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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem térekvd szervezet, jogi
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgéltatd, oktatd, szervezd és kereskedelmsi tevékenységet folytatnak, mint-
egy 20000 {6 foglalkoztatasaval. Ezen beliil mintegy 12000 {6 dolgozik a kovetkezd, elsésorban hegesztett szertkezeteket gyar-
t6 és szereld 38 kis-, kozép- és nagyvallalatnal:

Alstom Power Hungéria Rt. KUNPETROL Kft.

Apritégépgyar Rt. MCE VOEST Hungary Kift.

~AUTOMED" Autogéntechnikai Kft. Matrai Erémg Rt.

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

Bombardier MAV Kift. Mtszaki Biztonsagi Vizsgéld és Tanusité Intézet Kit.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Paksi Atomerdmi Rt.

DKG-EAST Rt PETROLSZERVIZ Kft.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technolégia Kft.

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

Ganz Transelektro Villamossag: Rt. Siemens Erémdtechnika Kft.

Ganz Vagon Kft. Szelldz6 Mivek Kft.

Generdl Gomsz Kft. TE Ganz-Rock Rt.

HUNNEBECK HUNGARIA Kft, TEGEP Kift.

INVESTMONT Kft. T-L-C Kft.

ITC-AMT Kft. TRADEPLAST Kft.

Kéolajvezetéképité Rt. VEGYEPSZER Rt..

KRAUSE Ipar, Szolgaltaté és Kereskedelmi Kft. VEGYEPSZERELO Kft.

Tovabba tagja az Egyestilésnek az alap-, kozép- és felséfoku hegesztéképzést folytatd kovetkezd 10 intézmény és 11 véallalko-
28s, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd létszadma mintegy 1000 f4:

ADU Oktatési Kézpont EUBQK'T—AKADEMIA Szakképzd és Szakmai Szolg. Kit.
ANDRASSY Gyula Mtiszaki Koézépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
Budapesti Miiszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

BANKI D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar
BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technoldgiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatési és Vezetési Tanacsadd K. Nyliregyhdzi Féisk. Mtsz. Alapozo és Gépgyarttechn Tansz.
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.
DUNAFERR Dunai Vasmii Rt. OKTAV Tovabbképzd Kézpont
DUNAGAZ Rt. SLV Miinchen GmbH GSI
Dunatjvaros: Féiskola SZILY Kalman Kéttannyelvii Miszak: Kézépiskola
EOTVOS Lordnd Szakktzépiskola SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszt6 alapanyag, segédanyag és gépgyart6, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsola-
tos szolgaltatast (anyagvizsgalat, tantsitas, érdekvédelem stb.) nyujté kovetkezd 28 kb. 1600 f6t foglalkoztatd cég:

AGMI Anyagvizsgald és Minéségellendrzé Rt MIGATRONIC Kift.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MOL-GAZ Kft.

COKOM Mémékiroda Kft. REHM Hegesztéstechnika Kit.
CORWELD PLUS Kft. SOVEREIGN Kft

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedhaz Kft. SZINTEZIS Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TIGAZ Rt.

ESAB Kft. TRAKIS-HETRA Kft, -

EMI-TUV BAYERN Kft. TUV Rheinland Magyarorszag: Csoport
FEMA Kereskedelmi Kft. VISZEK Kft.

INTERWELD Kft. VORSAS Kit.

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

MAROVISZ WELD-TEAM Kft.

MHT Kift. WELMAT Kift.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzéje:

° kiterjedt hegesztési felelds hélézattal rendelkezik — hegeszté tizemalkalmassag: tanisitésokat folytat a magyar és kiilfoldi
megrendelék igénye szerint;

* eldsegfti tagvallalatainak gyartsi, szereldi, szolgdltatdi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Oktatési Minisztérium &ltal palyézat alapjan a hegesztés és anyagvizsgdlat teriiletén kijelolt orszagos vizsgaktzpont-
ként miikodik, biztositva a képzések dokumentaciés ellatasat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan t6bb, mint 50 ta-
nusitott képz6- és mindsits helyen — a hegeszték mindsitését;

® tdbb mint 200 ipari, fiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiilénféle kutatdsi, fejlesztési, szaktanicsadasi
és vizsgéztatdéi meghizdsokkal

Tagvallalatainkrél bévebben a http://www.coLhu/ weblapon lehet olvasni, A kattintdsok sorrendje:
gyorskeresés/hegesztés/Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés vagy Hegesztés és Kotéstechnolégia.



NEVVALTOZAS

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés Igazgatotanacsa 2002 februéar 19-1 ilésén hatarozatot hozott az Egyesu-
1és 2002. marcius 1-t8l érvénybe 1épd névvaltoztatasardl.

A 1 elnevezés, amelyet a Cégbirdésag CG-01-07-090107/44 szamu végzésével 2002. 4prilis 29-én jovéhagyott:

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES

A névvaltozastdl figgetleniil az Egyesulés rovid, MHtE neve és logdja véltozatlan marad.

A névvaltoztatas oka az MHtE-nek az elmult években az anyagvizsgalat teriiletén végzett szdmos tevékenyséege,

azaz

¢ az Anyagvizsgald Tantsité Testilet (ATB) létrehozésa,

+ a Nemzeti Akkreditalé Testiilet (NAT) az Egyestlést 1996. december 17-én az MSZ EN 473 szabvany szerint az
MSZ EN 45013 szabvénynak megfeleléen akkreditéalta az 505/0001 regisztralasi szamon,

* a NAT 1998. december 22-én az akkreditacids statuszt megerdsitette,

* a NAT 2000. majus 8-4n az 505/0009 szdmon 0 akkreditacids okiratot adott ki 2003. méjus 7-i érvénnyel és egy
3 f6s igazgatdtestulet 1étrehozését igényelte (az ATB tandcsado testiletként miikddik tovabb)

+ a TUV CERT az MHtE-t vizsgacentrumként ismerte el (érvényes: 2003. szeptemberéig),

+ az MHtE 1995-ben 26 fé6s Mindsitd Szakértéi Csoportot hozott 1étre, akik tovabbképzését rendszeresen végzi,

* 1996-2001 kozott 2786 db 1. és 2. szinti, valamint 184 db 3. szintll tanusitvany keriilt kiadasra. A meghosszabbi-
tasok szama: 119 db.

+ az MHtE tagjaihoz tdbb anyagvizsgald szervezet is csatlakozott (pl. MAROVISZ)

* a3z MHtE az allami képzési és képesitési rendszerben rendeletileg kijeldlt vizsgakdzpont,

+ az MHtE a Gazdasagi Minisztérium 4ltal a GM 9/2001. (IV: 5.) rendelet alapjan 2003. janudr 1-tél roncsolasmentes
anyagvizsgalok mindésitésére kijelolt szervezet,

+ a mindsitések vallalati érvényesitése, illetve ennek hianyaban a minésitések érvénytelenitése.

FIGYELEM! |

Orémmel értesitjitk olvaséinkat, hogy a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilést
a GM kijeldlte roncsoldsmentes anyagvizsgalok
mindsitésére és tanusitasara a 4/1999. (II. 24.) GM
és a 9/2001. (IV. 6.) GM rendeletek figyelembevéte-
lével.

Az elbiralas szempontrendszere szerint az MHtE
megielelt, azaz
+ a bizonyitott alkalmassag és gyakorlat
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MAGYAR KOZTARSASAG .
GAZDASAGH £8 KOZLEKEDEST Szany.
MINISZY ERYUM
MINISZTER

053/2002

KIJELOLESI OKIRAT

st wizagdid, ellendrzd és tunisité szervezetek kijelolésének
5 42616 H1949, (i1.24.) GM rendeles alapjan megdaliapitom,

Magyar Hegesutéstechnikai Egyesiilés

1211 Budapest, Gyepsor u. I.

® a fllggeﬂel’lség fel a hivatk gszabilyban eléirt feltéicleknek, ezért irisban eléterjesztett kérclme
*a mukodé mindségirdnyitas: rendszer feltéte- " )
szakteriler: a Kijeldlési Okirat melleklete szerint
leinek.
ékenység jellege: re ld: tes vigsgdlatot végzé k
A Kkijeldlés biztositja, hogy 2003. 01. 01-tél nyo- syt vabatkozh jogSiahily:
mastartd berendezések vizsgaldi részére 1s kiadha- 92001, (IV. 5.) GM rendelet & nyomiistarté berendezések és rendszerek
t6 lesz az alkalmassagi tanusitvany, mely feljogo- ® BRmGeaRs
,’\ kijeldlt szervezet a' kij ""m 'kéPczé : ckenység az ara

sitja a vizsgéldkat a nyomastarté edények vizsga-
latara, az eurépai szabalyozassal dsszhangban.

Ezzel a kijeloléssel lehetdség lesz arra, hogy az
MHtE-t bejelentse Briisszelben a magyar allam ak-
kor, amikor Magyarorszag belép az EU-ba, vagy az
EU-val kétoldali egyezményt kot a nyomastartd
edények megfeleléség-tantsitdsainak kolcsonos
elfogadési szabalyairdl. A kijeldlés visszavondsig
érvényes.

re k és szabvanyok és pontos betartdsaval, az ilyen

tevékenységet elldté szervezettdl elvdrhatd pontossaggal és szinvonalon kételes ellatni. Ennek

Siése cCliabol a Gazdasigi Minisztérium. mint kijelols szerv dltali ellendrzés
lefoiytatésaban kézremikiadni tartozik.

Jelen okirat visszavondsig érvényes.

Budapest, 2002. junius

1 e
/  Dr. Csillajtstvan




LORCH Schweisstechnik GmbH

+ Inverteres és ,hagyomanyas” hegeszt6é berendezések:
kézi ivhegesztd (E),.AWH; fogyoelektrodas védégazas
(MIG/MAG) aramforrasok;

+ Plazmavagok
automata és kézi berendezések;

+ Hegeszt6 automatak, célgépek,
szabadon programozhaté robotok;

+ Hegesztési segédanyagok;

+ Hegeszt6anyagok.
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Qualiweld Miszaki Szaktanacsad6 Egyéni Cég
HBS és LORCH kizar6lagos magyarorszagi markaképviselet, orszagos szervizhalézat _ .
Tel./fax: 93/310-499, 93/318,499%"
ceeut® E-mail: qualiweld@matavnet.hu

HBS Bolzenschweiss-Systeme GmbH & Co. KG

+ Kézi csaphegeszté berendezések: &L
kondenzatoros és transzformatoros ("K \
M

aramforrasok ¢sugsgyuijtasos és
emelt-gyujtasos technolégiakhoz
+ Automata csaphegesztd
berendezések: automatak,
CNC vezérlési szabadon
programozhaté munkaallomasok,
automatikus csapadagolok, stb.
+ Hegesztd csapok: kiils6- és
belsdmenetes csapok, stiftek,
szigeteléstartok, elekiromos

csatlakozok, p%tgﬁgﬁk%i‘ek, stb.
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TECHNOLOGIA

Impulzus ivii hegesztés
IIl. rész. Impulzus ivii MIG/MAG hegesztés alkalmazasa

A Kkorszer(i, inverteres aramforrasok
nagy szabélyozasi sebességiik révén a
hegeszté ivet fenntartd villamos telje-
sitmény mind finomabb szabdalyozésat
teszik lehetévé. Ezaltal nemcsak az im-
pulzus v, tehat vezérelt az anyagatvi-
tel, hanem immar az olyan, a hegesztés
stabilitdsara és a hegesztett varrat mi-
néségére nézve fontos jellemzdk, mint a
beolvadési viszonyok, az {vstabilitas, az
tvgytijtas és -oltas stb. is irdnyithatéva
valnak. Kiilénleges alkalmazésok jelen-
tek meg, amelyeket az {v teljesitményé-
nek modulacidia tesz lehetévé (pl. tan-
dem MIG/MAG, kettds impulzul
MIG/MAG hegesztés stb.). A kovetke-
z6kben attekintjik az MIG/MAG he-
gesztés korszerl alkalmazasait.

Az impulzus vl
MIG/MAG hegesztés
alkalmazasi teriilete

A hagyomaéanyosan megkilénbozte-
tett anyagéatviteli moédok (rovidzarlatos,
vegyes, permetszer) mellett a nagy
teljesitmény tartomanyaban megjele-
né, un. forgé fves izemmad tébb valto-
zata kozott lehet valasztani [1]. E széles
tartomanynak azonban csak egy részé-
ben van jelentésége az impulzus ivi
hegesztésnek (1. 4bra).

Amint az elézd részben bemutattuk
[2], az impulzus vl MIG/MAG hegesz-
tés révén a zarlatmentes cseppatmenet
kiterjeszthetd a révidzarlatos és vegyes
atmenetl tartomanyokra is. Az ezzel ja-
16, gyakorlatilag frocskolésmentes he-
gesztés jelenti az impulzus ivli hegesz-
tés alkalmazésanak legfébb vonzerejét
a felhaszndldk szaméra. Ennek okan a
nagy ivteljesitmények tartomanyaban,
ahol egyébként is =zarlatmentes a
cseppatmenet, nincs gyakorlati jelentd-
sége a cseppatmenet mesterséges ve-
zérlésének, igy az impulzus ivi hegesz-
tésnek sem.

Rovid ivi hegesztés
vs. impulzus ivi hegesztés

A j6 mindségtli, megfeleld szinergikus
vezérléssel széllitott impulzus vl he-
gesztégépek hasznalatba vétele altala-
ban igen j6 benyomast kelt a hegeszts-
ben, miutén a rendkiviil egyszertien be-

XIII. évfolyam 2002/3

allithatd géppel szinte azonnal 14tvéa-
nyos eredmény, azaz frocskolésmentes,
stabil hegesztés lehetséges. Egyes he-
gesztési feladatok megoldaséhoz azon-
ban sokszor nem megfeleld a gyari be-
allitds. Gondok lehetnek a hébevitellel
(a rovid ivi hegesztésnél ez kisebb, igy
yhidegebb” a furdé), az ivnyomassal, a
hegfiirdé viszkozitdséaval (,a varrat te-
rillésével”). E probléméak hatterében 4l-
taldban az 4ll, hogy a gyari szinergikus
program segitségével beéllitott munka-
pont nem az adott alkalmazasra lett
meghatarozva, igy arra nem feltétleniil
alkalmas. Az impulzus vl hegesztés
adott korilményeknek megfelelé mun-
kapontjanak beallitdsa pedig 1ényege-
sen Osszetettebb feladat, mint a (szin-
tén sokszor nehézséget okozd) rovid v
hegesztésé (rdadasul sok hegesztdgé-
pen nem is lehetséges a gyéari program-
6l eltéré munkapont bedllitésa).

Megkonnyitenddé a bedllitast, Atte-
kintjiik a legfontosabb paraméterek ha-
tasat, lasd [2] 9. dbrdjat is.

Az alaparam

Az alaparam funkcibja az iv két
dramimpulzus Kkozotti fenntartésa.
Ha tul kicsi, fennéll a veszélye az iv ki-
alvasanak, ami csepplevalasi zavaro-
kat, vagyis zarlatokat okoz. Ha tul
nagy, a huzalvég hémérséklete novek-
szik meg.

Emiatt megnd az dramimpulzus ha-
tasara megolvadd csepp mérete, meg-
nehezitve, bizonytalannd téve a
cseppelvalédst. Az alaparam értéke al-
taldban 25...50 A, a nagy hévezetd ké-
pességll vagy stirtin folyé anyagokhoz
(Al-, Mg-, Cu- és Ni-6tvozetek) azon-
ban viszonylag nagy alaparam sziiksé-
ges (60...140 A).
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1. ébra. Impulzus ivii MIG/MAG hegesztés alkalmazasi tartoménya
mas lizemmaddokkal dsszehasonlitva

Aram

Aram

idé 1dé

kisebb Huzalelektréda elémelegitése nagyobb
kisebb ) Szakaszenergia nagyobb
kisebb Ivhossz, ivstabilitas nagyobb

Egyenetlen csepplevalas lehetséges

2. dbra. Az alaparam hatéasa

g
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Az impulzusdram

Tal kis impulzusaram mellett nem
alakul ki a csepplevalashoz sziikséges
kritikus aramerdsség (lasd a II. részben!
[2]). Novelése révén nagyobb lesz az iv-
nyomas és novekszik a beolvadéasi
mélység. Tul nagy éaram kismérték(
frocskolés okoz. A feleslegesen nagy
impulzusaram 16viditi az araméatadd
élettartamat, csokkenti a hegesztés
Uzembiztonsagat (ez kiilonosen gépesi-
tett hegesztésnél okozhat probléméat).
Ertéke altaldban 450...600 A kozott
van.

Az impulzus idd

A csepp levalasztasahoz hasznalt
energia az aramimpulzus nagysagaval
és idStartamaval aranyos. Ertéke akkor
megfeleld, ha az egyenletes nagysagu
cseppek zarlat nélkal jutnak at a heg-
firdébe, amely &altaldban 1..2 ms.
Minthogy a csepp reprodukéalhaté leva-
lasztésahoz szlikséges impulzus alak a
huzal atméréjétdl, anyagatél és hdémér-
sékletétél (a szabad huzalkinyulas
hosszatdl) fligg, ezért az impulzus idé
valtoztatdsa csak a kivant csepplevala-
si folyamat beallitasat célozhatja. Mivel

TECHNOLOGIA

pedig — mint lattuk — az impulzusok
aramértékeinek tartomanya szik, ezért
az impulzus idé valtoztatdsara nem sok
lehetdség kinalkozik. 2,5 ms esetén pél-
daul mar fenndll a veszélye, hogy egy
impulzus alatt két csepp is levalik. Ha
az ivnyomas csokkentése a cél (pl. vé-
kony anyagok hegesztésénél), akkor vi-
szonylag kis impulzusaram mellett
hosszabb impulzus idét kell valasztani.
Megelézendb azonban a kettds csepp-
levalast, parhuzamosan novelni kell az
alaparam idét (illetve csokkenteni a
frekvenciat).

Az impulzusdram névekedésének
meredeksége (,slope”)

Argon véddgéz alkalmazasakor dlta-
laban kevésbé gyors dramnévekedést
kell bedllitani (500...800 A/ms). CO,
tartalmu keverék, illetve nagyobb hu-
zalatmérd, viszkozitas és felileti feszult-
ség, illetve alacsony parolgasi hémér-
sékletli anyagok esetén meredekebb

‘dramnovekedés a kedvezdbb. Az dram-

novekedés meredekségének novelésé-
vel nagyobb lesz az impulzus alak kitol-
tési tényezbie, novekszik az atlagaram
és vele a hébevitel (és persze forditva).

:
= <
Idé idé
gyorsabb Csepplevéalas lasstibb
Egyenetlen cseppképzddés lehetséges
nagyobb Ivnyomas kisebb
nagyobb Beolvadasi mélység kisebb
nagyobb Ilvmerevség kisebb
nagyobb ’ Z.aj kisebb
rovidebb Aramatado élettartam hosszabb
3. dbra. Az impulzus idd hatasa
£ g
< x
1dé Idé
lasstibb, egyenetlen Csepplevalas gyorsabb
kisebb Cs/epp sebesség nagyobb
kisebb lvmerevség nagyobb
kisebb Ivnyomas nagyobb
kisebb ‘Beolvadasi mélység nagyobb
kisebb Aramatadé élettartam nagyobb
kisebb 7] nagyobb

4. 4bra. Az impulzusdram névekedési sebességének hatédsa

bl egrsies

Az impulzus frekvencia

Optimalis impulzus frekvencia ese-
tén impulzusonként egy csepp jut 4t az
omledékbe. Tudnunk kell azonban,
hogy a csepp térfogata nem lehet tet-
szblegesen nagy, vagy kicsi. Mindazon-
altal a frekvencia szoros Osszefliggés-
ben kell legyen a huzalelétolasi sebes-
séggel. Adott huzalelbtolasi sebesség
mellett, tehat a frekvencia novelésével
(egy adott hatarig) csokken a cseppmé-
ret és novekszik az ivfesziltség (ha az
alaparam idé csokken, vagy nagyobb
aranyban cstkken) és forditva.

