcsadas

+ Helyileg hol talalhaté segélyszolga-
lat, vagy szerviz, és mekkora 1étszam-
mal miikodik (nem kereskedelmi ill.
tervezdi bazis) Magyarorszagon?

+ Van-e 24 éras telefonos segélyszolga-
latuk? Van-e on-line internetes se-
gélyvonaluk?

* Meghibasodas esetén milyen idétar-
tamon belill érkezik javitdészemély-
zet?

¢ Van-e alkalmazastechnikai muhe-
lyiikk Magyarorszagon? Hol van helyi-
leg?

* Milyen lehetdségekkel rendelkeznek
az alkalmazéstechnikai mhelyben?
¢ Van-e potalkatrész-raktaruk Magyar-

orszagon?

Rendszerintegralés
+ betanités
+ programozhat6sag

¢ Hol végzik helyileg a rendszer integ-
ralasét (programozas, betanités stb.)
és a prébatizemet?

+ Onok végzik a rendszer integralasat,
vagy megbizéasos alapon vallalkozora
bizzak? Ha véilalkozéra bizzak, akkor
kire?

* Az dndk rendszere kompatibilis a
nagy aramforrds, huzaltold, és he-
gesztépisztoly gyartdk termékeivel?
Valamely ismert hegesztégép gyartd
gépeit, vagy kiegészitdit épitik-e be a
rendszerliikbe?
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¢ A betanité konzol munkanyelve ma-
gyatr, angol, vagy mindkett6?

* A betanité mozgatdsokat botkorma-
nyos, vagy nyomogombos megoldés-
sal lehet végezni?

¢ Mennyi programot képes tarolni a be-
tanitd konzol?

+ A robot konzol programja képes-e szi-
mulalni a hegesztési folyamatot?

¢ Van-e ciklusidé szamité modul a
programcsomagban?

+ A betanitd konzol programozési rend-
szere kezeli-e valamely elterjedt 3D
tervezé modellezd rendszer modellti-
pusét (pl.: Pro-Engineer, Mechanical
Desktop, Autodesk Inventor, Solid
Edge, Solid Works, Catia)? Milyen
modelitipusokat fogad a szoftver
(IGES, .dwg, .dxf, .sat stb.)?

* Egy betanité konzol képes-e tdbb
munkaallomés vezérlésére, képes-e
MASTER / SLAVE vezérlési-médra?

* Az 0ndk altal szallitandd rendszer
rendelkezik-e ellenérzd, vagy kovetd
szoftverrel és hardverrel? Részletez-
zék és fejtsék ki a képességeit.

¢ Van-e hibaellenérzé szoftver a kar-
bantartdshoz és hibakereséshez?

Késziilékezés
+ szerszamozas
+ telepités

+ Onoék végzik a késziilékezést és a
szerszdmozast, vagy pedig megbiza-
sos alapon gyartéra , vagy vallalkozé-
ra bizzak? Ha gyartéra, vagy véallalko-
zOra bizzak, akkor kire?

¢ A poziciondld berendezést, melyet a
rendszerhez széllitanak, 6nék terve-
zik, gyéartjak, vagy pedig megbiz4sos
alapon gyéartéra, vagy véallalkozéra
bizzdk? Ha gyartora, vagy véllalkozé-
ra bizzak, akkor kire?

* Milyen a felépitése a munkadarab
cseréld palettdnak, hogy van beallit-
va, vagy kalibrdlva a cserél6 paletta?

¢ Robot munkacella és kozvetlen kor-
nyezete .dxf vagy .dwg formatumban
1:1 méretardnyban? (A gyartdcsarnok
modellt a robotcella vazlatdhoz a
megrendelé adja meg.)

¢ Kell-e kiilon alapozéds a robot-rend-
szernek, ill. annak a darupélyénak,
mely a robot-rendszerhez tartozik?

Ar + fizetési feltételek
+ szallitas, vam

¢ Ar Euro-ban (rendszer + késziléke-
zés + szerszamozas)?
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* Milyen fizetési megoldasok lehetsé-
gesek (készpénz, lizing, tartés bér-
let)?

