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LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.

Jobb erﬁedmények

U4 LENDULET AZ ALKALMAZASTECHNIKABAN:

A gyartastechnoldégiaban a folyamatok
hatékonysaganak fokozasahoz killénbéz6
eszkozoket, megolddsokat alkalmazhatunk.

Alangvagés optimalizalasa-
ban példaul a specidlisan
kialakitott églknek kiemelt
jelent@ségiik van.

Az acetilén égbgazként
térténd alkalmazasa
csokkenti a hevitési idét,
valamint javitja a vagds
teljesitményét. Az oxigén

| tisztasdganak fokozdsa
noveli a vagéas sebességét.
A hegesztett szerkezetek
eldmelegitéséhez

specidlis égbk alkalmazésa
javasolt.

A nagy termelékenység(i
fogydelektrodas hegesztések
soran a RAPID PROCESSING
valamint a LINFAST techno-
l6giak alkalmazadsa sok eset-
ben, tébb mint 25%-al
novelheti a hegesztés
hatékonysagat.

Felilleti rétegek, bevonatok készitésénél a LINSPRAY termikus szérési technoldgiaval elérhetGk azok

a tulajdonsagok, melyek maximalisan kielégitik mind a mechanikai, mind az esztétikai kévetelményeket.

Miiszaki kérdésekben szakembereink az On rendelkezésére allnak.

TELEFON: 1-347-4844

E—— Gazok a Lindétol



preciz technikaval

ALinde Gaz Magyarorszag Rt. hazank-
ban a legnagyobb miiszaki gazokat elBal-
\it6 és forgalmaz6 véllalata. Gazaink
fontos szerepet toltenek be a hegesztés
és vagés terilletén, illetve tevékenysé-
giinkhdz hozzatartozik a gazfelnasznalas-
hoz szilkséges eljarasok,
berendezések fejleszté- &=
se, valamint technolégiai ¥
szaktandcsadas.

igy példaul:

* hegesztési és vagasi
technoldgiék (lang-
vagas, plazmavagas,
|ézervagas

» hegesztési véddgazok,
géazkeverékek !
(CORGON®, CRONIGON®,
VARIGON®, MISON®)

o killénboz6 égbk (el6-
melegités, utbkezelés)

o kizponti gazellato
rendszerek.

A témak irant érdekl6dd szakembereket varjuk

a MAC-TECH 2008 ki4llitdson az A pavilon Linde Gaz Magyarorszag Rt.
205/A standjan, ahol személyesen is meggy6- 9653 Répcelak, Carl von Linde 0t 1.
26dhet az ipari gazok és gazkeverékek Telefon: 95-373 100  Telefax: 95-373 106
sokoldal felhasznélési lehetdségeird. www.lindegas.hu

hogy On nyerjen! |
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A Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés
tevekenységi kapcsolatrendszere

Az MHtE 2002. oktdberi igazgatétana-
csi, valamint a 2002. decemberi 6ssze-
vont testiileti Gilésén fogalmazédott meg
az igény a cimben idézett témakor nyilva-
nos publikacidjara.

A folyamatosan muiksdd és egyre bévii-
16 tevékenységi kapcsolatrendszer — és
ezzel egyUtt természetesen a tevékenysé-
gi k61ok tartalma és terjedelme — egyfajta
attekintés és informécié-szolgaltatas igé-
nyét fogalmazta meg.

Ezeket foglalja Gssze az 1. tablazat,
amely az egyes tevékenységi koroket és
az azokat meghatérozé szervezeteket, il-
letve azok é&ltal kiadott akkreditacidkat,
rendeleteket, kijeloléseket, megallapodé-
sokat mutatja be.

Ennek megfeleléen az MHtE — mint az
Burépai Hegesztési Szovetség (EWF) és a
Nemzetkozi Hegesztési Intézet (ITW) 4ltal
Meghatalmazott Nemzeti Testiilet végzi
— az eléirt kévetelményeknek megfeleld
személyek részére — a tablazatban felso-
rolt hegeszté képesitések (mérnok, tech-
nolégus, specialista, hegesztési feliigyeld
és hegesztd) eurdpai (és vilag-) érvényil
diploméainak kiaddsat. Tovabbé az EWF
akkrediticidja alapjén a hegesztd iizemek
EN 729 szdmu szabvany alapjan — a kor-
nyezetvédelmi irdnyitdssal kiegészitett —
tanusitasat.

A fém- és mllanyaghegesztdk, valamint
gépkezeldk mindsitése, a vizsgabiztosok
tovadbbképzése, tovdbba a terméktaniisi-
tdsi rendszerben a roncsoldsmentes
anyagvizsgalék tanisitdsa a Gazdasagi
Minisztérium (korabban IKIM) &ltal ki-
adott rendeleteknek megfeleléen torté-
nik. Az EU csatlakozést segiti el§ a Szé-
chenyi tervben kiirt, elnyert és tdmoga-
tott palyézat (2002-2004) is.

Az Orszagos Képzési Jegyzékben sze-
repld — és a tablazatban felsorolt — he-
gesztd és anyagvizsgéald képesitések vizs-
gaszervezésére az MHtE-t az Oktatdsi
Minisztérium — palyazat alapjdn kiadott —
rendeletében jeldlte ki.