Legylink arra figyelemmel, hogy kézi
hegesztés esetén, amikor a hegesztd-
nek folyamatosan figyelemmel kell ki-
sérnie a hegfiirdét, a 40 Hz alatti impul-
zus frekvencia nagyon zavara a he-
gesztd szemét.

Kiilénleges alkalmazasok

Kettés impulzusu MIG/MAG
hegesztés (,,double pulsing”)

A II. részben mar bemutattuk [2],
hogy a pulzalé ivi (més széval lasst
impulzusos) MIG/MAG hegesztés
mindazokat az elénydket nydjtia, ame-
lyek az e technikaval végzett AWI he-
gesztésnél adddnak (mindenekelbtt a
firdé hémérsékletének kézben tartdsa
révén). E technika napjainkban rene-
szénszat éli. Korabban a pulzald iva he-
gesztést spontan anyagatmenettel kel-
lett megvaldsitani, vagyis a kis teljesit-
ményu szakaszban altalaban rovidzar-
latos, a nagy teljesitménytliben pedig
tébbnyire jelentds frocskoléssel jard ve-
gyes atmenettel. Az impulzus ivi he-
gesztdgépek azonban lehetévé tették,
hogy mindkét szakaszban frocskolés-
mentes anyagatmentet lehessen meg-
valdsitani (5. abra). Az iv teljesitményé-
nek 0,05...5 Hz frekvenciaval torténd
pulzélasa a huzalelbtolési sebesség (és
vele a szinergikus vezérlés altal bealli-
tott minden maés véltozd, tehat ivfe-
szultség és impulzusparaméterek) rit-
mikus valtoztatasaval torténik. A szép
varratalak megérizhetd, ugyanakkor az
Atmenetek alatt eléforduld frocskolések
elkeriilheték a kis és nagy teljesitmé-
nyll szakasz kozotti &tmenet ,lagyita-
saval” (1. az b. 4bran).

A kettds impulzust hegesztést napja-
inkban els6sorban kis falvastagsagu
(t< 4 mm) aluminium szerkezetek he-
gesztésére haszndlidk, amelyeknél a

| réséthidalé képesség javulasa mellett
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b. abra. Kettés impulzust
MIG/MAG hegesztés folyamata

annak is jelentésége van, hogy a varrat
kiilalakja megtévesztésig hasonlit a
TIG-gel hegesztettére, am az elérhetd
leolvadasi teljesitmény lényegesen na-
gyobb.

A kettés impulzus technika termé-
szetesen mindenhol alkalmazhatd, ahol
a hegfiirdé hémérsékletének korlatoza-
sa szilikséges (kényszerhelyzetben
végzett hegesztés, valtozé illesztési hé-
zag athidaldsa stb.). Megfontolandd
azonban a huzalelétolémt fokozott
igénybevételével jaré gyorsabb elhasz-
nélédas, illetve a dobos csomagolast
huzal alkalmazasa a dobra csévélt he-
lyett (1. a II. részbenl!).

Impulzus ivd, valtakozé aramu
MIG/MAG hegesztés
(,AC pulsing”)

Kis falvastagsagu, aluminium szerke-
zetek robotizdlt hegesztése soran me-
rult fel az igény a hébevitel pontos be-
allitasara, beleértve a beolvadasi viszo-
nyok lehetd legpontosabb szabélyoza-
sat. A (zarlat- és ezért) frocskolés-
mentes hegesztést lehetévé tevd impul-
zus vl hegesztés esetén a paraméterek
megvalasztasakor a frocskolésmentes,
egyenletes csepplevalas elérésnek van
prioritédsa. A hébevitel olyan pontos be-
allitdsdra, amilyen a vékony falt alumi-
nium szerkezetek hegesztésénél sziik-
séges (kilonodsen sok, rovid varratsza-
kasz esetén), hagyomanyos hegesztd-
gépek esetén nincs gyakorlati lehet-
ség. Bzért robotizélt alkalmazasra kifej-
lesztettek egy olyan inverteres aramfor-
rést, amely képes az egymaést kovetd
impulzusok polaritdsat valtoztatni [3).
Az igy kialakuld, véltakozé dramu im-
pulzus iv (,AC pulsing”) hatésa hason-
16 a valtakozd aram alkalmazéséhoz az
AWI-hegesztésnél. A valtakozd polari-
tas hatéssal van a beolvadasi mélység-
re, a furdé és a tisztitds szélességére.
Figyelemre mélté tapasztalat, hogy a
beolvadési mélység itt is befolydsolha-
t6 az ivbalansz (pozitiv és negativ peri-
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6dusok egyméshoz viszonyitott aranya)
segitségével, mikoézben a leolvadasi tel-
jesitmény valtozatlan marad.

A 6. 4bran bemutatjuk az dram alak-
jat. Lathatd, hogy a polaritasvaltasra az
alaparam ideje alatt keriil sor, ami nem
befolyasolja a cseppatmenetet. Ugyan-
csak az alaparam ideje alatt lehetséges
az ivbalansz allitasa (baltgl és baltg2).
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6. abra. Impulzus ivd, valtakozé drami
MIG/MAG hegesztés daramalakja
(DALEX Vario MIG 250 W-AC)

Két huzalos (tandem),
impulzus ivi
MIG/MAG hegesztés

A felhasznalék korében folyamatos

| az igény a gépesitett eljarasokkal elér-

hetd hegesztési sebesség fokozasara. A
MIG/MAG eljaréasvaltozatok kozott em-
litésre méltd a TIM.E.™ eljaras, illetve
annak tovabbfejlesztése, a LINFAST®,
a Rapid ARC® vagy a nagy sebességli
hegesztéshez késziilt (HS: High Speed)
fémportoltésti huzalok alkalmazésa (7.
abra). A leolvadési teljesitmény tovabbi
fokozésara néhény éve felmeriilt a két-
huzalos MIG/MAG hegesztés. Az iker-
huzalos (két huzal azonos elétolasi se-
bességli és azonos fesziltségli, aramu)
megoldastdl a fejlesztés a technikai-
lag sokkal bonyolultabb, tandem
MIG/MAG hegesztéshez jutott el (fiig-
getlen el6tolas és aramforras). A leg-
tobb esetben a két huzal egymashoz
kozel van elhelyezve, és azonos hegfiir-
dében van a két iv talppontja. A szdmos
alkalmazasban mar bizonyitott, de még
tovabbi lehetbségeket igérd eljarasval-
tozattal igen jé hatasfokkal névelhetd a
hegesztési sebesség (lasd a 7. dbrat): a
villamos teljesitmény (és vele a hébevi-
tel) mintegy 30%-kal kisebb a tandem
eljdrasok esetében, mint a forgd ives
megoldasoknal.

[4]-ben a kovetkezd megallapitasok
taladlhatdk az eljardsra vonatkozdan:

7. abra. Nagy teljesitményt MIG/MAG
eljarasok dsszehasonlitdsa [4]

a tandem elrendezés jelentés fejlesz-
tési potencidlt jelent az egy huzalos
eljardsvaitozatokkal szemben a leol-
vadasi és hegesztési sebesség nove-
lése tekintetében,

lehetséges két, egymastol jelentésen
kiilonbozé bedllitast (sét kiilonbozd
huzalt) alkalmazni, amelynek ,kéz-
zelfoghatd” hegesztéstechnikai el6-
nyei vannak,

torekedni kell a minimdalis méretl
hegfiirdd képzésére a folyamat stabi-
litdsa érdekében (ezért elsésorban a
hegesztési sebesség novelésével kell
megvaldsitani a leolvadasi teljesit-
mény novekedését),

impulzus v hegesztés is lehetséges
a csepplevalas és a hegfiirdé lengé-
sének szinkronizalasaval. Ez a két,
impulzus tizemU dramforras irdnyita-
sdnak szinkronizaldsaval lehetséges
(8. dbra). Az eljaras lényege, hogy a
két huzalra jutd aramimpulzusokat
szinkronizéaljadk, illetve az egyiket a
masikhoz képest eltoljak (9. bra). Er-
re azért van sziilkség, mert kiilénben
a két iv magneses fuvohatasa zavarja
egymast, a hegfiirdé lengése pedig
zarlatokat okozva frocskolést idéz eld.

8. ébra. Impulzus ivi, tandem
MIG/MAG hegesztd berendezés
elrendezése (PPS: Pulse Phase Shift,
impulzus fazis eltolas)
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1, huzal

2. huzal

9. dbra. A két hegesztShuzal dramanak
szinkronizalasa (,PPS”)

Az impulzus v tandem hegesztés
alkalmazésat az indokolja, hogy a
spontan anyagatmenet esetén tapasz-
talhaté instabilitast a leolvadési folya-
mat irdnyitdsdval lehet kompenzalni.
(14sd még [b]).

MIG forrasztas
(,MIG Brazing”)

A 93 Egyéb keményforrasztasi elja-
rasok” kozé besorolhatd [6] MAG for-
rasztasi eljards horganyzott lemezek
kotéseinek 1étrehozésara terjedt el. Az
eljaras helyes alkalmazésa soran a hor-
gany bevonat nem az ivvel, hanem
csak a 910...1025°C olvadasi hémér-
sékletli, Cu-Si3 Otvozetld Omledék-
anyaggal kerilhet kapcsolatba, az
ivnek mindig a hegfiirdén kell égnie és
sohasem az alapanyagon, amelyben
feloldédva, egyenletes, horgany-réz
(bronz) otvozett felilet képzddik, és
ilyen médon nem sériil a korrdzidallosa-
ga [7]. A korrdziballdésagnak azonban
feltétele, hogy a horgany bevonat ne
sériiljon. Az ivvel érintkezve ugyanis,
annak nagy hémérsékletén a horgany
elgbzolog (907°C parolgasi hémérsék-
let), a bevonat hidnyos lesz.

Az eljarast eredetileg rovidzarlatos
technikéval dolgoztak ki, ennek azon-
ban nagy hétranya, hogy csak vizszin-
tes helyzetben hasznélhatd, és az itt
megengedhetetlen frocskolés miatt na-
gyon érzékeny a parameéterek helyes be-
allitasara és megtartédsara, ami gyakor-
latilag lehetetlenné tette széles kord el-
terjedését. Ez csak akkor valt lehetévé,
amikor a MAG forrasztdshoz impulzus
fvii technikat kezdtek alkalmazni. Kor-
szerl hegesztégépeknek ma mar tarto-
zéka a MAG forrasztas szinergikus
programija, igy alkalmazasdhoz mind-
Ossze a hegesztéstdl némileg kiillonbodzd
hegesztéstechnikat” kell elsajatitani (a
leheté legkisebb hébevitel, kifejezetten
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Jbalra”, a hegesztési irAnnyal ellentéte-
sen tartott hegesztépisztoly sziikséges).
A MAG forrasztas ma mar mindenna-
pos alkalmazéasra lelt a gépkocsiiparban
(horganyzott karosszéridk forrasztasa),
de egyre tObb alkalmazasrdl tudunk
tizihorganyzott szerkezetek gydrtasa
terén is (pl. 1égcsatorndk gyartasa).

Lézer-MIG/MAG hibrid
hegesztés
(,Laserhybrid welding”)

Vékony falii aluminium szerkezet he-
gesztésénél j6l hasznosithatd a kelld
beolvadési mélységet add 1ézersugar és
a megfeleld résathidalast biztositd
MIG/MAG hegesztés parositdsa. A
gépkocsigyartas szdmara kifejlesztett
eljards [8] Nd-YAG lézer és impulzus
fvi MIG/MAG hegeszté berendezés
egylttes alkalmazédsaval oldja meg a
feladatot (10. abra). A részletek mells-
zésével, az eljaras alkalmazasénak eld-
nye roviden azzal jellemezhetd, hogy a
MIG/MAG hegesztéssel azonos koriil-
mények kozott elérhetd beolvadési
mélység a lézer-MIG/MAG hibrid he-
gesztés esetében ez fele akkora huza-
lel6tolasi sebességgel (tehat ennyivel
kevesebb 6mledék képzésével) lehetsé-
ges (11. 4bra).

Lézer-
sugar

e [mpulzus iv

Kétasi
dvezet

10. 4bra. Lézer-MIG/MAG
hibrid hegesztés elrendezése [8]

Lézor Lé
P=2000 W PrifdQ W
vH=S 5 m/min vH=11 minin

.

11. dbra. A lézer, a lézer-MIG/MAG
hibrid és MIG/MAG hegesztés
Osszehasonlitasa [8]

Az jvteljesitmény
modulalésa a folyamat
stabilitasa céljabdl

Ivgytjtas

A nagy szabélyozasi sebességi,
inverteres aramforrdsok alkalmasak az
fvgyujtas stabilitdsanak fokozaséra. Ez
azt jelenti, hogy az fvgyujtas folyamata
is szabdlyozott, azaz ha ismert a biztos
fvgydjtdshoz sziikséges aram és fe-
szultség idéfiiggvénye, az aramforrds
ezt képes a kils6, zavard hatasok kom-
penzéldsaval megvaldsitani. Mas szd-
val az aramforrast irdnyité szoftver fon-
tos tulajdonsaga az ivgyujtas biztonsa-
ga, amelynek kulondsen gépesitett, il-
letve robotizalt hegesztésnél van nagy
jelentésége.

Zarlati aram szabalyozéasa

Amint arra t6bb helyen utaltunk, a
rovidzarlatos anyagatmenet alkalmaza-
sa szamos esetben elényokkel jar az im-
pulzus fvli hegesztéssel szemben. A
nagy szabdlyozasi sebességl, inver-
teres aramforrdsok alkalmasak arra is,
hogy csokkentsék a frocskolés mértékét
azéltal, hogy lehetévé teszik a rovidzar-
lati 4ram idébeli alakulasénak szabéa-
lyozésat, s6t, egyes aramforrasok eseté-
ben még a programozéasat is [9]. Hagyo-
manyos épitésti, induktiv elemekbdl
épitett (transzformétoros) dramforrasok
zarlati dram novekedési sebességét
meghatérozza a hegesztd dramkor ak-
tuédlis induktivitdsa, ehhez kell a he-
gesztének igazodnia, ha mérsékelni
akarja a frocskolést. Erre alkalmas be-
rendezéseknél az aramfelfutas sebessé-
ge, s6t alakja gy véalaszthaté meg,
hogy az a zarlatba kerllt csepp levala-
sa szamara idedlis legyen.

Zaré impulzus

Fogyoelektrédas, védbégazas hegesz-
tésnél a kovetkezd fvgyuijtas feltételei
nagyban figgenek a huzal hegyének al-
lapotétdl. Nyilvanvald, hogy bizonyta-
lanna vélik az fvgyaijtas, ha a huzal vé-
gén egy nagymeéretli, megdermedt
csepp marad, és jelent@sen javul, ha a
huzal vége hegyes. Ezt segiti el az a
zard dramimpulzus (angolul ,shake off”,
lerdz6 impulzusnak nevezik), amelyet
korszer(, inverteres aramforrasok adnak
a hegesztés befejezésekor (12. dbra).
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12. 4bra. Zaré dramimpulzus
a kovetkezd ivgyujtds megkénnyitésére

Osszefoglalds

Bemutattuk az impulzus ivd
MIG/MAG hegesztés alkalmazési korét

TECHNOLOGIA

a hagyoményos eljarasvaltozatokkal
6sszehasonlitva, és megmutattuk, hogy
az impulzus v technika segit 1 elja-
rdsvaltozatok fejlesztésében. A hegesz-
t6 ivet taplald villamos teljesitmény jel-
lemzdinek periodikus, vagy az adott
uzemi viszonyoknak megfeleld, alkal-
mankénti modulélasa segit az ivgytj-
tas, ivstabilitds és a frocskslésmentes
hegesztés lizemi viszonyainak megte-
remtésében.
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A Tankonyvmester Kiad6 2002. au-
gusztus elején jelenteti meg dr. Kovacs
Mihaly f&iskolai docens 4ltal irt He-
gesztés cimi szakkonyvet (szdma TM -
21015, ara: kb. 1800.-Ft). A Kiadé6 ez-
zel a kiadvanyaval folytatja azt a térek-
vését, hogy anyagismeret, anyagvizs-
gdlat, gyartasismeret, hegesztés, forga-
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csolds és forgacs nélkiili alakitds terii-
letén, els6sorban a hazai gépész kizép-
fokii szakképz§ iskoldk tanuldi, tanérai
szamdra olyan szakkdnyv-sorozatot je-
lentessen meg, amely egyrészt kielégiti
az OKJ-ben el6irt kvetelményeket, és
ugyanakkor figyelembe veszi az elmuilt
években végbement jelentGs miiszaki
fejlodést is. Az év elején mér megjelent
dr. Bagyinszki Gyula - dr. Kovécs Mi-
hély szerzépdros altal irt Gépipari alap-
anyagok és félkész gyartmdnyok.
Anyagismeret (236 oldal TM-21013/1)
ill. Gyértasismeret (172 oldal TM-
21013/2) cimf kényv.

A most kiadasra keriil6, 204 oldalas
Hegesztés tankonyv eltér az eddigi,
ilyen tdrgyban irt kozépfokid szak-
konyvektSl. Az 1. fejezet a hegesztés
mindségligyi rendszerét tekinti A4t,
majd Osszefoglalja a hegesztGeljara-
sokra kozosen jellemz6 hegesztés-
technolégiai tervezési folyamat fonto-
sabb elemeit. A tankonyv 6 részét a 2.
fejezet képezi, amely részletesebben
tdrgyalja az Omleszt§ és sajtolé he-
gesztbeljarasokat (elv, hegesztGanya-
gok, hegesztS-berendezések és eszko-
z0k, a hegesztés végrehajtdsa). A 3. fe-
jezet a fémek hegeszthetGségével fog-
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lalkozik, de csak olyan mélységben,
amelyhez a tanuldk elegendd anyagis-
mereti alapokkal rendelkeznek. A 4.
fejezet a miianyagok hegesztését te-
kinti roviden at. Az 5. fejezet tartal-
mazza a fémhegeszt6k mindsitését
(utalva mér a vérhaté valtozasokra is),
valamint a hegesztett k6tések roncso-
lasos €s roncsolasmentes vizsgilatat.
A 16vid 6. fejezet a hegesztés alkalma-
zésai témakorbdl hoz fel példat a felra-
ké és javité hegesztésre. A 7. fejezet
részletesebben foglalkozik a hegesztés
munka- és kornyezetvédelmi elGirdsai-
val. A konyvet irodalomjegyzék és ak-
tudlis szabvanyjegyzék zdrja. A szerz6
- hasonléan az Anyagismeret és Gydr-
tasismeret konyvekhez — a legtjabb

‘eurdpai és nemzetkdzi szabvinyokat

felhasznélva targyalja az egyes téma-
koroket.