¢ SzAllitasi hatériddék és feltételek —
INCOTERMS 2000 szerint?

¢ Telepités és probatizem idStartama?

¢ Szavatossagli idétartam, garancidlis
szerviz?

Egyéb

* Mennyi ideje vannak jelen a magyar
piacon, s mennyi ideje forgalmaznak,
telepitenek robotokat Magyarorsza-
gon?

¢ Mennyi hegesztérobot alkalmazasuk
‘van Magyarorszagon?

¢ Milyen minéségbiztositési rendszert
{izemeltet a szall{to?

* A felhaszndléi kézikdnyvek, hibael-
haritési, villamos kapcsolési és egyéb
utasitasok le vannak-e forditva ma-
gyar nyelvre?

* A szallité vallalja-e a gépkezeld beta-
nitasat?

¢ Van-e lehetdség gyartdsban miikods
hegesztdérobot megtekintésére?

¢ Hogyan vélaszoltak az ajanlatkérés-
re?

Burik Géza
(NABI Rt.)

KOZLEMENY

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés — elegendé szamu
jelentkez6 esetén - egyuttmiikédd alvallalkozéval EWP,
azaz Eurdpai kiemelt hegeszt6 tanfolyam
inditasat kezdeményezi 2002. szeptemberében.

Az EWP képzésen val6 részvétel altalanos feltétele
az igazolt egészségugyi alkalmassag és a tanfolyami dijnak
a képzés megkezdéséig vald befizetése, valamint

+ Dbetoltott 20 életév,

érvényes tlizvédelmi szakvizsga,

* & o

legalabb 2 év hegeszt6i gyakorlat,
Eurdpai cs6hegesztbi képesités és a hatélyos
EWF iranyelvek szerinti legalabb egy hegeszt6i

minésités (MSZ EN 287) és
¢ ebben az eljarasban kielégité modon tantsitott
elméleti felkésziltség.

Az EWP képzés heti 12 6raban torténik, pénteki (7 6éra)
és szombati (5 6ra) napokon vagy heti 14 érdban
két egymast koveté munkanapon (7-7 6éra).

Az EWP képesit6 vizsga varhatdéan 2003 elején lesz.

A 146 6rés, 60 6ra gyakorlati foglalkozast tartalmazé
EWP képzés tajékoztatd tanfolyami dija 200 eFt.
A diplomat adé EWP vizsgara az bocséathatd, aki igazoltan
részt vett a tantervi éraszam 90%-an és befizette
az 50 eFt-os vizsgadijat.

Kérjiik a részvételi szandék kozlését.
A képzésrél és a részvételi feltételekrdl bévebb
informacidéval az MHtE-ben Hoffmann Sandor
(telefon: 36 1 467-2810, fax: 36 1 363-3295) szolgal.
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POLYSOUDE

* csdvégmegmunkalak

csoragziték és -kozpontositaok

orbitalis hegesztéautomatak
hegesztad célgépek

POLYWELD Gyarta, Kereskedelmi és Szolgaltaté Kft.
2100 Godollé, Fenyvesi féat 11.,

Tel.: (B8) 422-236, Fax: (28] 421-615
E-mail:polyweld@mail. digitel2002. hu

hegesztdgépek

plazmavagok

lemezélmaradk

magnestalpas furogepek

forgato berendezések

fényre sététedd hegesztopajzsok




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése
céljabdl az eddigi szinskala alapjén toérténd valasztasi
lehetéséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az Ugynevezett
szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetbéséget

adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tébb kisérészinnel
megjelend hirdetésekre.

Az Ujsdg végott mérete: 215 x 290 mm.

A hirdetések mérete:

A4 kifutd 215+3 mm x 290+6 mm
nem kifuté 190 mm x 250 mm

A5 fekvé 190 mm x 125 mm
allé 125 mm x 250 mm
fokvd 125 mm x 100 mm

A/6 190 mm x 70 mm
allo 60 mm x 250 mm

A 2002-re vonatkozd AFA nélkiili drak az alabbiak:

Meéret
A4 A5 A6

Szines hirdetés

Cimlapon 105 - - eFt
Hatso kiilss boritén 99 - - ef't
Elsd belsd boritén 90 - — eF't
Hatso belsé boritén 85 - - eb't
Beliven 77 53 40 eFt
Fekete-fehér hirdetés a belfven

kisérd szin nélkiil 60 40 35 elb't
+ 1 kisér§ szin 62 42 37 elb't
+ 2 kisérd szin 64 44 39 elb't
+ 3 kisérd szin 66 46 41 eFt

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

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy év-
ben 4 alkalommal hirdet, 7.5% kedvezményre jogosult.