A roncsoldsmentes anyagvizsgalok ta-
nusitasa az MSZ EN 473 szamu szabvany
szerint — 9 eljarasban, két vagy harom
szinten — a Nemzeti Akkreditalé Testiilet
személyzettanUsitdsi akkreditacidja, az
EN 4179 szdmt szabvany szerint pedig a
Polgari Légiforgalmi Hatdsdg kijelélése
alapjan folyik. Ugyancsak az anyagvizs-
gdlék tanusitdsadra akkreditdlta a TUV
Cert az MHtE-t, mint vizsgakdzpontot. Az
anyagvizsgélati technolégidk minésitése
a Paksi Atomerémuvel kotdtt megallapo-
das alapjan tértént.

EGESZTE
Fylrarspres

A DIN 18800 szamu szabvany szerinti
hegesztd tizemek tanusitdsanak orszagos
koordinaldsat és elékészitését a német
GSl-vel (Hegesztési Intézetek Tarsasaga)
kotott megdllapodas alapjan az MHtE
végzi. (A GSI tagjai: az SLV-Berlin-
Brandenburg, -Duisburg, -Fellbach,
-Halle, -Hannover, -Munchen, -Saarland.)

Az MHtE egyéb tevékenységei kéziil ki-
emelhetdk az egyes kiképzések (hegeszts
oktatok, tanusité szakértdk, auditorok) és
tovabbképzések (fém- és mutanyaghe-
gesztéket és anyagvizsgaldkat mindsits
vizsgabiztosok, hegesztési felelésdk, ba-
zisvezetdk) tovabbé a ,Hegesztéstechni-
ka” és egyéb dokumentdcidk elballitdsa
¢és forgalmazasa, a hegesztési és anyag-
vizsgédlati szabvéanyock megjelenésének
anyagi tamogatésa.

Az EU keretében miikéds Eurépai He-
gesztési Szovetség (EWF) tevékenységé-
nek szélesebb korli megismerésére is
szolgalnak a 1. 4brdban bemutatott tevé-
kenységek.

Az egyes tevékenységek végzésének
lehetdségeit természetesen a gazdalko-
déas tényezdi is meghatarozzak.

Az MHtE tagsagot, amelyet jelenieg 87
szervezet alkot, tagdij nem terheli. Az
MHtE tagsdg a tag részére alapitéi va-

gyon hozzajaruldson kiviil (amely a tag-
szervezet kihelyezett t6kéjeként szerepel
és a tagsdg megszinése esetén visszaté-
ritésre keriil) egyszeri miikédési kéltség-
be ,kertl". Természetesen ez a gazdalko-
désban igen szerény részként szerepel (a
12 év alatt Osszesen 8,9 millié Ft kol-
cson” és 13,35 millié Ft miikodési hozza-
jaruls, amely pl. az elmlt évben — 6 be-
1ép6 esetben — az arbevételnek és az azo-
nos kéltségeknek mintegy 0,6%-a volt).

Ez pedig azt jelenti, hogy az MHtE mt-
kodtetéséhez szlkséges személyi, targyi
feltételeket, a hazai és kiilféldi szerveze-
tekben a tagségi dijakat, a hazai és kiil-
foldi akkreditdcids dijakat, koltségeket
stb. az MHtE altal végzett tevékenységek
soréan kell ,non profitos” jelleggel biztosi-
tani.

E kézlemény, illetve a publikacié célia
az MHtE &ltal a hegesztési és anyagvizs-
gélati teriileten végzett — mar t&bb éve az
Eurépai Unié kévetelményeinek megfele-
18 — tevékenység bemutatdsa mind széle-
sebb koérd megismertetése és ezaltal a
szolgdltatdsainak igénybevételének és
tagsdgunknak a bdvitése.

Dr. Szabé Béla
az MHtE igazgatdja

Célcsoportok

¢ Azok a személyek, akik a gyartéi
ipardgakon belil a hegesztéssel
kapcsolatos déntéseket hozzak,
vagy azokra befolyassal bimak (mi-
nisztériumok, iskoldk, ipari cégek);

Konferencidk bel- és
kiilfoldi eladdkkal,
rendezvények szervezése

Személyes
kapcsolatok

Széleskorii szakértsi
és tandcsadoi hdlézat

Akkreditalt statusz

megszerzése

Kereskedelmi
tevékenységek

Allami Jjogositvanyok

¢ szakképzés el6tt 4lldk (fiatalemberek
vagy atképzésre Kkeriilé személyek),

¢ szakmavalasztési tandcsokat adéd (dol-
gozbi, munkaltatéi szervezetek erre
specializalédott cégek);

* média;

¢ nagykozonség.