Bar a konyv kozépszintli szakképzés
céljara késziilt, jol hasznédlhat6 mind-
azok szdmdra akik a Hegesztés szakte-
riiletén a mai miiszaki dllapotnak meg-
feleld szintii attekintést kivannak nyer-
ni. A kdnyv megvésarolhaté a Kiad6n4l
(Budapest, 1143. Szobranc u. 10-12.)
vagy postan megrendelhets utdnvétellel
(Tel.: 460-20-60, Fax: 460-20-62).

s



MAGYARORSZAGI
MARKAKEPVISELET
ES MARKASZERVIZ

varstroj

VARSTROJ Tovarna varilne in rezaine opreme d.d.
Industrijska cesta 4, 9220 Lendava - SLOVENLIA

Technikal adatok

Inverteres aramforras AWI- és kezi
ivhegesziéshez 200 A-ig

Modell V 9-13

Latomez6 95 x 46,5 mm

Témeg 95¢g

Amyékolas kikapcsoit allapotban |4

Amyékolas bekapcsolt allapotban [9 — 13

Allithatd armyékolés lgen, beépitett allitdgomb
Aliithaté érzékenység Igen, beépitett allitégomb
Kikapcsolasi id6 23 C-fokon 0,15 ms

Kitisztulasi id6 04s

UV/IR védelem UV 15/ IR 14
Hémérseékleti tarfomany -10C/+60C

TIG érzékelés Fokozott

Energia ellatas

Napelemek/ elemcsere nem sziikséges

H-6726 SZEGED, Szdregi it 66
Telefon: (36-62) 401-451
Fax. (36-62) 401-870

1€ esz‘épajzs



LEGY MOBIL

TransPuls Synergic 2700: a kénnyl impulzus hegesztés. A 27 kg sulyd, 270 A teljesitményd hegeszté
gép, beépitett négygdrgds eltoloval mindenhol kész a bevetésre. A digitalis aramforras eddig ismeretlen
lehet6ségeket teremt a hegesztéstechnikaban. A legkiilénfélébb paraméterek beallitasi és tarolasi
lehetésége, a frocskolésmentes €s nyugodt fvgyujtas idedlis eredmeényeket biztositanak. A digitalis
clektronika vezérli és feligyeli a hegesztési folyamatot befolyasolé Gsszes paramétert. Es nem
utolsésorban az egyszerii beallitis mértékado a kategoriajaban.Légy ott mindenhol, a mobilitds a
hegesztésben sem elérhetetlen!

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

Weldotherm kit., Ajka, Gyar u. 40., 8400, weldotherm@weldotherm.hu, tel/fax: 88 213 934, tel/fax: 88 213 935

JOBBAN HEGESZT

oifice @reklamebuero.at
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HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH NAGYARORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A MUNKARDARAB TOMEGETAOL.
A FOLYARMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES A TELJES FOTES!
TARTONANYBAN KISEBB MINT 19%.
FOLYAMNARTOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERM®®

IHR PARTNER BEI DER WARMEBEHANDLUNG

PARTNERE A HELYSZINI -HC")KEZELESEKNEL

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELM!I KFT.
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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Bemutatkozik az ij Speedglas® Adflo”

nvelmes: Pillekonny(, kompakt és tokéletesen Tébbfunkcios: Ugyanaz az Adflo rendszer haszndl-  Terhelheté: Az Adflo Airflow Plus izemmédia
gyenstlyozott. Ergondmikus tervezést, v€kony, hat6 por &s fiist, valamint por, fiist €s gazszliréshez  a levegGdramlést 160 I/percrdl 200 liter/percre
bfunkcids kialakitds kifejezetten hegeszi6k is. Az Adflo 16gzésvédelmi berendezés kompati- noveli. Exkluzfv, szénkefe nélkiili motorjanak élet-
frdra. Alkalmazdsa szdk helyeken idedlis. Uj bilis mindegyik Speedglas 9000 Fresh-air hegesz- tartama haromszor hosszabb, mint a hagyomanyos
Imfortév a kényelmes viseletért. tGpajzzsal. Csatlakoztathaté csiszoldshoz hasznélt motoroknak. Gyors, tovébbfejlesztett akkumuldtor-

védpajzshoz is. tolts.
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BN Speedglas @ Adflo

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

A Speedglas® és az Adflo® markanév a HORNELL INTERNATIONAL AB bejegyzett védjegye.




TECHNOLOGIA

Az elso teljesen hegesztett

A tervek szerint ez év november vé-
gén kerill dtadasra az M3 autdpalyat
Oszlamal atvezets — két egymés mel-
lett all4, azonos kialakitast — Tisza-hid.
Hazankban ez lesz az elsé nagyfolyami
hidszerkezet, melynél az acél fétartdk
minden teherviseld helyszini kapcsola-
ta is hegesztett (ldsd a HEGESZTES-
TECHNIKA 1997/3 szaméban , Hegesz-
tett szerkezetek, féként hegesztett hi-
dak épitesének 60 éve Magyarorsza-
gon" ¢. atfogé tanulmanyt). Ujat jelent
itt az is, hogy az eddig szokasosnél
négyszer vastagabb, 100 mm-es &vle-
mezek kerlltek beépitésre. A szerelés-
technolégidban szintén rekord sziile-
tett: egy darabban juttattdk helyére a
257 m hosszd, 1030 t témegti, harom-
nyilast acélszerkezetet. Leginkabb az
Innovéaciés Dijjal kitintetett szerelés-
technologianak koszénhetben (lasd a
HEGESZTESTECHNIKA 2001/4 sza-
maban ,Az esztergomi Duna-hid jja-
épitése” c. beszamoldt) a kordbbi, alta-
laban két évet kitevd épitési munkat fél
évre sikerllt redukélni (a két hidra vo-
natkozoan!). Nem lehet eléggé hangsu-
lyozni, hogy mindezek az eredmények
csakis a tervezésben és kivitelezésben
résztvevd vallalatok, ill. szakemberek
kelléen 6sszehangolt, szakszertien vég-
rehajtott csapatmunkéja révén voltak
lehetségesek.

A kovetkezdékben — fényképek segit-
ségével — bemutatjuk az acélszerkezet
megépitésének f6bb mozzanatait, kils-
nos tekintettel a hegesztési munkékra.

Szerkezeti kialakitas

A haromnyilast, folytatdlagos geren-
dahid két — véltozd magassagu — acél
fétartdja (1. kép) vasbeton pélyalemez-
zel dolgozik egyiitt. Egyetlen hasonld
kialakitast, (Gn. 6szvér), nagyfolyami
hidunk az 1974-ben elkészilt algydi
kozuti Tisza-hid.

A hid témaszkoze 72,0+112,0+72,0
m. A fétartd gerincmagassdga 2565-
5513 mm, a felsé és alsd dvlemez vas-
tagséga 30, 50, 80, 100 mm kozdtt val-
tozik (ill. az alsé 6vnél még 60 mm is
eléfordul). A felsé tvlemez szélessége
800 mm, az alséé 1200 mm (2. kép). A
fétartdk tavolsdga 6400 mm, a vasbe-
ton kocsipalya szélessége 10,5 m, a péa-
lya teljes szélessége 12,3 m. A beépitett
acélanyag tomege 1026 t.

E hidnél a korabbiakhoz képest legje-

7

lentésebb eltérés a fétartdk helyszini il-

EGESZTE
l,l‘l‘?fCHN KAES

lesztéseinek hegesztett volta (az eddig
alkalmazott szegecselt, majd NF-
csavaros kapcsolatok helyett). Ezzel
egyrészt kovettik a nyugat-eurdpai
trendet, masrészt célszer volt elvetni
az — algy6i hidnal alkalmazott — &évle-
mez-kéteges megoldast. Igy azonban
szokatlan méretek adddtak (100 mm
vastagsag, 1200 mm szélesség, kilon
engedéllyel, mert az dgazati szabvany
az alkalmazhaté lemezvastagsagot 50
mm-ben maximalja). A masik neuralgi-
kus pont az 6v-gerinc kapcsolat. A csu-
pan 16 mm vastag gerincet kétoldali,
a = 8 mm-es sarokvarrattal tervezték a
— helyenként — 100 mm vastag 6vlemez-
hez hegeszteni. Helyette — nem csekély
tobbletkoltség aran, de a rideg- és fara-
désos-torés elleni biztonsag jelentds no-
velése érdekében az engedélyezé hato-

|
|

nagyfolyami hid

saggal, a tervezdvel (UVATERV RT)) és
a szakértével (BMGE Hidak és Szerke-
zetek Tanszéke) egyetértésben — a tom-
pavarratos T-kotést alkalmaztuk.

Alapanyagok

A hidak — koztudottan — ridegtorési
veszélynek kitett szerkezetek. Fokozot-
tan érvényes ez a targyalt megoldasra,
ahol ~ a hegesztett helyszini illesztések
kovetkeztében — hatalmas tomegd, je-
lentds sajat fesziiltségekkel terhelt ob-
jektumrél van sz6. A kelld biztonsagot
megfeleld szivéssagul alapanyagokkal
(és itt ki kell hangstlyozni, hogy a sz6-
ban forgd lemezvastagsagok esetében
ilyet csak a legfejlettebb acélmtivek, a
legutébbi évek éta képesek eléallitani),

2. kép. A hid acélszerkezetének keresztmetszeti elrendezése
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Artémi vastagsag lmennyiség vizsgélatok] utémunka | ittémunka
oy (mm) (t) szama | értékek (J)| 4tlag (J)
DUNAFERR
Acélmiivek Kft 10 88 11 98-180 153
! 12 71 4 158-212 171
DUNAFERR Létinct | 0 o 424 90 21-150 88
Hengerm Kft. B
Vitkovice (CZ) 16 295 34 34-137 84
! 30 87 8 80-183 110
VOEST-ALPINE (A) 16 b0 117-137 128
! 30 132 15 102-194 166
! 50 200 21 77-197 143
! 60 37 4 149-182 160
! 80 131 11 98-155 127
" 100 110 10 140-204 188
DILLING(ED? HUTTE 100 315 25 121-181 142
! 150 [ 21 1 | 211-242 228 f

tovabba az ezekkel egyenértéki me-
chanikai tulajdonségokkal biré hegesz-
tett kotések révén kell elérni. Kovetke-
zésképpen 30 mm lemezvastagsagig
EN 10025:1998 szerinti $355J2G:3, 30
mm felett EN 10025:1998 szerinti
S355K2G3, mig 80 mm felett EN 10113-
2:1995 szerinti S355NT. anyag kertilt al-
kalmazasra. (A késébb szerzett infor-
mAaciok szerint elénydsebb lett volna az
EN 10113-3:1995 szerinti S365ML, azaz
normalizalt helyett termo-mechaniku-
san hengerelt lemezt rendelni) A —
20°C-on végzett, vizsgélatra eléirt mini-
mum a J2 minédséghez 27 J, a K2-héz 40
J, az NL-hez 47 J itémunka érték he-
lyett a beszalliték tobbsége lényegesen
jobbakat produkalt (noha a vastagsag
novekedésével egyenes ardnyban né a
szivossdg biztositdsanak nehézsége).
Ugy véljiik, sokak széméra tanulsagos
lehet az erre vonatkozd statisztikus ér-
tekelés. Bzért azt — a gyartdk megneve-
zésével — téblazatban Osszefoglaltuk.

Gyartas
A gyartdsi munkik hérom tényezd
miatt kemény probara tették az abban
résztvevéket. Ezek:

¢ a rendkivili lemezvastagsidgok, az
ehhez kapcsolédd varratméretek és
deformacidk,

* az elbszerelés (fétartd-kifektetés) el-
hagyésa, ami igen pontos gyartast és
Uzemi atvételt igényelt,

¢ a minden eddiginél szorosabb hatar-
1d6 (a tébb mint 2000 tonnanyi szer-
kezet 6t hénap alatt késziilt el).

A munkalatokat részletes Kiviteli uta-
sités, Ellendrzési és Vizsgalati Terv sze-
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rint, megfeleld késziilékek, eszkdzok se-
gitségével végezték és dokumentaltak.
A hegesztést javarészt fedett ivi (121),
ahol ez nem volt alkalmazhatd,
véddgdzas (135) eljardssal vitelezték ki,
Minden kétéstipushoz eljarasvizsgalat
(WPAR) és hegesztési utasitis (WPS)
késziilt. A varratokat roncsolasmentes
(VT, UT, MT, RT) és gyartaskozi roncso-
lasos vizsgalatokkal ellendrizték (az
MSZ EN 288-3 szerint).

A munka gyakorlatilag a fétarték szal-
litdsi egységeinek elkészitésébél Allt.
Egy (257 m &sszhosszisagu) hid 17 par,
tébbnyire 16 m (a végeken 16,56 m, a ko-

2épsé — szintén 16 m-estél — jobbra-balra
két-két 12,0-12,0 m) hossza gyartasi egy-
ségbdl all 6ssze. A hidfék melletti két-
két, valamint a hidkozépen 1évé alacso-
nyabbak (2,5-3 m) kivételével a gerincek,
ill. fétartdk (szallitdsi-szerelési okokndl
fogva) két — a helyszinen NF-csavaros il-
lesztéssel Gsszekapcsolt — egységbdl te-
vldnek 6ssze (3. és 4. képek).

3. kép. Egy tdmasz feletti alsé ftarté
egyseqg belsd oldala

4 kép. A 3. képen lathatd fStarté egység
kiilsé oldalénak tdmasz feletti részlete

A gerinclemezek éleit — langvagassal
térténé darabolds utdn — gyalulassal
alakitottdk ki (az egyik végen hosszira-
nyu rahagyéassal). A gyari tompavarra-
tok — fedett {vil eljardssal torténd — elké-

| szitése és egyengetés utdn az NF-

5. kép. Trapéz hosszmerevitd hegesztése kétfejes fedett fvii hegesztd berendezéssel

il
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csavaros illesztésti egységeket Ossze-
fogték és a vizszintes illesztés furatai-
nak és a merevitések helyeit berajzol-
tak, majd a lyukakat eléfartak. Ezt ko-
vetéen az élhajlitd géppel kialakitott
hosszirdnyu trapéz merevitéseket fel-
flizték és — kétfejes fedett ivli automa-
t4aval — a gerincre hegesztették (5. kép).

Az 6vlemezeket terv szerinti széles-
ségre darabolva szerezték be. A gyéri
és az egyik oldali helyszini illesztések
varratél- és vastagsag-atmenet kialaki-
tésai forgacsolassal készilltek (6. kép).
A pilléreknél levé torést 160 mm vastag
lemezbdl munkaltdk ki. A tompakotée-
seket (45°-0s X-alakra élezéssel) fedett
fvli eljarassal hegesztették meg (7.
kép). Ennél — a szégzsugorodés elkerii-
1ése céljabdl — tobbszori forgatassal kii-
16nds gondot forditottak az alakhliség
biztositdsara, mert a hatalmas dara-
bokndl utdlagos egyengetésre nem le-
hetett gondolni. Minden tompavarratot
100%-ban UT vizsgdlattal ellendriztek.
A gyéartaskozi roncsolésos vizsgélatok
is minden tekintetben megfeleld ered-
ményt szolgaltattak. Kiemelendd, hogy
az Utémunka értékek 75-231 J kozott,
atlagosan kb. 160 J koril adédtak
(8. kép).

A kész dvlemez egységeket 6sszedlli-
tottdk a hozza tartozd gerinclemezzel.
A T-kotést (50°-0s kétoldali leélezéssel)
fedett fvii eljardssal, két oldalrél, gyok-

6. kép. Az alsé, 1200 mm és felsd, 800 mm
széles évlemezek varrat-él, ill. vastagsag
atmenet megmunkélds utan

7. kép. Az évlemezek lizemi tompavarrata-
nak hegesztése fedett ivii eljarassal

Flsqgspres
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8. kép. Egy 100 mm vastag Ovelemez lize-
mi tompakdétésének makro képe

faragassal, valyu helyzetben készitet-
ték el. A hegesztést kovetben az ovle-
mezt — autogén melegitéssel — sikra
kellett egyengetni, fokozott gondot for-
ditva az 6v-gerinc kapcsolat merSleges-
ségére is. Ez kilondsen a vékonyabb
(30-50 mm-es) és szélesebb (also, 1200
mm-es) lemezeknél volt munkaigényes
feladat. A T-kotés megfeleld voltat szin-
tén 100%-os ultrahang vizsgélattal és
roncsolésosan is ellendrizték (9. kép).

9. kép. A T-kétést év-gerinc tompavarrat
makro képe

10. kép. A felsé bviemezre hegesztett
fejes csapok

16

Kovetkezé miiveletek a keresztmere-
viték és egyéb hatramaradt elemek be-
épitése, tovabba a fels6 bvre — a vasbe-
ton palyalemez egyuttdolgoztatasat
biztosits, mintegy 30.000 db — fejes-
csap hegesztése (10. kép), végil a szik-
séges egyengetések, voltak.

A vastag 6vlemezekhez kapcsolédd
elemek varrataindl mindenitt elémele-
gitést alkalmaztak (a biztonsag érdeké-
ben, noha — a kivalé mindségl, ala-
csony karbon-egyenértékd, finomszem-
csés acélnak készonhetden — az eljarés-
vizsgalatok sordn az elémelegités elha-
gy4sa esetén sem észleltek meg nem
engedhetd — 300 HV 10 feletti —~ fel-
keményedést).

Az elébbiek szerint elkészitett fétartd
egységeket terv szerinti helyzetukbe al-
litottdk, (11. kép) bemérték, végleges
méretiire dérzsolték a vizszintes illesz-
tés furatait és berajzoltak a rdhagyasos
véget. Atadast kovetben méretre vag-
tdk és kialakitottdk a rdhagyéasos vég
helyszini hegesztett illesztéseinek var-
ratéleit.

11. kép. Egy pillér feletti, 17 m hossz,
5,5 m magas fétarté egység
tizemi Osszedllitas alatt

Szerelés

A hid megvalésitasdnak latvanyo-
sabb, minden eddigitél eltérd, helye-
sebben az utébbi évek — szerencsére és
végre — szamos hidépitésének megany-
nyi tapasztalatat felhasznalé, de valdja-
ban mégis innovativ része a helyszinen
végzett munka volt. E helyen kénytele-
nek vagyunk arra szoritkozni, hogy csu-
pan a legfontosabb és a valdban tujsze-
i muveleteket mutassuk be.

A hid végleges helyétél kb. 60 m-rel
lejjebb, a Tisza jobb partjdn, annak fo-
lyasirdanyara merélegesen kialakitottak
egy 310 m hosszt, két darab 16 t teher-
birdst, 20 m fesztdva bakdaruval ki-
szolg4lt, olyan betonozott munkateru-
letet, melybél a 260 m-es (vizparti) rész
mindkét hid egymés melletti teljes
készre szerelésére (hegesztésére, csa-
varozésara, korrézibvédelmére stbi) le-
hetdséget biztositott. A hatsé — megko-
zelitd ut feloli — részen volt a fogadotér
és a felvonulési terilet. Ennek a tert-
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letnek az északi oldalén a hid két f6tar-
toja alatti 260 m hosszon kell6 teherbi-
145U vasbeton gerendat épitettek a sze-
relébakok és a behtizé palya megfelels
alapozédsa céljabsl.

A munkét az északi hig balparti vé-
gével, a Tisza partjdn kezdték. Az egyes
f6tarté parokat a végek melletti elsd
figgbleges mereviténél elhelyezett,
szlikséges magassagd bakokkal ill g
rajtuk 1évd keményfa ékparral tamasz-
totték ald, majd a sajat keresztkotés és
szélrdcs rendszerrel régzitették. E mun-
kéval szakaszosan haladtak a jobb par-
ti vég felé (12. kép).

A hid teljes elkésziilte utadn azt - g
5z81s6 nyilasokban, a fétarték 2x4 meg-
felelé pontjain elhelyezett sajtékkal —
megemelték, majd eltavolitottak a sze-
reléshez hasznalt aldtamasztd bakokat
és helyiikre, 200 m hosszon, talpfédkhoz
régzitett sinparokat épitettek. Ezekre,
az emelbsajték kézott, a pillértdma-
szoktdl a hidfok fele 10-10 m tdvolsdgra
(tehédt egymasté] 132 m-1e) két-két (az
egész hidnél 8 db) hidbehtz6 kocsit he-
lyeztek el, majd a hidat ezekre terhelték
(13. kép). Ezt kévetSen a parton 16gzi-
tett elektromos csérlgvel megkezddd-
hetett a hidnak a balparti iszé-emels-
miure torténd rahiizésa (14. kép). Ettél
kezdve a hidat az Uszd-emelémiivel
egyttt addig mozgattdk (sajat tenge-
lyének irAnyaban), mig a masik alata-
masztasi pont rdkerilt a jobb parti
Uszé-emelémiire. Ezutdn a hidat a pil-
lérekhez Usztattdk. Ott a szinkronban
miikddtetett hidraulikus rendszer segit-
ségével néhany centiméterre] a pillére-
ken 1év8 saruk f51¢ (3-4 m magasra)
emelték, majd behajéztdk a végleges
helyére és a sarukra engedték.