A}

Y o -
Hoffmann Séndor
f6szerkesztd
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LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Folyoirat
megrendeld

e

Megrendelem
a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot

L1 példanyban
D folyamatosan a visszavonésig
Az éves elbfizetdi dijat befizetem
[ berfordi postautalvanyon
L] személyesen a MHtE pénztardban
L1 &tutalom
a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
K&H 10200964-20214205 sz4mu
szamlajara

Cim, ahov4 a folydirat postézasat kérem:

Alairés (jogi személyeknél cégszeri alairas)

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alabbi szadmaiban

Fekete-| .

fehér Bl

A/6 | Szines B. Il.| Beliv|B. Iii| B. IV.

db

Kérem: igényem eléjegyzését!

*: Kisér6szin szdma:




Felels kiadé: dr. SZABO BELA, az MHE igazgatdja
Fészerkesztd: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
Szerkesztd, hirdetés szervezé: GAYER BELA

Telefon: 467-2812

Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés,

VALASZLEVELEZOLAP ‘

Magyar Hegesztéstechnikai

f_ﬁ 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
| Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947

R o~ Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
\qm, % = a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kift.-nél késziilt,
;’5‘ EI 1107 Budapest, Fertd utca 8. Telefon/fax: 263-3292
n % o 00 Felelds vezeté:
% 58 < Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. iigyvezeté igazgatéja
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2002. 06. 19-22,

Helyszin

Rendezvénynaptar

Megnevezés

Internationale Fachmesse INTERTOOL AUSTRIA

Felvilagositas

Fax: 43 (0) 1/727 20-443

2002. 06. 23-29, Copenhagen The 55% Annual Assembly of the ITW DWS 45 43 26 70 00
Wollong, 12* International Conference Computer Technology )
2002. 08. 28-29. Australia in Welding and Manufacturing Fex: 44 0 1223 891264
2002. 09. 16-18 Lisbon, International Conference Integrity of High Temperature H. Martins
it * | Portugal Repair Welds” Tel.: 00 351 214228155
Sibenilk, International Conference Joining of Aluminium J. Erzisnik
2002. 09. 19-21. Croatia and Magnesium Tel : 385 1 6168 597
2002. 0. 20-22. | Tamper, ALIHANKINTA 2002 Sziraki Tzl
s " | tampere Tel. 36 1 302-7525
2002 09 25-27. Kassel Grosse SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910
Szirdki Laszlé
2002. 10. 19-22. | Basel SWISSTECH 2002 Tel.: 36 1 302-7625
. International trade faire & Conference w
2002, 10. 28-30. | Kiev Extreme Tech. Fire Tech, Tel./Fax: 38 (044) 246-7388
1 : Intelligent Technology in Welding and Joining for IWC-Korea
2002.110. 28-30. Kyongu the 21% Century Fax: 82 42 828 6513
2002. 11. 27-28. | Halle 5. Konferenz Strahitechnik SLV Halle 0345 52464 18
2003. 02. 18-19. | Dresden JOIN-TEC Fax: (0351) 87341722
. San Diego, - " 3 .
2003. 02. 17-19, California 2™ International Brazing & Soldering Conference Fax: 305 648 1655
Lev.: Dr. J4&rmai K.
2003. 04. 03-05. Miskolc International Conference on Metal Structures 3515 Miskolc,
Egyetemvéros
2003 09. 17-19. Berlin Grosse SchweiBitechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910
" 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 SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910

Megjegyzés: A vastagon szedett datummu és hel
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Lincoln Electric értékesitési halézat

LINCOLN E
ELECTRIC

LINCOLN ELECTRIC

EUROPE

MAGYAR KEPVISELETI
IRODA

1239 Budapest

Haraszti (it 44.