Az északi hid mellett — idényerés cél-
jabdl, némi faziseltolédassal, 2x2 m mé-
retli, 25 cm vastag beton talpakra he-
lyezett aldtdmasztd bakokon — @ssze-
szerelték a déli hidat ig. Amikor az
északi hid mar a végleges helyén volt
és a déli elkesziilt, ezt — 5 pillérsaruk
helyén elére beépitett vasbeton geren-
dén, hidbehtizs kocsikkal - kereszi
irdnyban az északi hid helyére mozgat-
tak, majd — elddjéhez hasonlé médon —
a 4x2 db hidbehiizé kocsira helyezték.
Ezt kévetden a hidat ugyanugy juttat-
tdk az uszalyok emelémiiveire, onnan
pedig a pillérekre, mint ay északit
(15. kép).

Megemlitjiik, hogy ezeknél a hidaknal
a vizi muveletek nemesak azért voltak
bonyolultabbak mint az esztergomi hid-
néal, mert itt 610 t-val szemben 1030 t t65-
meget, 120 m-rel szemben 257 m hosz-
szu szerkezetet kellett helyére juttatni,
hanem f&ként azért, mert mig az elsd
esetben a hidnyfl4st egy mereven osz-
-szefogott ,Bszévonta” mozgatta, itt két
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13. kép. A sinpalysk a hidbehtizs 14. kép. Az északi hid

kocsi-pdrokra helyezett fétartéikal balparti nyildsa az tiszé-emelémiven
(2001.]1.]0.) (2001.11.10.)

o - Na
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15 kép. A déli hid a pilléreken az egymastdl 132 m-re 1évd,
csak a hiddal dsszekapcsolt emeldémivekkel

iy
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egymaéstél figgetlen tszémuvel kellett
manéverezni (ezek tavolsagtartasat
gyakorlatilag maga a hid biztositotta).

Helyszini hegesztés

Az elébbiekben roviden ismerietett
szerelési, betsztatasi, helyretételi mu-
veletsor mellett a fétartdk helyszini he-
gesztett illesztéseinek elkészitése is ku-
rizumnak szamit.

16. kép. A 100 mm vastag ovlemez
helyszini hegesztett illesztésének
makro képe

17. kép. A 80 mm vastag, 800 mm
széles felsé éviemez illesztd varratanak
hegesztése fedettivi automataval

GESZTE
Flrgsapes

TECHNOLOGIA

Az eljardsvizsgélatok soran végzett
clsd kisérlet, a kézi ivhegesztéssel ke-
azitett X-varrat méar 80 mm-es lemez-
vastagsagndl is 132 sort igényelt (egy
Svillesztésnél 1200 mm hosszon, 1ész-
ben fej feletti helyzetben kellett volna
meghegesztenil). Ez tehat szdba sem
johetett. Alternativaként maradt a
fedett fvil hegesztés, természetesen va-
lyti helyzetben, keramia aldtéttel, a le-
heté legkisebb leélezési szoggel
(2x12°), 8 mm illesztési hézaggal. Az el-
s6 6 sor kézi ivhegesztéssel, a tavabbi-
ak fedettivli eljarassal késziltek (16.
kép). A fels ov illesztéseinél ez a mod-
szer nem is okozott gondot (17. kép), az
alsé 6vnél azonban a getrincen ,abla-
kot” kellett vagni, hogy a hegesztd
kocsi Atjarhasson (18. kép). Ezert itt
csak az 50 mm-nél vastagabb ovleme-
zeknél alkalmaztak ezt az eljarést, a vé-
konyabbakat bevont elektrédaval he-
gesztették (természetesen it is szintén
csak felillrdl, kerdmia alatéttel). A felsd
és alsé ovlemezek tompavarratait tobb
1épcsében, valtakozva készitették el. A
szogzsugorodasok elkertlése érdeké-
ben az dvlemezre alulrdl 4-4 laposvasat

18. kép. A 100 mm vastag, 1200 mm sz6-
les alsé dvlemez hegesztése fedettivi auto-
mataval, ,ablakos” médszerrel

‘ 19. kép. Az ,ablakos” készre hegesztett
alsé év-gerinc illesztés

18

hegesztettek fel. (Ez tokéletes megol-
dasnak bizonyult.) A keresztzsugoroda-
sok atlag 3 mm-t tettek ki. Az ovleme-
zek tompavarratainak elkészilte utan —
bevont elektrédas kézi fvhegesztéssel —
keriilt sor a gerincillesztés (melynél a
kezdetben kb. 7 mm-te bedllitott hézag
kb. 4 mm-te csokkent) meghegesztésé-
re és az ablak ,befoltozasara”, végil a
nyakvarrat elkészitésére (19. kép).
Mindezeket a varratokat 100%-ban ult-
rahang és részben roncsolésos vizsga-
lattal ellendrizték. Az eredmények
messze felillmulték az eléirasokat.

Osszefoglalés

Az északi hidat 2001. november 28-
4n, a délit harom héttel kés6bb, decem-
ber 17-én tették helyére (20. kép). A
téli sziinetet kovetben, tavasszal a déli
hid korréziévédelmét befejezték. Je-
lenleg folyik a vasbeton palyalemez
készitése.

20. kép. A pillérre helyezett déli hid
parti nyilésa alulnézetben
2001.12.17-én
(a még le nem festett
helyszini hegesztett illesztésekkel,
melyeken latszanak az eltavolitott
ideiglenes merevitések helyei)

Reméljik e témoér dsszefoglalonak si-

keriilt érzékeltetnie, hogy ez a munka a

hazai acélszerkezetépités és hegesztes-

technika torténetében mérfoldkovet

jelent.

Dr. Domanovszky Sandor
Ganz Acélszerkezet RE.

Foté: Dr. Domanovszky Sandor,
a 18. felvételt Patké Béla készitette.
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TECHNOLOGIA

Csaphegesztes,

a villamgyors kotéstechnika

Az egész fémmegmunkalé iparban
megtalalhatdé ez a modern, lyukasztast
nem igényld, egy oldalrdl elkészithetd
kotési mbdszer. Az [1] a csaphegesztés-
nek 7 valtozatat kulénbozteti meg,

mégpedig

¢ 782 eljarésijellel az ellenallas-csaphe-
gesztést,

¢ 783 eljarasjellel a keramia gy(ruis,
vagy véddgdzas ivhiuzasos csaphe-
gesztést,

¢ 784 eljarasijellel a rovidciklusu ivhu-
z&sos csaphegesztést,

¢ 785 eljarasjellel a kondenzator-kisiilé-
ses fvhizésos csaphegesztést,

* 786 eljarasjellel a kondenzator-kisiilé-
ses csUcsgyujtasos csaphegesztést,

¢ 787 eljarasjellel a gylrisgyujtasos
csaphegesztést,

¢ 788 eljarasijellel a dorzs-csaphegesz-
tést.

Jelen kézlemény ezek kozilll a csap-
és igy a csavarhegesztés teriiletén is
gyakran haszndlt hdrom (786, 784 és
783 jell) eljardssal foglalkozik.

Ezekkel az eljardsokkal sik, vagy ala-
kos fémfeltletre 30 mm atmérdig kiilss-
vagy belsémenetes csavarok, csapok,
hegesztéfiilek, szigeteléstartd tuskék,
vasbeton-szerkezetrogziték stb. he-
geszthetdk fel igen rovid id8 alatt, nagy
termelékenységgel. A hegesztés tortén-
het

* kézi beliltetésy, fél- vagy teljesen au-
tomatikus,

* CNC vezérlésii munkaallomason fél-
vagy teljesen automatikus

kivitelben.

1. kép. Kondenzator-kistiléses
csucsgyujtasos csaphegesztés

XIII. évfolyam 2002/3

Kondenzator-kistiiléses
csucsgyujtésos
csaphegesztés

Ezzel a 786 eljaras jelti modszerrel (1.
abra) fémes részek, azaz Gtvozetlen- és
CrNi-acélbdl, aluminiumbdl, rézbdél ké-
szitett menetes csavarok, csapok (DIN
32601 szabvany 1-4-ig terjedd része),
tovabba belsbmenetes csovek, szigete-
16 tlskék, sik csatlakozé dugdk, vagy
fiilek stb. felhegesztése torténhet fémes
anyagokra [2]. Az alapanyagnak min-
den esetben szennyezédés mentesnek,
simanak kell lennie. A hegesztés 2-8

mm atmérétartomanyban, kilonleges
esetben 10 mm atmérdig torténik az 1.
és 2. tablazatban felsorolt, alkalmasnak
ftélheté anyagu alkatrészek kozott.

Mozgésirany

Tirisztor

4 *
Kondenzator

o .
h Csaptartd

1. abra. Hegesztési folyamat kapcsolasi
rendszere és fazisa

A csavar anyaga |
Alapanyag 1 1

48* | A2-50* | Cuzn 37 %TN‘;V‘; A QAQ""; !

Acél C 0,30%-ig 1 0 0 '

Acél C 0,60%-ig 0 0 0 o |

Acéllemez max. 30 u vastag |
6n vagy horgany bevonattal 2 2 1 0 0

Cr-Ni ausztenites acél 2 1 2 0 0 [
(C1:\>IlsZ 233—30?%1202132entes 2 [ 2 1 0 0
Réz 2 | 2 2 0 0
A1 99-99,5 o | o 0 2 1
AlMg 3; AlMg 5; AlMgMn 0 | 0 0 1 2
AlMgSi 0,5; AlMgSi 1; AlS_iS 0] | 0 0 2 2

1 = jol hegeszthetd 2 = hegeszthet$

0 = nem hegeszthetd

* = hegesztésre alkalmas

1. tablazat. Anyagkombinacidk (Csavarjelolés: SOYER GmbH. szerint)

. ey Ber 2 Mechanikai
Jeldlések Anyagminéség Szabvany tulajdonsagok
R_>420 N/mm?
‘ 4,8 EN 20898-1 R, 340 N/mm?
A 214%
|
| R_>500 N/mm?
| T A2-50? EN ISO 3506-3 R.,,=210 N/mm’
[IJTT A >0,6d
| -
FD Cuzn 37 v R_>370 N/mm’
EN AW-Al 99,5 R, =100 N/mum?
EN 5733
EN AW-AIMg 3 R_>180 N/mm?

1) Az 6tvozetlen acélbol készitett csavar hegesztésre alkalmas, ha a felkeményedés csekély, azaz altaldban, ha C< 0,18%.
Az automata acélbdl készitett csavar 4ltalaban nem alkalmazhatd. A dezoxidécids mutatd legaldbb FN legyen.

2) A CINi acélbdl készitett csavar altaldban hegesztésre alkalmas.
Az automata acélbdl készitett csavar ltalaban nem alkalmazhatd.

2. téblazat. Hatarérték DIN 18800-1 szabvany szerint
(Csavarjelolés: SOYER GmbH. szerint)
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TECHNOLOGIA

a) dbra. A csapcsucs érintkezik
az alapanyaggal. Kialakul az iv
kigyulladasanak feltétele

b) ébra. Kigyullad az iv.
A csapvég és az alapnyag feliilete
megomlik

c) dbra. A csapvég belemertil
a hegesztdfirdbbe, az anyag megdermed
és létrejon a kotés

2. 4bra. Kondenzétor-kistiléses ivhiizdsos csaphegesztés elvi folyamatabréja
(Termelékenység: kb. 20 csap/perc, atmérétdl fiiggden, automatikus adagoldsnal)

A kulénlegesen rovid idejd (0,001 ...
0,003 s) folyamat sordn a kondenzéa-
tor egységben tarolt energia szolgél
csucsgyujtasra, illetve hegesztésre. En-
nél a folyamatnal (2. abra) segédanyag,
pl.. kerdmiagytrti vagy védbégaz hasz-
nalata nem sziikséges. A csucsgyujta-
st csap/csavarhegesztés mindségét a
[3] részletesen dokumentalja.

Alkalmazasi teriiletek

A cslcsgyuljtasu csap/csavarhegesz-
tés kénnyen kezelhetd, gyors. Kiléno-
sen elényos, hogy a hatoldalon észreve-
hetetlen koétést allit eld kis vastagsag
(0,5 mm) lemezanyagokra a csavarok
felhegesztésénél. Hegesztés utén a le-
mezek hétoldalan nem lathaté nyom,
elszinezdédés, vagy deformécié akkor
sem, ha azok muanyag bevonatuak,
lakkozottak vagy galvanizaltak. A mod-
szer tehat kildnosen olyan feladatoknal
alkalmazhaté elsésorban, ahol a hatol-
dal dekorativ megjelenésén van a hang-
suly. A legnagyobb beolvadési mélység
0,1 mm, a legkisebb lemezvastagsagnal
a csap/csavaratméré viszony 1:8 (kivé-
teles esetekben 1:10). A 2-4 kép néhany
felhasznéalasi teriiletrél mutat példat.

3. kép. Vasalatok

by

4. kép Laborkésziilékek

Ivhizésos csaphegesztés
keramiagytrivel
vagy védbégazzal

A 783 jelt, jarulékos védelemmel (vé-
dégéz, keramiagylril), a csap elemelé-
sével torténd sajtold ivhegesztés (3. ab-
ra) nagyobb keresztmetszetli, nagy
igénybevételd hengeres csapok/csava-
rok (DIN 1910 szabvany 2. részének meg-
feleléen) felhegesztésére alkalmas [4].

Ezzel a médszerrel (4. abra) menetes
csavarokat, csapokat, un T-csapokat
(DIN 32500 1-3. része szerint), tovabba
belsémenetes csapagybetéteket, mas
3-30 mm atméréjd, otvozetlen-, CrNi-,
illetve héalld acélbdl, tovabba — meg-
rendelésre gyartott — aluminiumbdl,
sargarézbél és titdnbdl készitett csava-
rokat és Osszekdtd elemeket lehet fel-
hegeszteni (3-4. tablazat).

Energiaforrdsként specialis hegesztd
berendezés alkalmazhatd, amely a 100
ms-t6] 2 s-ig terjedhetden az elévalaszt-
hatd hegesztési idét és dramerdsséget
adja. A minéség a DIN 8563. 10. szamu
(1984. december) szabvanyban részle-
tesen dokumentélva van.

Alkalmazasi teriiletek

Ez a modern, lyukasztdst nem igény-
18, egy oldalrdl elvégezhetd, keramia-
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5. kép. Kerdmia gytris ivhizésos
csaphegesztés

—

— ‘ ;i ; ! Mozgésirany
H

Vezériés i
hegeszté aramforrassal

[ 5 4o e Csaptartd
ﬁ tj ﬂ):] z b
7 ) ; Csap
Aramforras v Keramiagy(ird
L i

q 1 Aapanyag
‘_v_’::.;ﬁg-\m\g/(—w

3. dbra. Ivhuzasos csaphegesztd
berendezés kapcsolasi rendszere

gylrd - mint segédeszkoz - hasznalaté-
val valo 16gzité, illetve kotéstechnika al-
kalmazasat jelenti. Véd6géaz hasznalata
a feltételektdl fiiggden szlikségessé val-
hat. Ennél a mddszernél a legnagyobb
beolvadasi mélység kb. 1-3 mm. Ez az
eljaras leginkabb olyan munkadarabok-
hoz alkalmazhatd, amelyeknek vastag-
sdga =2 mm. Az emelbgyujtassal vég-
zett csap/csavarhegesztés kivaldé he-
gesztett kotést allit els, és-kildndsen
megfelel a hegesztés mindségbiztonsa-
gi igényeinek. E mddszer alkalmazdsa
ol bevalt, pl. acélszerkezet épitésénél,
gép- és hajoépitésnél, magas- és mély-
épitésnél, erémiivek épitésénél, kaza-
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[l | 1 q

a) ébra. A csapcsucs érintkezik b) ébra. A csap elemelkedik c) dbra. A csavar belemertl
az alapanyaggal. Kialakul az iv a munkadarabtdl, 1étrején az iv. a hegesztdfirddbe, az anyag megdermed
kigyulladésénak feltétele A csap és az alapanyag felilete megémlik és létrején a kétés

v__u

4. 4bra. Kerdmiagytriivel végzett ivhiizésos csaphegesztés elvi folyamatabraja

oyt nok épitésénél, vasbeton acél részeinek
P frTrir v épitésekor sth. A csap/csavaradtmérd vi-
T EN 288-3 EN 288-3 EN 288-3 | EN 288-4 szony 1:4 ,(,6—8. kép n/eha,my felhasznala-
1 &s 29 csoport 3 és 4 csoport | 9 csOPOIt |21 22,1 csop. si tertletrél mutat példat).
S 235; 16 Mo 3 »
4.8 (hegesztésre alk.) a b b -
X10Cr Al18; X10CrAl24, G G G B
X20CNiSi25-4
1.4301; 1.4303; 1.4401; R
' ' ' ) _
1.4541; 1.4571 b@) b a ]
EN AW-AIMg3; B B b 1
EN AW-AIMgb
Magyarazat: Betfijelzések a hegesztési alkalmassaghoz
6. kép. Nylldszardk
1) 10 mm atmérdig gazvédelemmel — nem hegeszthet6
2) Csak gyors-emelégyijtasd a: j0l alkalmazhat6 minden haszndlatra, igy eréatvitelre is
csavarhegesztéshez b: korlatozottan alkalmazhaté eréatvitelre
3) Maximalis folyashatar ¢: korlatozottan alkalmazhaté, de csak héatadasra [
R, <460 N/mm?

Anyagcsoport magyarazat:

1. csoport Acélok, R <360 N/mm? szavatolt folyashatartdl és a legmagasabb analizisértékekkel %.
C=0,24: $i=<0,60; Mn=<1,60, Mo=0,70; S=<0,045; P<0,045
Tébbi Osszetevé <0,3%

2. csoport Normalizalt, vagy termomechanikusan kezelt finomszemacsés acél,
szavatolt folyashatérral R  >360 N/mm?

3. csoport Nemesitett finomszemcsés acél, szavatolt R ,>500 N/mm? folyashatérral

4. csoport Melegszilard acélok, Cr max. 0,75%; Mo max. 0,6%; Vmax 0,3% értékekkel

9. csoport Ausztenites korrézidalld acélok

21. csoport  Tiszta aluminium max. 1,5% szennyezd anyaggal

22.1. csoport Nem nemesithetd AlMg-6tvozet <3,6% Mg tartalommal

7. kép. Vasbeton-szerkezet

Csavar e B S N 2
jelblesok Anyagmindség Szabvany Mechanikai tulajdonsagok
R_2420 N/mm?; R =340 N/mm?
) 48 - ™ » Pey '
PD; .8 EN 20898-1 A=z14%
UD;
> s = 2. |
RD A2-50° EN 1SO 3506-3 i:;g%%w mny’; R,,, 2210 N/mm;
— 8. kép. Gépipar
> 2. > 2.
$236J2G3 + C450 EN 10025 im;fgg N/mm R, =350 N/mme
SD 5= 07 1) Az Otvozetlen acélbdl készitett csavar hegesztésre
> 2 2 alkalmas, ha a felkeményedés csekély, azaz ltalaban,
1.4301; 14303 EN 10088-1 R 2540 N/mm*780 N/mun ha C= 0,18%.
R,,,=350 N/mm? A, 225% Az automnata acélbol készitett csavar &ltaldban nem
. ) o T RmZ 420 N/mm?* ReHZ 340 N/mm> | f\elg;g;l’azhato. A dezoxidaciés mutatd legaldbb FN
8 (hegesztésre alk) B A >14% 2) CINi acélbdl készitett csavar altaldban hegesziésre
2 | alkalmas.
>500 N 2R =210 N, 2 Az automata acélbdl készitett csavar altaldban nem
FD A2-50 (hegesztéste alk)? |  EN SO 3506-3 ir:> g 0 /mm?; R_,>210 N/mm Az autormata
3. tdbldzat. Anyagkombindcidk
C 7 IS0 -1; ISO R =370 N, 2 ‘ <::l L s .
uzn 3 £ 1638 | R,=3 o (Csavarjeldlés SOYER GmbH. szerint)
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TECHNOLOGIA

| I |
—

a) dbra. A csucs érintkezik
az alapanyaggal. Kialakul

b) ébra. A cstcs elemelése.
Kigyullad az iv, a csapvég

az fvgyujtas eléfeltétele

és az alapnyag megémliik

¢) dbra: A csap belemeriil
a hegesztdfiirddbe, az anyag megdermed
és létrejon a kétés

5. dbra. Révidciklust fvhiizdsos, a csap elemelésével torténd hegesziés elvi folyamatébréja
(Termelékenység: kb..30 csavar/perc atmérétdl fiiggben, automatikus adagoldsnél)

e T
0904 szerint (Nm)
Menetatmérs gasg’v;rDtT%lﬁ Csav;lgtipus gﬂss'\r;g?}}%s Csav;lgtipus
M6 6,1 52 5,85 5,05
M8 15 13 10,65 8,78
M 10 30 25 16,87 14,26
M 12 53 45 24,52 20,62
M 16 135 115 45,67 39,81
M 20 260 225 71,73 62,2

4. tablazat. Megengedhetd forgatényomaték és eréhatarérték
(Csavarjeldlés: SOYER GmbH. szerint)

Roévidciklusi ivhizésos
csaphegesztés

A 784 eljaras jelli modszer a csap el-
emelésével 1étrejovéd rovid égési idejl
villamos v segitségével végzett he-
gesztés (5. dbra). Ezzel a modszerrel 6t-
vozetlen-, CrNi-, hé- és savalld acélbdl,
tovabba - a kévetelményektd] fliggben -
egyéb anyagokbdl készitett menetes
csavarokat, csapokat, golyékat (gombo-
ket), belsémenetes betéteket és sok

9. kép. Révidciklusu ivhiizasos
csaphegesziés

mas Osszekotd elemet lehet 3-16 mm
atmérdig felhegeszteni (9. kép).

Alkalmazasi teriiletek

Ez a médszer 0,6 mm-es lemezvas-
tagsagtél alkalmazhatd, és kiilondsen
biztonségos csavarfelhegesztési kotést
garantdl. Ajanlott alapozott, olajos, zsi-
ros, tovabba rahengerelt salak-, illetve
oxidréteggel boritott, valamint hor-
ganyzott és mas galvankezelt feliiletd
munkadarabok eléforduldsanal. A he-
gesztéshez sziikséges energiaforras, az
alapanyagnak és a csapatmérének
megfeleléen valasztott, elére beéllitha-
t6 majd alland6 dramerésséget szolgél-
tatd, specidlis hegesztéberendezés biz-
tositja. Legnagyobb beolvadési mély-
ség 0,4 mm. A hegesztési idé 20-100

10. kép. Irodagépek

26

11. kép. Belsbépitészet

12. kép. Fémszerelvény

ms. A legkisebb lemezvastagsag és
csap/csavaratmérd viszony 1:8 (10-12.
kép néhény felhasznélasi teriiletet mu-
tat be).

fvhtzéssal (emels-) és csucsgyujtas-
sal a normél csavarokat (DIN 32500 és
DIN 32501) karimaperemmel és sik go-
lyéesiicesal lehet hegeszteni. Nagyobb,
>6 mm-es csavaratmérd esetén a 783
jeld, védbgaz vagy a kerdamiagytiris val-
tozat alkalmazasa ajanlott a dudor- és
zarvanyképzddés elkerlilése érdekében.

Szakirodalom

{1] MSZ EN ISO 4063:2000
[2] Merkblatt DVS 0903 (2000. december)

[3] Merkblatt DVS 0905 2. rész
(1979. aprilis)
[4] Merkblatt DVS 0902 (2000. december).

Székely Zoltan
(H-technika Bt., Székesfehérvar)
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¢ Tetszbleges iizemmod
+ Egygombos kezelés
¢ Programtarolas

¢ Szamitogépvezerlés

CROWN INTERNATIONAL KFT.

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

e-mail: cloos@axelero.hu




POLYSOUDE

* csdvégmegmunkalok

csérigzitdk és -kozpontositak

orbitdlis hegesztéautomatak
hegesztd ceélgépek

POLYWELD Gyartd, Kereskedelmi és Szolgaltata Kft.
2100 Godslls, Fenyvesi féat 11.,

Tel.: (BB) 422-236, Fax: (28] 421-615

E-mail:polyweld @mail. digitel2002. hu

* hegesztdgepek

* plazmavagok

* lemezélmardk

* magnestalpas furagepek

* forgato berendezesek

* fényre sotétedo hegesztdpajzsok




TAJEKOZTATO FELHIVAS

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestiilés

2003. aprilis 23-26. kozott a MACH-TECH keretében

a Hungexpo felkérése alapjan
otodik alkalommal is megrendezi a hegesztés,
anyagvizsgalattal bévitett szakmai teriiletek koordinalt,

valamint kiilonb6z6 elényokkel

(terlleti dij, elhelyezés, épitési koordinacid, stb.) jaré

szakmai bemutatdjat.

A Hungexpo e targyban kikiildott informacidja
és az esetleg visszakiilldott valaszfax
az MHtE altali tevékenységet nem befolyasolja.

Az Egyesiilés kollektiv kiadllitoként alkalmazott arait
és ennek alapjan a kiallitdi terliletigény bejelentésére vonatkozé felhivast
és jelentkezési lapot szeptember hénap folyaman
kozvetlenil kiildi meg a korabbi kiallitok,
illetve az 14j kiallitoként jelentkezdk részére.

KOZLEMENY
Felhivjuk a roncsolasmentes anyagvizsgald tanusitvannyal rendelkezdk figyelmét, hogy tantsitvanyuk
masolatat munkaltatéi igazolds utan kuldjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati

Egyesiilésbe, (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)
ellenkezd esetben az MSZ EN 473 szabvany értelmében a tantsitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

P —— o — o ————— e —_— — ey

TAJEKOZTATAS

Felhiviuk az 1997. évben a roncsoldsmentes anyagvizsgald mindsitést szerzett vizsgalsk figyelmét, hogy tanusitvanyuk
lejar. A tantsitvanyok meghosszabbitdsdhoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az aldbbiak sziikségesek:

e
folyamatos munkavégzés igazolasa,

e
az aktudlis évi 1atéképesség vizsgalat eredményérdl sz6ld masolat MSZ EN 473 szerint a kozel latas élessége tegye
lehetévé legaldbb 30 cm tavolsagrél a Jaeger 1. betliméret szdveg olvasédsat, valamint szinldtasa legyen elegendé
ahhoz, hogy killénbséget tudjon tenni a munkaltaté altal eléirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljarasok
sordan hasznalatos szinek kontraszt-hatéasai kézott. Ezt a feltételt hazai viszonylatban a szemészet1 szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségiigyi rendelékben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak c. kényvének IV. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetdi orvosi alkalmasséagi vizsgélatndl is
hasznalatos — konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

3
rég1 tanusitvany megkiildése.

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi tit 10-14).




HIRDETES

: ﬁﬁm? 3200 Gybngyos, Jokai u. 55.
”ﬂ'"/‘ - = ‘ -
!!“‘3 d‘ ag ngysz 'ka Tel./fax: (37) 313-338

gals kre  E-mail: mdiag@mail.datanet.hu

Nemzeti Akkreditalo Testulet altal akkreditalt

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM

Roncsoldasos vizsgalatok:

« szakitovizsgalat (max. terhel6er6é 1000 KN),

* hajlitovizsgalat,

e keménységmereés,

* {itGvizsgalat

» metallografiai vizsgalatok,

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

» hegesztéstechnolbgiai eljarasvizsgalatok
MSZ EN 288-3 és 4, MSZ 13833-4 alapjan.

Roncsclasmentes vizsgalatok:

» ultrahangos vizsgalatok:
- bemartasos (immerzi6s) vizsgalati technikaval furatban is,
- falvastagsagmeres,

* magneses repedésvizsgalat,

= folyadékbehatolasos vizsgaélat,

e szemrevételezéses vizsgalat.

()
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@
I
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KUKORICZA
ELEKTRONIKA
KFT.

Nagy szerviz és javitasi
gyakorlattal
vallaljuk belfoldi
és kiilfoldi gyartok
inverteres ivhegeszto
gépeinek,
berendezéseinek
karbantartasat,
javitasat.

v

Kulféldi gyartok:
CASTOLIN, CEBORA,
ESAB, EPSYSTEMS,

FIMER, FRONIUS,
KJELLBERG, LORCH,

SELCO, TELWIN, WECO
stb.

s

Kaphato:
KUKO-130A hordozhaté
inverteres
ivhegesztdgép.

4,5 kg tomegu, 230 V
egyfazisu
halézatrol
lizemeltetheto.
Cseregarancialis szerviz
hattérrel
forgalmazunk.

Y

H-1188 Budapest
XVIll., Nemes u. 55.
(volt Vorosfény u. 134.)
Tel./fax:
(++36-1) 294-4110
Tel./fax:
(++36-1) 296-0446
E-mail:
kukori@elender.hu
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* Kivaléan alkalmas
kiilonb6zé méreti

p munkadarabok
i rogzitésére
' * Alkalmazhaté egyedi
; és szériagyartasban
| « Alkalmazasaval
; jelentés mellékidé __ e
) | megtakaritas érheté el i
| / / * Tobbszor felhasznalhaté Ll s
| . ’33‘ ¥ Elény6sen alkalmazhaté F b
" ‘ @8 SR8 s | fiiré és hegesztésablonoknil 0 I ——
. RS S * Nagy élettartam, . _ e o
i révid megtérilési idé MF-

| H1 H2 A B C D MAX.szorit6 eré (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

- Orszéagos értékesitési haldzatunk tovabbépitéséhez
viszonteladok jelentkezését is varjuk.
| Gyarté: Kolozsi Jézsef

5650 Mezéberény, Thokoly u. 82.

Tel.: 06-66/423-171 Mobil: 06-30/281-81-97
Forgalmazé: Molndr és Tarsa Bt.

5630 Békés, Csikos u. 9/1.
Tel./fax: 06-66/417-816 Mobil:06-30/228-81-12

Y TECH

SZORITASTECHNIK A
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TAJEKOZTATO
A MAGYAR HEGESZTOMINOSITO
TESTULET (MHT)
UJJAALAKULO ULESEROL

2002. jtnius 12-én az MHT ujjaalakulé tlésén a kovetkezd dontések sziilettek:

i,

N o o ok

Az MHT egyhangi szavazds utadn javasolja a GKM vezetSjének, hogy prof.
Biszterszky Elemért nevezze ki az MHT elnckének (a miniszter a javaslatot elfogad-
ta és kinevezte Biszterszky Elemért az MHT elndkének).

Az MHT elndkhelyettese dr. Cseldtei Istvan.

Az Ellenérzé és Etikai Bizottsag vezetdje dr. Koméesin Mihaly.
Tagjai: Buda Istvan

dr. Domanovszky Sandor

dr. Schuchtar Endre

dr. Vizvary Dezsé

A fémhegesztd szakbizottsag vezetSje Babics Peter Pal
A milanyaghegesztd szakbizottsag vezetdje Pintér Laszlo.
A mindsité szakbizottsag vezetdje dr. Rittinger Janos.

Az MHT operatlv feladatat tovabbra is a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES
ANYAGVIZSGALATI EGYESULES latja el.

TAJEKOZTATO

A Meghatalmazott Nemzeti Testiilet

(ANB)
évi rendes elsé félévi iilésérol

2002. janius 12-én az ANB iilésezett, ahol attekintette a 2002. évi terv idbaranyos telje-
sitéseit, beszamolét hallgatott meg az IAB ,A” és ,B” bizottsdgaiban és a miszaki bi-
zottsdgokban végzett munkakrdl, valamint az operativ szervezet (MHtE) &ltal benyujtott
palyazatok alakuldsardl, aktualis helyzetérdl.

Jelentdsebb palyazatok:

*

¢ & o o

Weldiction tébbnyelvii terminoldgiai szétar

MIG/MAG hegeszté oktatd program (TIG kész)

Hegesztd bizonyitvany (EUREKA)

EUROWELD, egységes tanusitasi rendszer

Széchenyi terv (SzZET-2002-VE-4) kis- és kozépvallalkozasok informalasa EU csatla-
kozas elBsegitése érdekében

Autéipari és 1égijarmti beszallitok egységes mindségiranyitasi rendszere
(Workshop)



LAPSZEMLE

A csaphegesztés alkalmazasa
a kompozitépitésben

A korszerli és gazdasagos épitménye-
ket kulonféle épitdanyagok idedlis
kombinaciéjabél (kompozitépités) ké-
szitik. A nagy szakitdszildrdsagti acél
és a nagy nyomoszilardsagu, j6 korro-
zi64ll6 és tlizbiztos beton kedvezd al-
kalmazhatésdga mar régdta ismert a
tomorszerkezetek gyartasanal (1. abra).
Az acélszerkezet-épitést a tomorszerke-
zetes épitéssel az 1. tAblazat hasonlitia
Ossze.

1. dbra. A kompozit-tartdk elve

Az acél-beton kompozitszerkezet elb-
nyei:

+ csekély szerkezetméreteknél is nagy
terhelhetéség (fontos a tobbszintes
éptleteknél),

¢ 40...80 m-es fesztavolsag is gyakran
gazdasagosan athidalhato,

| ¢ a nagy fesztévolsdg kovetkeztében

oszlopmentes nagy terek is épithetdk
(pl. parkolohazaknal),

+ a szerkezet nagy szivdssagu (lénye-
ges a foldrengésveszélyes épiiletek-
nél),

+ egyszer( valtoztathatdsag a csavaros
kotést acélszerkezetes tartoknal,

+ i6 tlizvédelem kopenyes acéltartéknal
vagy betonkamréas tartéknal,

+ a tisztdn acélszerkezetes épitésnél
gyorsabb szerelés (az acélvaz munka-
allvanyként is hasznalhato),

* szétszerelése egyszerld (az acél és a
beton kénnyen szétvalaszthato),

+ biztos kotés az acél és beton kozott a
megfeleléen kivalasztott és szabva-
nyos, teljes feliileten hegesztett fejes
csapok alkalmazésa esetén.

Fejes csapok épitSipari alkalmazésa-
nak elényei:

¢ nagy mennyiség és nagy méretek
esetén koltségkiméld megoldas,

+ megfeleld és biztonsdgos megoldas
nyugvé és dinamikus igénybevétel-
kor,

* alakzard kotés acél és beton kozott,

¢ nagy szivdssag, novelt terhelhetdseg,

* az acélszerkezeti elemek a betonban
kilénbozd terhelési irdnyban erdsit-
heték fel, és igy nem alakul ki az
alakzaras miatt semmiféle eréhatas,

Acélszerkezet-épités
Tobbnyire csak mithelyben gyarthatd,
idéiaréstdl figgetlen, a gyors szerelés
nagyfoku elégyéartast igényel

Az épuleteknél koltséges tlzvédelem

Nagy fesztavolsag kevés anyagfel-
hasznélassal, konnyu szerkezet

Lengésekre érzékeny

Karbantartasa (korrézié miatt) szitksé-
ges

Atépitése és més céli hasznositasa
egyszerd

Lebontésakor csekély hulladékmente-
sités: koltségek, a hulladék Ujrahasz-
nosithatd

Témérszerkezetes épités
Helyszinen is gyarthats, idéjarastdl
fliggd, draga a koltséges héjszerkezet
kialakitasa

A tlizvédelem beépitve

A nagy fesztévolsadg massziv tartokat
igényel, nehéz szerkezet

Lengésekre nem érzékeny

Helyes kialakitaskor csekély mertékd
korrdzibvédelem szikséges

Atépitése és mas céll hasznositésa
bonyolult
Lebontasakor nagy hulladékmentesi-

tési koltségek, a hulladék nem haszno-
sithato Gjra

1. tablézat. Az acél- és a témorszerekezet épités
néhény fontosabb jellemzdjének dsszefoglalasa
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+ a betonvasalds célzatos aktivalasa az
elére kialakitott és bebetonozott ele-
mekkel,

* csaphegesztd eljarassal teljes feliletl
kotés kialakitdsa, az acél csekély
alakvaltozésa mellett,

+ betanitott kezeld altali feldolgozhato-
sag, nem igényel semmilyen mindsi-
tett személyzetet,

+ glektronikusan szabalyozott és fel-
ligyelt csaphegesztd-berendezés a
hegesztett kotés ismételhetésége és
tanusithatd mindség céljabol,

+ j6vahagyott alkalmazési szabalyok
(nemzetkozi szabvanyok).

A fejes csapok tipikus alkalmazasi te-
rillete a magasépités, tovdbba a nagy
alapteriiletti, oszlopmentes csarmokok,
terek kialakitasa. Elénye a gyors, idéja-
réstél fiiggetlen szerelés, midltal az ob-
jektum hamarabb lesz hasznosithato. A
2. 4bra egy parkoléhéz szerkezei elemé-
nek muthelykorilmények kozotti dssze-
szerelését, a csapok felhegesztését mu-
tatja, és igy a helyszinen mér csak a ki-
alakitott réseket kell kiilonleges ha-
barccsal kionteni.

2. 4bra. Csaphegesztés a kompozit-tarték
sorozatgyartéasanal

A betonnal kérilvett vagy kamras-
betonozasu tartdk és oszlopok kiulono-
sen égésveszélynek kitett éplileteknél
kedvezdek. A hét a beton csak igen las-
san vezeti el a gerinchez, igy az még
hossza ideig megtartja tehervisel ke-
pességét. A 3. dbra a ,Wilde Gera” ne-
vl kompozit hidszerkezetet mutatja,
melyre tobb tizezer csapot hegesztet-
tek, és az alsé acélépitménnyel és be-
tonlapokkal tartésan osszekototték.

byl ersapes



3. ébra. A ,Wilde Gera” kompozithid

Fejes csapok
alkalmazdsa
a témorszerkezetes
épitésben

Az acélbeton szerkezeti elemeknél
bevalt a betonozott alaplemezre felhe-
gesztett fejes csapok alkalmazasa. En-
nek a megoldasnak az az elénye, hogy
mind a betonban, mind pedig a htzott
zbénéban nagy terhelést lehet atvinni (4.
dbra). A 10...20 mm vastagsagu, 100 x
100 mm-té] 300 x 300 mm méretl alap-
lemezre 10...25 mm atmérdjd, 75....150
(szlikség esetén 500 mm-ig) hosszisé-
gu csapot hegesztenek, amelyek teher-
viselése alaplemez- ill. csapmérettdl
figgben 10...100 kKN huizasra és nyo-
masra, ill. 10...200 kN nyomésra (fenti-
ekre vonatkoz6 téjékoztatd értékeket a
forrdscikk 2. tabldzata tartalmaz. Szerk.
megjegyzése).

4. abra. A horganylemezzel térténd ter-
helésatvitel vaziata

}[!.EﬁESZTES
NIKA

LAPSZEMLE

Fejes csapos
kompozitszerkezetek

A fejes csapokat tobbfokozatt sajto-
l6gépen gyartjak a fej, ill. a homlokfeli-
letek hidegalakitasaval. A melegalaki-
tassal ellentétben ekkor a folyashatér
és a szakitdszilardsag né, a kiildnlege-
sen csillapitott, kis C-tartalmu acélcsap
nyuldsa > 15%. A hidegalakitas nagy
méretpontossagot szavatol tiszta felii-
lettel, igy csaphegesztéskor igen ked-
vezd lesz az dramatadas.

A csapokat szinte kizarélag keramia-
gytiris, i{vhizasos csaphegesztéssel
(kédszama 783 MSZ EN ISO 4063 sze-
rint) er6sitik fel. Ennél az eljarasnal a
nagy aram csapon valé rovid idejd at-
haladasakor keletkezé iv megomleszti a
csap homlokfeliiletét és a munkadara-
bot. Az dram értéke csapatmérstdl fiig-
gben elérheti a 2500 A-t is. A hegeszté-
si idé befejeztével egy rugderd a csapot
az dmledékbe nyomja az aram egyideji
kikapcsoldsa mellett. Ezaltal egy
feliletmenti kotés jon létre, amelynek
szildrdsdga nagyobb, mint a csapé
vagy az alapanyage.