T.: 289 0980 F: 286 0328
Mobil: 30 989 6642
bvirag@lincoinelectric.ni

VESZPREM @

L
ZALAEGERSZEG

_@DUTRADE CENTER

A DUNAFERA Csoport tagia

OTVOZETLEN ES GYENGEN OTVOZOTT

HEGESZTESI HOZAGANYAGOK

DUPOL Kit.

4031 Debrecen, Kontosgat sor 25.
1.:.52-520-120, F.:52-412-762
dupol@debrecen.com

4400 Nylregyhaza, Szerén ut 1.
T 42-585-042, F.:42-460-027
dutnyhz@elender.nu

DUKER Kift.

7630 Pécs, Kdzraktar Gt 7/a.
T: 72-210-337, £:72-324-095
duker@axelero.hu

7100 Szekszard,
Tartsay Vimos Gt 10.
T 74-412-174, F.74-411-314

DUAG Kft.

6728 Szeged, Napos Gt 8.

T.: 62-551-640, F.; 62-5651-640
duaszeg@axelero.hu

5600 Békéscsaba,

Ipari Gt 13.

T 66-454-524, F.: 66-454-584
duagcsab@axelero.hu

[ 'lli

[LinCOLN ©
_ELECTRIC

DUVER Kit.

6000 Kecskemnét, Garay Ut 1-3.

T: 76-321-945, F: 76-321-945
dfcduver@axelero.hu

5000 Szolnok, Piroskai Gt 8.
T: 56-425-199, F.: 56-425-109

DUTALL Kft.

8638 Balatonlelle, Maort telep 2.

T.85-350-429, F.:85-351-423
dutall@axelero.hu

DURAB Kift.

8027 Gy, Ipari park,
Csorgbta sor

T:96-511-440, F. 96-436-445
durab@axelero.hu

2800 Tatabanya, Iparos Ut 1.
T:34-324-690, F: 34-324-416

9400 Sopron, Besenys 0t 22.
T:99-321-328, F.: 99-321-286

: DUNAUJVAE
BALATONLELLE

@ pEcs

@
SALGOTARJAN

, —
@ NYIREGYHAZA

M#:‘:KOL
r
f,—-«
()]

DEBRECEN

08

KECSKEMET ®

DUTRADE Rt.

2400 Dunatijvéros,

Papfrgyéri Ut 49.

T 25-586-921, F.: 25-5686-920
center@dut.dunaferr.hu

DUNEX Kft.

3531 Miskolc, Tatar Ut 5-11

T: 46-358-911, F: 46-356-094
dfcdunex@axelerc.hu

3100 Salgdtarjan, Rakoczi Ut 141.
T: 32-443-400, F: 32-443-401
dunex@axelero.hu

DULOR Kft.

1184 Budapest, Vaslermez Gt 25.

T-1-294-2129, F: 1-292-4777
dulor@axelero.hu

2111 Veresegyhéz-Szada,
Dézsa Gy. ut 161,

DUVAS Kit.

9700 Szombathely, Csaba u. 13.

T:94-512-632, F.: 94-512-633
duvas@axelero.hu

8200 Veszprém, Hazgyari it 1.
T:88-442-416, .1 88-442-415

8900 Zalaegerszeg,
Malom u. 2.
T:92-511-792, F: 92-511-791

HEGESZTOGEPEK,
PLAZMAVAGOK,
HEGESZTOPISZTOLYOK,
SZERVIZ

FE-MA Kift.

1204 Budapest
Nagysandor Jézsef utca 69.
T 283 0096, F:283 1059
femaheg@axelero.hu

KORROZIOALLO,
HOALLO, EROSEN
OTVOZOTT ES
OTVOZETLEN
HEGESZTESI
HOZAGANYAGOK

A 4

REV ES TARSAI
NEMESACEL
KERESKEDELMI Kft.
1101 Budapest

Pongréac Ut 15/a

T. 262 2561

F: 262 9533
bognark@revacel.matav.hu
dezsit@revacel. matav.hu