A csaphegesztb berendezésnek tobb
kovetelményt is ki kell elégitenie, igy
tobbek kozott
¢ elektronikus szabalyozas, azaz a fon-

tosabb paraméterek halézati feszult-

segtdl vald figgetlenitése és az dram-
forrds egyenletes melegedésének
szavatoldsa,

¢ az iv gyujtésa egy, a megfeleld elekt-
romos érintkezést ellenérzé Un.
JPilot” dramkor Gtjan,

¢ kotéshiba hegesztési Ovezetbe vald
keletkezésének kikiiszobolése a csap
hegfiirdébe vald ,forrd bemértasa-
val”,

¢ az aramforras és a csaphegesztd pisz-
toly kozotti nagyobb tévolsdg elérése
< 120 mm? keresztmetszeti dramka-
bel révén, amely csak csekély mér-
tékben melegszik,

* az elektromos és mechanikus para-
méterek egyértelmi elévalasztdsa ré-
vén nagyobb biztonsag a gépkezels-
nek,

* zavarok esetén a fellépd hiba kijelzé-
se és megszintetésének gyors ki-
kiiszobolési lehetdsége,

¢ az Osszes, idevonatkozd érvényes
szabvany szerinti gyartas lehetdsége.

A csaphegesztésre vonatkozo, kdzel
100 oldalas nemzetkozi szabvany (EN
ISO 14555) magyar nyelven is hozzafér-
het6, amely tartalmazza a szlikséges
vizsgalatokat, mint pl.

* szemrevételezéses vizsgalat a dudor-
varrat alakjdnak és egyenletességé-
nek, valamint a csap helyes hosszi-
saganak ellendrzésére,

* haijlité vizsgalat a gyartds megkezdé-
se elbtt, illetve szrdoprébaszertien a
gyartéas alatt,

* makroszkopikus vizsgélat a beolva-
dési mélység ellendrzése, tovabba a
helytelen anyagmindség vagy hibas

B 25 B 35 B 45 B 55
N Vv N V N VvV N v
mmxmm mm kN kN kN kN kN kN kN kN
10/75 100 124 119 124 135 124 149 124
17100x100 10 45100 169 2183 200 213 227 213 251 213
10/75 143 248 170 248 192 248 213 248
2/200x100 10 45900 2500 426 206 426 335 426 371 426
10/75 186 373 221 373 250 373 277 373
8/300x180 10 45400 2800 B60 331 639 376 639 415 639
15 16/150 443 887 525 959 595 959 658 959
4/200%200 15 13/100 313 626 370 741 420 840 464 853
47250x250 20 16/150 580 1162 680 1279 770 1279 860 1270
13/100 387 775 458 917 520 1040 575 1150
5/300x200 20 je450 BE9 1118 661 1323 750 1500 829 1659
13/100 496 993 587 1174 666 1332 736 147.2
6/300x300 20 16/160 67.6 1352 800 1600 90,7 1814 1003 2006
22/175 766 1533 906 1813 102.8 2056 1136 227.3

2. tablazat
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F GF Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.
PRECIZ, GAZDASAGOS

, QSQDARABOLAS, ;
ES CSOVEGMEGMUNKALAS!

hegesztési paraméterek miatt esetle-
gesen keletkezd kotéshibéak, repedé-
sek és pdrusok feltardsa céljabdl,

+ radiogréafiai vagy szakitdvizsgdlat a
teljes hegesztési feliilet hibamegél-
lapitasa céljabdl (altalaban csak a
hegesztéstechnoldgia elsé alkalom-
mal torténd jévahagyasakor).

A csaphegesztés szamara megfeleld
csapokat és keramiagyuriiket az EN
ISO 13918 szabvany tartalmazza. Ha a
munkét eszerint végzik, akkor nem le-
hetnek gondok a helytelen anyagminé-
séggel vagy csapkialakitassal kapcso-
latban. Léteznek attél eltérd csapmeg-
old4asok is, mint pl. a nagyszilardsaguy,
ennek ellenére hegeszthetd hosszu fe-
jes csapok és menetes csapok.

A GEORG FISCHER RA csédarabol6 és csévégmeg-
munkalo gépcsalad idedlis nagy pontossagu és repro-
dukalhaté merdleges vagasi fellletek és hegesziési

R Trllmich. gyokok kialakitasara.

Verbundbau mit der Bolzentechnik
Téméritvény a Praktiker 4/2002. szama
126...132. oldaléardl

Forditotta és toméritette: Alkalmas:
Dr. Kovécs Mihaly * V-, Y- és |- varratformak
. . kialakitasara,
, ’ , + 10 mm - 325 mm-es
ALLASHIRDETES atmérétartomanyban,
¢+ 2 mm - 10 mm-es
Dunakeszi falvastagsag-tartomanyban,
hegesztés- + altalanos szerkezeti
technikai cég és magasan 6tvozott
keres acélcsovek
részmunkaidds megmunkalasara.

lizletkotot
kereskedelmi
tapasztalattal
rendelkezo
hegesztomernok
szemelyében.

A szerszam eldnyei:

+ tébbpontu, deformacié
mentes csémegfogas,

+ csGatmérdk gyors bedllitasa,

+ optimalis, mindig a cs6 egy
pontjan lévé szerszamkapcsolat,

+ a cs6 megmunkalasa belllrél kifelé,

+ alacsony hémérsékleti megmunkalési folyamat,

+ pillanat gyorsasagu vagasi mivelet,

Jelentkezes I
Szabo Gergelynel

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

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

a 7
06-30-24-21 '882 I ¢ gyors szerszamcsere.
telefonon,
illetve GEORG FISCHER +GF+
palyazatokat : =
a Az On csucspartnere:
1550 Budapest, o
Pf. 21 FGF Kt’eres.kede.llm és
. e Képviseleti Bt.
cimre ke!l“k 1145 Budapest, Korong utca 32. e,
kiuldeni. Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7006; 467-7007 Ta";‘;;g?“y'
E-mail: info@fgf.hu Internet: http://www.fgf.hu 200419
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Védogazas
hegesztohuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 min6ségu
hegesztbhuzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm meretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: B[ WEDTEAM |H
DB Devutsche Bahn 053.01
TUV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lloyd

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV  Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkow

DB AG
MINDEN

RENDKi\{ﬁL KEDVEZO SZALLITASI IfELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

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



HIRDETES

L ®
Prof |
e INSederrmory

Svedorszagbdl

fejleszti munkahelyét

FilterMax C 25

Uj, nagy kapacitasu kompakt sziirékésziilék
automatikus szlirétisztitassal

Alkalmazasi teriiletek:

* hegesztési fiist elszivas, -szfirés

* Jang- és plazmavagé asztalok
elszivasa, sziirése

* csiszolati porok sziirése

Fébb jellemzdk:

* kiemelkedo sziirési hatasfok és
szlird élettartam

* nagy hatékonysagul impulse jet
tisztité rendszer

* kompakt, robosztus épitési mod

* egyszer(i, gyors telepités

* inteligens elektronikus vezérlés

* alacsony zajszint

* kedvez6 beruhazasi és lizemeltetési
koltségek

;SIS
. SAQ

- o
SS.EN IS0 3001
Jeray D e

3 év garancia!

L
-~ N
-

33-EN 8D -

Lol

- 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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GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

FEMHEGESZTOK MINOSITESE AZ EN-287 SZERINT:
1. A véllalkozés éltal adott gyartodi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;
2. Az illetékes 4llami feliigyeletek altal jévahagyott technol6giavizsgélattal igazolt gyartéi hegesziési utasitas

(WPS) alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettdl figgetlenul);
3. K6z0s magyar-német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyuttmuikodésében.

Vizsgéztatéas és vizsgabizonyitvdny kiadasa:

Magyar Hegesztémindsité Testiilet Operativ szervezeténél, a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél.

Tantsitott hegesztébazisok:

LJAdu” Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kft. (Budapest)

Andréssy Gyula Mszaki Kozépiskola (Miskolc)

Apritégépgyar (Jaszberény)

ASG Gépgyarté Kft. (Tatabanya)

AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar)

BAKONY Mtvek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém)

Baross Géabor Szakképzd Iskola (Debrecen)

BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzd Kit. (Szeged)

Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola
¢s Kollégium (Salgétarjan)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS ‘91 Kft. (Budapest)

Debreceni Regionalis Munkaerdfejlesztd Kézpont
(Debrecen)

DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Humén Intézet (Dunatjvaros)

Dunatjvéarosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunanjvaros)

Eotvos Lorand Miuiszaki Kozépiskola (Kaposvar)

EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest)

ERAK (Miskolc)

EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika)

GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok)

Ganz Abraham Kéttannyelvi Gyakorlé Kozépiskola
(Budapest)

Garbai Sandor Szakképzé Iskola (Kiskunhalas)

Gébor Aron Ipari Szakképz4 Iskola (Ozd)

Gépipari, Kozlekedési Szakkozép és Szakképzd Iskola
(Szolnok)

Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola
(Békéscsaba)

GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér)

Tkarusz Jarmuigyartd Kft. (Székesfehérvar)

IPC-SVG Kft. (Salgétarjan)

Joézsef Attila Mutvelddési Kozpont (Budapest)

Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar (Kecskemét)

Kés Kéaroly Szakképzd Iskola (Didsd).

Kéolajvezetéképitd Rt. (Sidfok)

Kozépiskola és Kollégium (Tiszatijvaros)

Papp Lészléné

Czet6 Béla
Szabd Dezsd
Katona Antal
Nagy Laszl
Lakatos Attila
Bartha Gébor
Dr. G4l Janosné
Sule Jbézsef

Angyal Laszld
Bécskai Istvan
Deutsch Gyorgy

Vizi Sdndor
Lendvai Laszld
Horvath Roland
Bus Istvan
Huszéar Dezsé
Horvéath Istvanné
Robotka Rébert
Pongracz Andras
Csinger Gyula

Buzgdé Béla
Balla Tibor
Vincze Istvan

Guth Ferenc

Timar Kéaroly
Szabd Zoltan
Zelei Jozsef
Menich Istvan
Labat Sandor

Fazekasné Dr. Berta Maria

Barits Pal
Nemecz Imre
Taucz Emb

)

gy

5909

8

RGN

: 467-2811.

: 276-3111

. 46/412-444
: 57/412-3bb
: 34/316-822
. 22/340-097
: 88/424-022
. 52/471-798
. 62/461-483

: 32/440-233
1 262-4290
- 277-0012

: 52/448-866
: 93/310-132
1 25/481-916
: 2b/6b1-134
: 82/419-246

414-4799

- 46/470-432
: 48/311-422/138
: 56/426-222

: 313-1610

= 77/422-802

8

)

By

: 48/473-211
: b6/425-844

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

320-3843

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

, 482-632



MAV Rt. Istvantelki Tanmiihely (Budapest) Kasza Laszlo o 389-0776

MAV Rt. Regiondlis Okt. Kozp. (Debrecen) Nagy Sandor =: 52/431-278
MAV Rt. Regionalis Okt. Kozp. (Szentes) Valkai Attila = 63/401-451
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. (Visonta) Benus Ferenc = 37/328-001
MOL Rt. (Szézhalombatta) Nyers Ferenc o 23/553-323
NABI Rt. (Budapest) Farkas Géza = 407-94444/103
OILTECH Kft. (Lovaszi) Torok Gyula =: 92/576-300
Paléczy Horvath Istvan (Orkény) Nyiki Lajos a: 29/310-016
Pécsi Regionalis Munkaerdfejleszté és Képzo Kozpont (Pécs)  Bors Karoly = 72/251-399
RABA Rt (Gyér) Dezamics Zoltan =: 96/412-111/1685
R & M TS Hungary Kft. (Tiszatjvaros) Koncz Istvan 7 49/322-623
SPECIAL Szolgaltaté Rt Oktatéasi Vallalkozas (Budapest) Szalay Sandor 2 210-0395

Start Akadémia Kft. (Tiszaujvaros) Farkas Sandor o 06-30/9580-413
Stromfeld A. Gépipari és EpitSipari Szakképzé Iskola.

(Salgotarjan) Pataki Ferenc = 32/411-044
Szakmai Tovabbképzd, Atképzo és VAl tam. Rt.

(Budapest) Véséarhelyi Béla = 267-6464/131
SZIF-UNIVERSITAS Kft. (Gyér) Papp Tibor o 96/503-457
Szily K. Kéttannyelvi MiszakiKoézépiskola (Budapest) Lédy Elemér o= 280-6382
Székesfehérvar Regiondlis Munkaerdfejlesztd

és Képzd kozpont Gébor Zoltan o 22/310-308
Szombathelyi Regionélis Munkaeréfejleszté Kozpont Patai Béla 2 94/336-740
Téncsics Mihaly Ipari Szakkézépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef = 88/420-066
Technoldgia Kit. (Nyiregyhéza) Dr. Péter Laszld = 42/433-433
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Laszlé =: 76-341-133
TE Ganz-Rock Rt. (Kiskunfélegyhaza) ifj. Bodor Janos = 76/463-355
Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzé Isk.

(Békéscsaba) Kovacs Marton o 66/444-511
TUV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos = 74/411-933
Ujpesti Munkéstovabbképzé Kozpont (Budapest) Kiss Gusztavné 2 369-0803
UNIMONTEX Kft. (Ajka) Széntai Laszlé = 88/311-608
VEGYEPSZER Rt. (Berente) Muri Tihamér = 307-6730

GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT Ny =
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION ®

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES
It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

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

1. A véllalkozas altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan.

2. Fiiggetlen tanusito szervezet altal jévahagyott technolégiavizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas
(WPS) alapjan.

Vizsgaztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiad4sa:
Magyar Hegesztémindsitd Testilet Operativ szervezeténél a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél (Budapest)

Papp Léaszléné o (1) 467-2811

Tanusitott hegeszt6bazisok:

Délalfoldi Gazszolgaltatd Rt. (Szeged) Széraz Ferenc = (62) 472-572
DUNAGAZ Rt. (Dorog) Szabd Gyorgy o (33) 331-453
TIGAZ Rt. (Miskolc) Dr1. Dedk Endre = (46) 341-811
508. sz. Kertvarosi Szakkozépiskola (Pécs) Eperjesi Zsuzsa =: (72) 438-078



Hegesztoberendezések

plazmavagok
AWI aramforrasok
AFl aramforrasok
univerzalis ivhegeszto aramforrasok
robbanomotoros hegesztogeneratorok

Hegesztorobotok

hegesztérobotok
A ipari robotok
- robot periferiak
' / Komplett robotallomasok megvalositasa.

g Nagy teljesitmeényii plazmavago berendezések
wa kézi és automatizalt rendszerekhez.

Hegeszto celgépek

hosszvarrat-hegesztok
hegesztoautomatak
forgatoberendezéesek

ﬁi D — tartalyhegeszito berendezések
- GULLCO hegesztéesautomatizalas

Csohegesztés

g& ORBIMATIC orbitalis hegesztogépek
& AXXAIR cs6vago berendezések
PROTEM csovégmegmunkalok

elektromos kontaktusok hegesztese
napkollektorok hegesztése
aluminium és réz alkatreszek hegesztése
miuanyag alkatrészek hegesztése
csomagolastechnikai alkalmazasok

WELDMATIC IPARI ES KERESKEDELMI KFT.

2311 Szigetszentmikios, Bercsenyi ut 1/C - Pf. 63
Telefon: (24) 444-444  Fax: (24) 444-000
Web: www.weldmatic hu  e-mail: weldmatic@mail . datanet.hu




CORWELD® hegeszt6anyagok elsésorban a korrdzio-

» hoallé acélok illetve a specialis 6tvdzetek terliletén

iitak ismertté és kdzkedveltté az igényes

ihasznaldk koérében. Hegesztéanyagaink iranti

worszg  kereslet dinamikusan nG évrdl évre, és
nem véletlentl. Amikor szamit a minéség,
a versenyképes ar és a profi szakmai

PR , .
Sarsin tanacsadas...

ORWELD PLUS Kft.

TRRMEE - - -

Orémmel tajékoztatjuk kedves partnereinket, hogy az

egész vilagon ismert és méltan kdzkedvelt KEMPPI
hegesztégépek teljes valasztékat is

forgalmazza a CORWELD PLUS mostantdl

fogva. Gépkivalasztasi tanacsadas,

Gzembeallitds, professzionadlis szakszerviz.

Egy hegesztégép, ami mindent tud, csak

egyet nem: elromlani...

9 Budapest, Andor u. 60. Tel.: 1/208-4641

Fax: 1/208-1858

E-mail: office@corweld.hu

Honlap: www.corweld.hu



10 EV = 10 %

A dan MIGATRONIC A/S 10 éve alapitotta magyarorszagi leanyvallalatat,
a MIGATRONIC Hegesztéstechnikai Kft-t. Ebbél az alkalombél cégiink
a MIGATRONIC hegesztégépek araibol az év végéig
10 % jubileumi arengedmeényt nydjt.

Hegesztéstechnikai problémaival
forduljon hozzank bizalommal!

MIGATRONIC Kft.

6000 KECSKEMET
Szent Miklés u. 17/A. m
Tel./fax: +36/76/505-969; 481-412; 493-243 . e

. i MIGARTIONIC

E-mail: migatronic@matavnet.hu

IK 12 BEETLE K -128AX LK BEAVER

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



INFORMACIO

Térésvizsgalat végrehajtasanak modszerei
és a toretfeliilet értékelése
a hegesztéi mindsités soran

2002. junius 13-4n és 14-én rendezte
meg a Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgélati Egyesiilés (MHtE)
Esztergom-Kertvarosban a fémet és
miuianyagot hegeszték mindsité szemé-
Iyeinek (vizsgabiztosainak) 2002. évi to-
vabbképzését.

A tovébbképzés programjaban két
elbadast is elékészitettek a fémhegesz-
téi mindsitéseknél alkalmazott vizsga-
latok koziil a toretvizsgalatrdl, ponto-
sabban ennek végrehajtasardl és érté-
kelésérdl.

A jelen levd mindsitd személyek javas-
lata, kérése volt, hogy ezek tartalma 0sz-
szefoglalva jelenjen meg a HEGESZ TES-
TECHNIKA legkézelebbi szamaban.

A kovetkezdkben ennek a kérésnek
kivanunk eleget tenni dr. Domanovszky
Séndor és dr. Rittinger Janos kézirata-
nak felhasznéldsaval 6sszedllitott kozle-
ménytnkben.

Fémek hegesztett kotéseinek torés-
vizsgélatat, ennek végrehajtasi moédjat
és probatestjeinek méreteit — az
omlesztéhegesztéssel készitett, leg-
aldbb 2 mm vastagsagu kotésekre vo-
natkoz6 — MSZ EN 1320:1999 [1] tartal-
mazza. A vizsgalat célja informécié-
szerzés az olyan belsd hibdk tipusardl,
méreteirdl és elhelyezkedésérdl, mint a
toretfeliileten 1évé porozitdsok, repedé-
sek, kotés- és dsszeolvadasi hibak, va-
lamint nem fémes zarvanyok.

A tdretvizsgédlathoz a hegesztett ko-
tést a varrat mentén (a varrat kereszt-
metszeti és hossztengelye altal meghata-
rozott sikban) szandékosan el kell torni.

A probatestek sziikséges szamat, a
vizsgalati hosszt (L) és feltletet (A (Lg
és A; értelmezését lasd 1. és 2. abrén)
az alkalmazéasi szabvanyok, vagy a
szerzé6d6 felek kozotti megéllapodas
alapjan kell meghatarozni. Esetlinkben
a fémhegeszték mindsitési szabva-
nya(i), [2] ... [8] szerint kell eljamni.

Tekintettel arra, hogy az MSZ EN 287
sorozat tagjait igen rovid idé mulva az
MSZ EN ISO 9606 sorozat fogja felval-
tani, illetve kiegésziteni, jelen Osszefog-
lalot az EN ISO 9606 sorozat mar ér-
vénybe 1épett [4] [B], illetve a rovidesen
megijelend tagjai [6] [7] [8] figyelembe
vételével allitottuk ossze. Az elmondot-
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Koronaoldali

MEGJEGYZES: Folytones vonal lemez esetén,
pontvonal csé esetén

Hossziranyu & tszé p ratos kotést

Hossziranyl é ratos koté 1

2. &bra. Hosszirdnyu bemetszés

tak tulnyomo része azonban a jelenleg
érvényben 1é6v6 MSZ EN 287 sorozat
tagjaira is érvényes.

A prébatestek kivétele,
kialakitdsa

Roncsoldsos, mechanikai Vizsgalat,
illetve a prébatestek kivétele elbtt az
esetlegesen alkalmazott hegfiirdé meg-
tdmasztasokat el kell tavolitani.

A darabold, megmunkald eljarasnak
olyannak kell lennie, hogy az kéros

hé-, vagy mechanikai hatast ne okoz-
zon a probatestben.
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Az acél anyagi probatesteket me-
chanikai, vagy termikus eljardssal kell
kimunkalni. Az egyéb fémek kizardlag
mechanikai eljarassal munkalhatok.

A lemezek hegesztett kotéseit Ugy
kell a varratra merdlegesen feldarabol-
ni, hogy a vizsgélt varrathosszak kozel
egyenldk legyenek, Tompavarratos ko-
tések esetén a varrat tengelye marad-
jon a probatest kézépvonalaban.

A mindsitési szabvanyok tdbbsége
szerint a lemezek tompavarratos koté-
sei esetében a probadarab teljes vizs-
galati hosszéat ellenérizni kell és ehhez
a probadarabot tébb probatestre kell
feldarabolni. [4] és [6] szerint a gydk- és
koronaoldali torésvizsgélathoz egy-egy
probatestet kell hasznélni.

Csovek tompavarratos kotései esetén
a torésvizsgalati prébadarabok szama
fugg a hegesztési helyzettél. PA és
PC hegesztési helyzetben egy gyokol-
dali és egy koronaoldali prébadarabot
kell vizsgalni. Minden més hegesztési
helyzetnél két gyokoldali és két korona-
oldali prébadarabot kell vizsgélni. [4]
[5] [7] 18]

Lemezek sarokvarratos kotései eseté-
ben a prébadarabokat — szitkség esetén
— t6bb prébatestre lehet szétvagni.

Csévek sarokvarratos kotései eseté-
ben a torésvizsgalatokhoz a probadara-
bot négy, vagy tébb prébatestre kell da-
rabolni.

A prébatest el¢készitése, a bemet-
szés alakja (és a torés mddszere) az EN
1320 szerinti kell legyen.

A kivételkor minden egyes prébates-
tet ugy kell megjeldlni, hogy pontosan
azonosithatd legyen a helyzete a
hegesztett kotésben, amelybél kimun-
kaltak.

Dr. Domanovszky Sandor szerint a
prébatest feluletérél a varratdudort
mindkét oldalrél mindig el kell tavolita-
ni és a probatest varrattengelyének vo-
naléban a htzott oldalon mindig be kell
metszeni. Dr. Domanovszky Sandor és
munkatarsal az EN 287-1 szerinti tom-
pavarratos probatablék megmunkalasi
sorrendjére a kdvetkezd eldirdst, mive-
leti sorrendet dolgozték ki és irtédk eld
az SLV szerinti mindsitésekhez:

+ a prébatabla darabolasi vonalainak
felrajzolasa, (ha gyokoldali ujrakez-
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dés a vagasi vonalra kerllne, akkor
azt a vagasi vonalat ~15 mm-rel el
kell tolnil),

+ a probatabla jelének a koronaoldalon
minden elérajzolt prébatestre vald
felirdsa, vagy belitése,

* a varratdomborulat sikba koszoriilése
mind a korona-, mind a gydkoldalon
ugy, hogy a varratvégzédések meg-
maradjanalk,

* a meghagyott varratvégzddések alap-
jan a varrat kézépvonaldnak bekarco-
lasa karctivel mind a gyok-, mind a
koronaocldalon,

¢ a prébatabla két végérdl a szélsd 20-
25 mm levagésa, a maradék jelolés
szerinti (4 egyenlé méreti darabra
vald) szétvagasa. A vagas olldval, fi-
részgéppel, darabold tarcséval, plaz-
ma-, vagy langvagassal torténhet,

¢ az élek sorjazésa.

A tdrévizsgélati probatesteket

¢ a jeldlt varratvégeknél 5 + < 2 mm
tliréssel be kell szirni vagdkoronggal,

¢ a huzott oldali varratfeluleten (2 db-
nal a koronaoldalon, 2 db-nél a gyok-
oldalon) a karctivel jelolt vonalat la-
pos hidegvagéval 1,0-1,5 mm mélyen
be kell metszeni.

A sarokvarratos probadarabok el8készi-

tésének sorrendje hasonléan

¢ az elérajzoléssal kezdddik, majd

* a prébadarab jelének a varrattal el-
lentétes oldalra torténd felirasa, vagy
bettése,

¢ a varrat keresztiranyu tengelye men-
tén, koézépen 2-3 mm mélységli be-
szuras készitése a varrat ,a” méreté-
nek max. a feléig (mely igy mélyebb
lehet, mint az [1]-ben taldlhaté max.
erték! Szerkesztd) a varrat teljes hosz-
szén, gyorsdarabold koronggal, végul

¢ a flzévarratok kikoszorilése.

[1] szerint is a lemezek, vagy csévek
hegesztett kotéseinek torését eld lehet
segiteni a kovetkez mddszerek egyiké-
vel, vagy egyuttes alkalmazaséval:
¢ a varrat mindkét végének bemetszé-

sével,

* a varratdudor eltavolitasaval,
¢ a varratdudor bemetszésével.

Ugyancsak [8] szerint a hegesztett
kotés képlékenységének fliiggvényében
alkalmazhatd négyszog, ivelt (félkor),
vagy V- alakt bemetszés. Nagy képlé-
kenységll anyagok esetén (pl. alumini-
um és réz) a V alakt bemetszés javasol-
hato.

Szintén a [8] szerint, ha az alkalmaza-
si szabvany, vagy a szerzédd felek ko-
z0ttl megallapodas masként nem ren-
delkezik:

bylegesires

INFORMACIO

¢ keresztirAnyll bemetszés esetén le-
gyen a vizsgalati hossz, L; = 0,7 w (1.
&bra), vagy ZL; = 0,7 * a prébatest
hossza,

* hosszirdnyu bemetszés esetén legyen
a vizsgdlati vastagsadg A; = 0,8 t (2.
abra).

A hegesztéi mindsitések esetén a be-
metszések formdjardl és méreteirél a
vonatkozd szabvanyok nem teljesen
egyértelmien rendelkeznek. E szabvé-
nyok négyszog alakd bemetszést rajzol-
nak Ugy, hogy a probatest vizsgalati
hossza L: = 40 mm legyen. Kimondjak
viszont, hogy a prébatest bemetszésé-
nek profilja az EN 1320 szerinti legyen,
de csak utalnak arra, hogy ha sziiksé-
ges, a varratdudor eltavolithaté annak
érdekében, hogy a térés a varratban ko-
vetkezzen be.

Csovek tompavarratos kétéseinek az
EN 1320 szerinti torésvizsgalata esetén
legaldbb négy prébatest késziilion (2]
[3]. Ha a cs6 atmérdje olyan kicsi, hogy
egy csé nem elegendd az eldirt szamu
prébatest kimunkaldsahoz (kerilete ki-
sebb, mint 150 mm ) akkor tovabbi, de
legfeljebb harom prébadarabot kell he-
geszteni. [4] [5] [7]

Csovek torésvizsgalatdhoz az EN ISO
szabvanyok [7] [8], az MSZ EN 1320-
ban nem szerepld, szakitdssal torténdé
toret elballitasi lehetéséget is kindlnak
(lasd 3. abrat).

____|:’ | S—— _-_L.'.___dl =]

3. dbra. Tompavarratos hegesztett csé
térésvizsgalati prébatestje [7][8]

Ha a vizsgalatot hajlitassal végzik, a
gybkoldal felél hajlitott préobatestek
szédma egyezzen meg a koronaoldal fe-
161 hajlitottakéval

A prébatestek vizsgédlata

Lemezek és csoOvek tompavarratos
kotéseinek torésvizsgalata az EN 1320
szerinti legyen.

A prébatesteket ugy kell eltémni, hogy a
torés a megfeleld helyen, a varrat kereszt-
metszeti tengelyénél kovetkezzen be.

Vékony anyagok hegesztett kotésé-
nek torése esetén a hajtogatas is szik-
ségessé valhat. Ha nem kovetkezik be
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torés, akkor a kiegyenesitést ismételt
hajlitds kovesse. Hajlitas helyett szaki-
tas is alkalmazhaté [4] ... [8].

Képlékeny anyagok esetében, (mint
pl. ausztenites acélok, aluminium, réz,
nikkel és oOtvozeteik) szitkség lehet a
vizsgélati koérilmények nehezitésére
(pl. a prébatesten a bemetszés sugara-
nak csdkkentése), hogy a torés a varrat-
ban kovetkezzen be.

Néhény anyag (pl. ferrites acélok)
esetén elényds lehet a torést kis hédmér-
sékleten végezni, azért, hogy a térés
meginduljon.

Vastag anyagok haijlitégép alkalma-
zasaval végzett torése esetén a tuske
atméréiét ugy kell megvélasztani, hogy
a torés eléréséhez ne legyen sziikség
valtakozé irdnyu hajlitésra.

Egyoldali (ss) és megtamasztas nél-
kil hegesztett (nb) kdtések estében a
vizsgalati hossz egyik felét a koronaol-
dalrél, a mésikat pedig a gyokoldalrél
kell vizsgélni.

[1] szerint aluminium vizsgélata ese-
tén a vastagsag alsd hatara kb. 8 mm.
A torés létrehozésa
¢ dinamikus itésekkel (4. &bra),

* nyomédterheléssel végzett hajlitassal,
+ hiizéterheléssel

torténhet.

h""*—-—.,_\_ /,_/

a. bra. Tompavarrat

o

P

b. &bra. Sarckvarrat

4. dbra. A dinamikus Utésekkel végzett
térés megvaldsitasanak példai [9]

Toretvizsgélat
és értékelés
A toretfeliilet vizsgélatardl és a toret-
feliilet értékelésérél magyar nyelvi for-
rdsmunkardél nincs informacié. Ehhez
segitséget a dr. Rittinger Janos Altal
elékészitett, a jellegzetes toretképeket
bemutatd beszamoldjabdl atvett, a to-
retfeliileten lathatd, az MSZ EN 25817,

illetve a révidesen ennek helyébe 1épé
MSZ EN ISO 5817 alapjan értékelendd

XIII. évfolyam 2002/3
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KRATER REPEDES

—== —(FEKETE)
Al 1/2 SALAK
UREG

5. dbra. Krater repedés és salakzérvény
képe [9]

L-poROZITAS

__BEMETSZES
" FURESSZEL

. A| —HEGANYAG

6. abra. Porozitas képe [9]

\

— OLVADASI
HIANY

7. dbra. Kotéshiba képe [9]

XII. évfolyam 2002/3

9. dbra. Repedés a varratban [9]

eltéréseket mutatja be. Az 5. ... 9 4brak
természetesen nem nyujtanak, nem
nyUjthatnak minden, a toretfeliileten
megjelend és a bemutatottakon kiviil
eléforduld, pl. hibdnak nem mindésiilé, a
heganyag toretképre (pl. a szivds, illet-
ve kristalyos toretfeliilet) példat.

Osszealiitotta:
Hoffmann Sandor

Forrasok

[1] MSZ EN 1320:1999

[2] MSZ EN 287-1:1999

[3] MSZ EN 287-2: 1999

[4] MSZ EN ISO 9606-3:2000
[6] MSZ EN ISO 9606-4:2000
{6] MSZ EN ISO 9606-5:2000
[7] prtEN ISO 9606-1:2002

[8] prEN ISO 9606-2:2002

[9] ANSI/AWS D10.12-89
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In memoriam
Dr., Endre
Arpad

Eletének 102.
évében, 2002.
junius 14-én el-
hunyt Dr. End-
re Arpad, az E-
| piilletgépészeti
1 Technikum ala-
o pitd igazgatdija,
a Pollack Mi-

. haly Mdiszaki
Féiskola nyugalmazott tanéara.

A Budapesti Jézsef Nador M-
szaki Egyetem 1928-ban szerzett
gépészmérnoki diplomat. A
Weiss-Manfréd Muiveknél, majd
a Gabona Trosztnél, késébb a
MAV-nal dolgozott 1940-ig. Az
Ipartigyi Minisztérium utan, ot
évig mérndktanar, majd 3 évig
az Epiletgépészeti Technikum
igazgatdi allasat toltotte be.

1960-t61 a Felséfokt Eptletgé-
pészeti Technikum tanszékveze-
tdje lett. 1965-t6l mint nyugdijas
tanitott az EGT esti tagozatdn és
1993-1998-ig a Pollack Mihaly
Mtszaki Féiskolan.

77 éves koraban a Budapesti
Mtuszaki Egyetem hegesztd
szakmérnoki  mésoddiploméat
szerzett, majd 1980-ban dokto-
ralt hegesztési technoldgiabdl.

Tobb szakmai folydiratban
publikdlt rendszeresen szak-
cikkeket.

Péalyafutdsa soran négy alka-
lommal kapott kivald tanari ki-
tlintetést és egy alkalommal mi-
niszteri elismerést szerzett.

1998-ban a Budapesti Mtiszaki
Egyetem 70 éves gépészmérnoki
jubileuma alkalmabdl vasdiplo-
maval tintették ki.

Egész életét tanitdsnak, az is-
meretek atadasanak szentelte,
akik ismerték, emlékezni fognak
14, mig élnek.

Bir6 LaszId

Febssaes
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WELDOTHERM HOKEZELGO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hokezels berendezések, flitépaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetel6-hGallé anyagok, héailé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogok, tapintécsticsos hémérdk, infravorés hémérdk, héfokregisztrald berendezések,
csaphegeszié 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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ESAB ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki (it 95-97.
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Plazmavagas, ami
mindent maga mogé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhatd
berendezései a szabadalmaztatott
technoldgiakat tartaimazé pisztolyoknak
kdszonhetéen maximalis vagasi
sebességet, kivald vagasi mindséget,
kiléndsen hosszu élettartamot és kivételes
tartossagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitményd
rendszerek kdzott és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyét
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
terlleten cstcsmindségli rendszer.
Hivjon még ma bemutatdért!
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vilagszerte vezeto
plazmavago berendezés gyarto.

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



W : -

CSOHEGESZTO AUTOMATAK

*

'L;A'S_is_-, PI,AZ;mA»,'v S|
. | LEZERVAGO BERENDEZ

i

£sd VAGHK £S VEGMES




INFORMACIO

Hegesztési utasitas
(WPS) gyiijtemeny

A WPS (Welding Procedure Specifi-
cation) fogalmaval és formatumaéval
Magyarorszagon az 1992-ben megje-
lent ,Hegesztdk mindsitése” cimi
szabvanyban (MSZ EN 287-1) taldlkoz-
hattunk elészdr. A WPS felépitése nem
volt ismeretlen azok szamaéra, akik az
ASME (American Society of Mecha-
nical Engineers) rendszert mar alkal-
maztak. A hegesztési utasitas javasolt
felépitésére jelenleg az MSZ EN 288-
2:1998 szabvany ,A” melléklete mulat
példat. A felhasznalé szervezetek (pl.
gyértdk, hegesztébdzisok) altal készi-
tett utasitdsok struktirdja kiilénbo6zd.
Az eltéré forma ellenére a WPS-ek-
nél tartalmilag magas szinvonal a kéve-
telmény.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgéalati Egyestlés (MHtE)
szervezésében 1998 decemberében
megalakult a Kutatasi-Fejlesztési Szak-
bizottsag (K+F), az elsésorban fejlesz-
tés irdnt affinitast mutaté ipari véllala-
tok kozremukodésével.

A K+F szakbizottsdg munkajaba
akér cégszinten, vagy maganszemély-
ként mindenki bekapcsoldédhat, aki ér-
deklédést mutat a hazai hegesztési kul-
tira és az anyagvizsgalat fejlesztése
irant.

A bizottsag egyik feladatat képezte a
hegesztési technolégidk optimalizdlasa
és egységesitése.

E cikkben tomoritve bemutatéasra ke-
rilnek a megtett 4t f8bb allomasai, a
fejlesztési program kezdeti problémai, a
célok, nem utolsé sorban az elkésziilt
WPS gyljtemény.

K+F bizottsag
indulési programjavaslata

A program 6sszedllitdsanal a hegesz-
tési szakemberek iranymutatd véle-
ményt forméltak. Ebbél a harom leg-
markansabb javaslatot kozoljuk.

+ Kiindulasként végezziik el a hegesz-
t6k mindsitésére készilt WPS-ek fe-
lulvizsgalatat, a hegesztéanyagok és
a hegesztési adatok pontositasét és
egységesitését. Az optimalisra kidol-
gozott technolégidkat a jogilag sza-

ESZTE
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bélyozott teriileten j6va kell hagyatni | a WPS-ek tulnyomé tobbsége nem

az illetékes hatdésaggal.

* Egy gyarté véllalatnak a munka meg-
kezdése el6tt nincs elég ideje kikisér-
letezni a legjobb és bizonyitottan op-
timalis technoldgian alapulé WPS-t.
Ezért j6 lenne tobb vizsgélat alapjan
technolégidkat kidolgozni. Elsd lé-
pésként a hegeszték mindsitésére
célszer(i WPS-eket elkésziteni. A jara-
tos anyagoknal &altaldnos érvényd
WPS-ket kell dsszeédllitani, meghata-
rozva a ,szabvéanyos technolégidk”-ra
érvényes iranyelveket. Ezeket a fel-
ligyeletekkel vald jovahagyatds utan
mindenki szadmara elérhetéve, meg-
vasarolhatdévéa kell tenni.

Az ASME-kéd, illetve az AWS-ajanla-
sok tartalmaznak WPS-eket, ezek fel-
hasznélhatdk a gyartasi WPS gydijte-
mény. elkészitéséhez. Alkalmazni le-
hetne a hegesztéanyag-gyarté cégek
adatait is. Célszer(i lenne kb. 25 db
optimalis WPS-bél 4llé gyljtemény
kidolgozasa, zslrizése, majd az 6sz-
szes hatdsag altali jévahagyatasa és
az 4ltaldnos alkalmazasra torténd fel-
ajanlasa, hasznositdsa. Késébb ez a
gyUtjtemény bévithetd.

*

Ami mindhdrom véleményben kozds
volt: a fokozatossag elvének betartéasa,
és a WPS-ek jévahagyatésa a hatoséa-
gokkal.

Indulasi szakasz

Megszerkesztésére kerilt egy WPS
Urlap, melyet kitoltés céljabol megkap-
tak az MHtE tagvallalatai, és a hegesz-
tébazisok. Az Urlapok tartalmaztdk a
WPS-ek jellemzé paramétereit, megva-
laszoldsuk lehetévé tette a WPS allo-
many helyzetének feltérképezését.

A cégek és a hegeszt8bazisok altal
kitsltott adatlapok alapjan mintegy 700
WPS paraméterei alltak a bizottsdg ren-
delkezésére. A nagymértékd adathal-
maz elézetes értékelése utdn ugy lat-
szott, hogy az adatbazis alkalmas a
WPS gytijtemény létrehozasanak elése-
gitésére. A részletesebb elemzéshez a
WPS-ek adatai feldolgozasra keriiltek.

Az adathalmaz rendszerezése és ér-
tékelése utan megallapitast nyert, hogy
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technolégia vizsgalaton alapul, és 6tvo-
zetlen acél vizszintes helyzetl hegesz-
tésére vonatkozik. Tobb WPS-nél szak-
mai hibak is eléfordultak, illetve fontos
paraméterek nem keriiltek megadéasra.
A Dbizottsdgi munka soran kialakult
vita néhény fontosabb megéllapitésa:

* torekedni célszeri minél szélesebb
korre kiterjedd és WPAR-el alata-
masztott WPS gyljtemény kialakita-
sara,

¢ tisztazni és figyelembe kell venni a
jogi és a gazdasagi feltételrendszert,

+ a gyljtemény adjon lehetdséget, illet-
ve segitséget az egyes feladatokra al-
kalmas technoldgidk gyors kikeresé-
sére, a sajat technoldgiakkal vald 6sz-
szevetésre, ellenérzésre, valamint a
tovabbfejlesztésre, az optimalis tech-
nolégidk kialakitasara,

+ a tagvéllalatok, és az MHtE nem ki-
vénjdk fedezni a kisérletek, a labor-
vizsgalatok koltségeit, ezért a ,szab-
vanyos technolégiak” kidolgozasa je-
lenleg nem megoldhatd.

A K+F szakbizottsag a rendelkezésre
4ll6 adatok és informaciok értékelését
kévetden ugy dontétt, hogy a tagvélla-
latok WPAR-el aldtamasztott WPS-
eibél 4llitja tssze a gyldjteményt, mert
kisérletek hidnyaban ez az Ut jarhatd a
legjobban. Bekéri a tagvallalatok WPAR
héttert WPS-eit és az adatokat a bizott-
sdg altal kidolgozott és zsurizett sza-
mitégépes maszkra viszi fel. A gyartdk-
kal tortént egyeztetés alapjan a WPS-ek
MHtE logot és szamozast kaptak.

WPS maszk elkészitése

A WPS strukturdjanak kialakitdsanal

felmerilt fontosabb szempontok:

+ minden lényeges adatot tartalmaz-
zon,

+ kénnyen kezelhetd legyen,

+ a gyarté WPS-ek adatai atultethetdk
legyenek,

+ az MSZ EN 288-2 elbirasait vegye fi-
gyelembe, szakmailag megfeleljen,

+ esztétikus legyen,

+ szamitbgépes adatbazisbdl kitdlthetd
és nyomtathaté legyen,

+ magyar-angol nyelven késziiljon.

XIII. éviolyam 2002/3



A maszk zsurizésénél a szakemberek
korében komoly vita alakult ki a WPS
tartalmi felépitését illetéen. Vélemé-
nyek Uitkoztek, szitkség volt a bizottsagi
tagok kompromisszum készségére. A
végsbd formatum kidolgozasara csak
tobb szlirés utan kerllhetett sor.

Tanulsagos, hogy a WPS maszk zsli-
rizésekor milyen kérdések meriltek fel:
* a WPS egy vagy két oldalbdl alljon,
¢ a hegesztési eljaras neve vagy kod-

szama kerliljon kiirésra,

* clektréda kiszaritasat tartalmazza-e,

* kotéstipust és flizést, eldirja-e,

¢ hegfirdé megtamasztast, gyokfara-
gast megadja-e,

+ a technoldgiavizsgalat szabvéanyat
tartalmazza-e,

¢ a hegesztbanyag gyartdjanak nevét
8gzitse-e,

+ hogyan legyen megadva az elémele-
gitési hémérséklet (minimum, maxi-
mum),

* elémelegitési mddszer, a mérbeszkoz
megadasra keriiljon-e,

¢ varratsor vagy varratréteg szerepel-
jen a hegesztés technolégiai adatok-
nal,

¢ a 111-es eljarasndl a hegesztési fe-
sziltséget megadjuk-e,

* a kotés kialakitdsandl a méretszamok
tirve legyenek-g,

¢ a varratfelépitésénél minden réteg
kiilon-kiilon vagy a rétegek dsszevon-
va kertiiljenek megadasra,

¢ a hegesztéanyag besorolasat melyik
szabvany szerint szerepeltessik,

¢ a WPS datumat és a gyartét tiintes-
siik-e fel, ha igen milyen forméban,

* konkrét méretre vagy mérettarto-
manyra késziilion a WPS,

¢ hegesztémindsités fel legyen-e tin-
tetve,

¢ a szabvanyokon MSZ EN vagy kiilfol-
di (pld. DIN EN) hivatkozas legyen,

¢ az adatméatrixban liresen maradt me-
z6t hogyan értelmezziik,

¢ alkalmazzuk-e az N/A (Non Appli-
cated/nincs adat) jelet?

(A WPS gylijtemény éatlapozasa véa-
laszt ad az érdeklédé szamara a megol-
déasokat illetden)

Szamitégépes feldolgozas,
sokszorositas

A megkeresést kovetéen hét ipari
véllalat bocsatott a K+F szakbizottsdg
rendelkezésére WPAR-el alatdmasztott

XIII. éviolyam 2002/3

INFORMACIO

WPS-et, dsszesen 172 db-ot. A WPS-ek
kozil a szakbizottsagi tagok szdz dara-
bot kivalasztottak, amelyek paraméte-
rei (tobb ezer) rogzitésre keriiltek a Mic-
rosoft ACCESS szoftverrel. T4jékoztata-
sul a 100 db WPS-t tartalmazd adatbé-
zis mérete 71,56 MB.

A kivélasztds szempontjai voltak: a
teljesség, a szakmai tartalom és az,
hogy az adott WPS mennyire tekinthetd
altalanos esetnek.

Az adatbazisbdl az ACCESS szoftver
segitségével tobb ezer karakterrel vald
feltdltés utan lehetévé valt a WPS-ek
kinyomtatasa.

A széamitdgépes megielenités mellett
az MHtE nyomdai Gton is sokszorosi-
tatta a gytjtemény WPS-eit. Az MHtE a
kinyomtatott, 0sszeflizétt kotetet kivan-
ja az érdeklédbk szaméra biztositani.

A WPS gytjtemény
elfogadtatasa
a hatésdgokkal

Az egyeztet§ targyalds a hatdsig-
gal (MBF), harmadik szervezetekkel
(MBVTI, TUV Rheinland Hungéria) mar
a kidolgozés els§ féazisdban elkezdd-
dott. A kezdeti egyuittgondolkodés vila-
gossé tette a bizottsadg szdmadra, hogy a
WPS gytlijteménnyel kapcsolatos azon
cél, miszerint a gyarténak lehetdsége
lenne alkalmazni a hatésag altal elfo-
gadott és lepecsételt MHtE fejléccel el-
14tott WPS-eket, az hit dbrand marad.
A {6 problémat az jelenti, hogy a gyar-
ténak bizonyitania kell a feladat elvég-
zésére az alkalmassdgét. Tovabbi tar-
gyalésok sziikségesek az érdekeltekkel
a tovabb lépés érdekében.

o Otvdzetlen acél

I Korrézié- és hdallo acél
O Melegszilard acél

O Nagy folyashataru aceél

@ Hidegszivos aceél

WPS-ek megoszladsa hegesztési eljarasonként

O Kézi ivhegesztés
Kéz ivh./Fedett ivQ
O] Porbeles (6nvédd)
OMAG

B MAG/Fedett iv(
aTIG

B TIG/Kéz ivhegesztés
O Gazhegesztés

WPS-ek megoszidsa anyagmindségenként
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A WPS gyijtemény
kiaddsanak célja

A gylijtemény nyomdai tton torténd
sokszorositasa, az 1. kotet kinyomtatasa
folyamatban van. A hegesztési szakem-
berek, hegesztés irant érdeklédék egy
olyan ,adatbazist” vehetnek a kezlikbe,
amely segitséget adhat a feladataik
megoldaséhoz, amely 4j, vagy kevésbé
ismert technoldgidk kidolgozdsdhoz
biztositja a szakmai segitséget, a kiin-
dulési paramétereket, amely formai és
esztétikai kialakitdséval is otletet ad-
hat.

Segédletként forgathatjdk a hegesz-
tébézisok vagy kisebb cégek is, akik
nem rendelkeznek gyakorlott hegeszté-
si szakemberrel, hegesztési szervezet-
tel, de kapcsolédnak a hegesztési utasi-
tashoz valamilyen médon.

A forrdsként szereplé gyartéd cégek
szakembereivel — akik kozreadtdk
WPAR-el igazolt WPS-eit — az esetleges
kapcsolatfelvétel leréviditheti a techno-
légiavizsgalat idejét, és koltségmegta-
karitast is jelent.

INFORMACIO

A nagyobb véllalatok szakemberei
szémara is hasznos lehet e gyjtemény,
hiszen a WPS-ek széles spektrumot
Olelnek fel, féleg az alapanyag tekinte-
tében.

A WPS gytjtemény
tartalma

A két diagram szemlélteti a gyujte-
mény tartalmat a hegesztési eljarés és
anyagmindség tekintetében.

Tovabbi feladatok

A WPS gytjtemény 1. kotetének koz-
readésa az elsé 1épcséfok lehet a meg-
tett uton. Kis 1épésekkel célszeri to-
vabb fejleszteni a gylijteményt.

A WPS gyljtemény bévitése feltétle-
niill sziikséges pl. a hazal szerkezet-
gyartas szempontjabdél meghatarozd
MSZ EN 10025, MSZ EN 10113 és MSZ
EN 10028 szabvéanyok szerinti acélok
bevonésaval. Ehhez a munkédhoz a

Téjékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhato

GYORSSZORITOK

forgalmazdsét.

Fiiggbleges: 4 méret, szoritderd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoriterd: 140 daN
Kérje drlistdnkat, prospektusunkat,
mintadarabokat utanvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

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

%

G B Gs
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Molnar és Tarsa
Kesztylik6to és Kereskedelmi Kft.

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

/)

, —.fr

v ég v ﬂ‘
: |

gy Kz‘dé?

Hegeszt6kesztylik: marha hasitékbor,
marha szinbdr, juh nappabér AWI,
bélelt WELDER kesztyuk;

Import és hazai gyartasu bdr, pvc, latex
és martott keszty(k;

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

A kézenfekvé biztonsag

gyartd cégek tamogatasara nagy szik-
sége lesz a bizottsadgnak.

Meg kell keresni a finanszirozési lehe-
t6ségét a gyljteményi WPS-ek vizsgéla-
tokkal torténé ellenérzésének, ami elsd
1épés lehetne az optimélis technolégiak
Legységes WPS"-ek elkészitéséhez.

A hatésaggal torténé egyeztetéseket
is célszerli Gjraéleszteni.

Lehetéség szerint minél tobb hegesz-
t8szakembert kell megnyerni, hogy ta-
mogassak, segitsék a K+F szakbizott-
sag munkajat.

Végezetil éalljon itt azon vallalatok
névsora, akik a WPS-eik kozreadésaval
hozzdjarultak a WPS gyljtemény elké-
szlléséhez:

* Apritégépgyar Rt.

+ DKG-EAST Rt.

¢ Kunpetrol Kft.

+ R&M TS Hungary Kft.

* TE Ganz-Rock Rt.

¢ TGM Transelektro Gépipari Mivek
Kft.

* Vegyépszer Rt.

Biré LaszIo
(R&M TS Hungary KI1t.)

DIN EN ISO 8002

|1, Zertltikat: 75.100.9130 '

TOV Rheintand EUROQUA
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Osztalyon felul, a tavalyi arakon alul!

Kemppi Pro

a csucsiol...

a kiilonlegesen at...

az egyszeruig...

¥ KEMPPI

The Joy of Welding INVENT WELDING

KERESKEDELB®I! KFT

I'148 Budapest, Fogarasi 0f 10-14. Telefon: 467 28 28, Telefon/Fax: 38 38 616 Mdrkaszerviz telefon: 467 2829 E-mail:inveniwe@elender. hu

www.kemppi.com

KEMPPI. A hegesztés élménye.




1097 Budapest, lllatos u. 7.
9027 Gyor, Puskis Tivadar ut 4.
8200 Veszprém, Hazgyari u. 20.
E-mall: mht 1 @matavnet.hu

Telefon/fax: 357-3292, 357-3429, 280-1484
Telefon/fax: 96/438-784, 436-489

Telefon/fax: 88/428-461
www.mht.hu

~ Honlap:

HEGESZTOGEPEK,
BERENDEZESEK

Lang-, iv-, védégazas (CO,,
kevert, argon) plazma he-
gesztés, -vagas, gépei,
részegységel, alkatrészei
(reduktorok, hegesztd-

€s vagopisztolyok, tomiék
sth.) PARWELD (Anglia)
védbgazas hegeszidpiszio-
tvok (CO,, AWI), plazma-
pisztolyok és alkatrészek,
EVERMATIC (Finnorszag)
hegesztdpajzsok orszagos

forgalmazasa.

_ HEGESZTESI-
ES EGYEB ANYAGOK

Koté-, javitoé- és felrakohe-
gesztéshez sziikséges min-
denféle tipusa bevont
elektrodak, langhegeszto
palcak, tomor- és porbeles
huzalok, fedéporok. Alu-
weld marka]elzesu, kivalo
mindségli (TUV, DB) alumi-
nium h@g@szt&anyag@k
&&emeny és lagyforrasztas
\ 2S a h\@lld @;zuka




KOSZORIILES-,
CSISZOLASTECHNIKA
Vagas, tisztitas, faras esz-
kozei, gépei. Vago- és tisz-
titotarcsak, koszorikovek,
korongok (fazék, hengeres,
kipos stb.). Csiszolastech-
nikai anyagok — SIA, Kling-
spor, GELVA ~ (csiszolopa;
pir, vaszon, rongy, fiber

sth.).

JAVITASOK,
FELUJITASOK

Az elozoekben felsorolt gé-
pek, eszkozok (reduktorok,
hegeszto- és vagopiszto-
lyok), valamint egyedi szol-
galtatasként elektromos
kéziszerszamok (fiarogé-
pek, sarokcsiszolok) javita-

°

szeri, vagy éve
alapjan.

MUNKAVEDELMI
ESZKOZOK, MUNKARUHAK

Hegesztéshez és forrasztashoz:
hegesztopajzsok, védoszemuvegek,
bér labszarvédo, -kotény, -ko-
nyokvédo, hegeszto- illetve egyéb
munkavédelmi kesztylk, pajzs-

és egyéb uvegek stb. Oltonyok,
overallok, kopenyek, kertész- és
egyéb nadragok, ingek, dzsekik,
mellények, 0rz6-védé ruhak, sapkak
forgalmazasa, emblémazasa.

Az orszag egész teriiletére
megallapodasunk alapjan
a megrendelt arut vevéink
kérésére a megadott cimre
 kiszallitjuk.
Termékeinket gyari- és
katalogus arakon
- forgalmazzuk.
Arainkat csak a gyarték,
illetve szallitok
arvaltozasai esetén
- valtoztatjuk!

IS0 9002
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Tisztelt Ugyfeliink/ 7 =
Kedves Olvasénk] Folyoirat

V74
Szakfolyoiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése megrendelo
céljabol az eddigi szinskala alapjan torténd valasztasi
lehetoséget szeretné biztositani.

Megrendelem

A fekete-fehér + kisér8szin, illetve az ilgynevezett a Hegesztéstechnika cimi folyéiratot
szines (color) hirdetésen kivil valasztasi lehetdséget
adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

LI példanyban

Ll folyamatosan a visszavonasig

Az jsdg vagott mérete: 215 x 290 mm.

A hirdetések mérete: -
— ] pelfsldi postautalvanyon
4 kifutd 215+3 mm x 290+6 mm .
A/ nem kifutdé 190 mm x 250 mm LI személyesen a MHtE pénztaraban
A5 fekvé 190 mm x 125 mm [ atutalom
allo 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyestilés
fokvé 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214206 szamt
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara
allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahové a folydirat postazasat kérem:
A 2002-re vonatkozé AFA nélkiili drak az alabbiak:

Meéret
A4 Ab A6

]
]
]
1
1
L]
1
]
1
1
1
]
]
1
]
]
]
1
]
]
1
1
1
]
1
1
1]
1]
1
1
]
1]
1]
1
L]
1
: Az éves elbfizetdi dijat befizetem
]
1
]
1
1
1
]
L]
1
]
]
1
1
1
]
1]
]
]
1
]
]
]
]
1
1
1
1
]
]
1
1
1
1
1
1 Alairas (jogi személyeknél cégszerll alairas)
1
1
L]
1
1

Szines hirdetés

Cimlapon 105 - - eFt

Héatsé kilsé boritén 99 — - eFt % _________________________________________________________
Elsé bels6 boritén 90 - - ef't

Hétsé belsé boritén 85 - - eFt . ,

Beliven 77 53 40 eFt ledetes
Fekete-fehér hirdetés a belfven 7/
kisér6 szin nélkiil 60 40 35 eFt Imegre ndelo

+ 1 kisérd szin 62 42 37 eFt

+ 2 kisérd szin 64 44 39 eFt

+ 3 kisérd szin 66 46 41 eFt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

alabbi szdmaiban

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

Fekete-| «

Szines fenér

B.I.|B. II.|Beliv|B. IIl|B. V.| db

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

1

Y i
Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

-2

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérészin szama: | 1| 2 [ 3

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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1
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:
n 1
- :;-25 i Felelés kiadé: dr. SZABO BE'iLf’-\, az MHLE igazgatodja
~ @ ! Fészerkesztd: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
L E B : Szerkeszt6, hirdetés szervezo: GAYER BELA
8 FS’ : Telefon: 467-2812
o, £ H Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai
5 e o < H és Anyagvizsgalati Egyestilés,
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v Wollong, 12 International Conference Computer Technology i
2002. 08. 28-29. Australia in Welding and Manufacturing Fax: 44 0 1223 891264
Lisbon, International Conference ,Integrity of High Temperature H Martins
2002.09. 16-18. | b, ¢ugal Repair Welds” Tel.- 00 351 214228155
Sibenik, International Conference Joining of Aluminium J. Erzisnik
2002. 09. 19-21. Croatia and Magnesium Tel.. 385 1 6168 597
2002. 00, 20-22. | T ALIHANKINTA 2002 AL LA
o g (IS BREREES Tel.: 36 1 302-7525
2002. 09. 25-27 Kassel Grosse SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 0211 16910
Brussels - . Marie-Anne Sorgeloos
2002. 10. 03-04. Belohd Supermartensitic Stainless Steels 2002 Seminar Tel.: 32 (0) 9 264 3254
Szirdki Laszlé
2002. 10. 19-22. | Basel SWISSTECH 2002 Tel: 36 1 302-7525
- International trade faire & Conference
2002. 10, 28-30. | Kiev Extreme Tech. Fire Tech. Tel /Fax. 38 (044) 246-7388
_ e . Intelligent Technology in Welding and Joming for IWC-Korea
28D 2630 jgyongiu the 21* Century Fax: 82 42 828 6513
2002 11 07 S IRC HELP-FORWARD stand at FACTORY 2002 Exhibition Mangelis Agondai
’ Greece Tel.- 30 10 322 2059
2002. 11. 27-28. | Halle 5. Konferenz Strahltechnik SLV Halle 0345 52464 18
2003. 02. 18-19. | Dresden JOIN-TEC Fax: (0361) 87341722
2003. 02. 17-19, | San Diego, 2% International Brazing & Soldering Conference Fax: 305 648 1655
California
Lev.: Dr Jarmai K.
2003 04. 03-05. Miskolc International Conference on Metal Structures 3515 Miskolc,
Egyetemvaros
2003. 09. 17-19. Berlin Grosse SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910
] WELDEX 2003 The International Welding Joining Cutting Karin Allfree
2003. 11, 11-14. | Birmingham and Fabrication Exhibition Tel.: 44 (0) 322 66007
2004. 09. 22-24. Magdeburg Grosse SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 0211 15910
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