Hirdetések médidban

WERB lap
Vide6, CD
Tananyagok

Informécids lapok

Hegesztéstechnika”
c. folydirat

Pélydzatokon valé
részvétel €s eredményeinek
elterjesztése

1. dbra. Az MHLE propaganda tevékenysége az EWF tevékenységének
magyarorszagi szélesebb korit megismertetésére és terjesztésére
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L J PLASMA-CO2-AWI
“_IER M ACW Vg6 és hegesztépisztolytestek
Sl valamint kopoéalkatrészeik

M \SN\ ( gyértz’lsa, ertekesnése "

Kl_._zarolagos Forgalmazo’

— THERMAGUT- Hungaria Kit,
- H-2500 Esztg_;_:gom i
e — Petofi S.ut37.
B ~  Tel.:33/502-090
T - Tel/fax:: 33/400-004

- Mlnden kedves erdeklodot‘ Szeretettel
— varunk a 2003. Aprllls 23-26-an
—— Buiiapestl Vasarkozpontban —
— ——— megrendezendé - :
ﬂdACH-TECH klallltasra. —

*» MIG/MAG hagyomanyos

es impulzusivi hegesztés '
2 2 Pt : | = -
« Bevontelektrodas kézi - . MEGIPU“ "
ivhegesztés u /‘

s MIG-forrasztas hagyoma- >
nyosan vagy impulzussal

‘» Programozott és progra-
‘mozhatd

gielenése oOta eltelt 8 évben a
S partnerunk elégedetten. hasz

Most meg/elenY‘aw] ge eﬁc:q
az Uj MEGAPULS gepcsalédf amely a Ie :

2766 Tépmszé#e Jaszbereny: Gt 4. ' .'
‘ Hegesztestechnlka ' Tel.: (53) 380 078, Fax: (53) 380 582 e
E-mail: info@rehm.hu, Honlap: www.rehm.hu /




DLTHe esztéstechnikai Kft. CSAP' /
: g,, : : HEGESZTES
GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM

“Q F A A A CSAPHEGESZTESI
HEGESZTES ES VAGAS TRCHROLGCIA

AUTOMATIZALASA EGY KEZBEN

= SEBESTYEN=

VALLALKOZAS

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

150 9001
S7erinil
heszallitd

£ FORGATO!
- FORGATO

CSAPHEGESZTOGEP
ELADASA — VETELE
ES SZERVIZE
CSAPOK, CSAVAROK,
— FEJES CSAPOK,
T bl SZIGETELO TUK
Mobil: 06-30-343-2924 e-mail: ditdulin@axelero.hu ERTEKESITESE




HIRDETES

ﬁﬁfﬁ?f’? 3200 Gyongyos, Jokai u. 55.
",5" - - * -
RS dlagnosz |ka Tel./fax: (37) 313-338

Anyagvizsgaie kre  E-mail; mdiag@mail.datanet.hu

Nemzeti Akkreditalo Testiilet altal akkreditalt

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM

Roncsolasos vizsgalatok:

« szakitovizsgalat (max. terheléerd 1000 KN),

* hajlitdvizsgalat,

* kemenységmeéres,

» (itGvizsgalat

» metallografiai vizsgalatok,

» hegesztési varratok vizsgalata MSZ EN 287-1 és 2
hegeszt6mindsitéshez,

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

A

Roncsolasmentes vizsgalatok:

« ultrahangos vizsgalatok:
- bemartasos (immerzigs) vizsgdlati technikaval furatban is,
- falvastagsagmeéres,

e magneses repedésvizsgalat,

 folyadékbehatoldasos vizsgaiat,

e szemrevételezéses vizsgalat.

(O

Fylegeszpes ,

KUKORICZA
ELEKTRONIKA
KFT.

Nagy szerviz és javitasi
gyakorlattal
vallaljuk belfoldi
és kulféldi gyartok
inverteres ivhegesztd
gépeinek,
berendezéseinek
karbantartasat,
javitasat.

"

Ktilféldi 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
hal6zatrol
lizemeltethetd.
Cseregarancialis szerviz
hattérrel
forgalmazunk.

X

H-1188 Budapest
XVIIl., Nemes u. 55.
(volt Vorosfény u. 134.)
Tel.: +36-1 296-0448
Tel./fax:
(++36-1) 296-0446
E-mail:
kukori@elender.hu
www.Kukoricza.com
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HIRDETES

DSy WODRING Kereskedelmi és Szolgdltaté B,

Rozsdamentes acélok kémiai- és elektrokémiai feliiletkezelése

A rozsdamentes anyagok felhasznalasa napjainkra mar mind természetesebbé valik, Egyszerliségiik, tisztasaguk és
idbtallésdguk miatt egyre inkabb nélkiilozhetetlen anyagai tobbek kdzott az élelmiszer-, vegyi-, gép-, és épitbiparnak,
uszoda-, valamint korhaztechnikénak. A rozsdamentes termékek gyartasanal kiilon figyelmet kell forditani a feliiletek
megfelelt kezelésére. Annak érdekében, hogy azok egységesen homogének legyenek, illetve a késébbiek sorén is
ellendlléak maradjanak, fontos szerepet kapnak a feliiletkezelé anyagok,

A kivalé mindségli POLIGRAT termékek forgalmazdsa mellett bérmunk4ban véllaljuk rozsdamentes acélok kémiai- és
elektrokémiai felilletkezelését/polirozasét partneriinknél vagy a sajat telephelyiinkén,

Munkatdrsaink felkészilltsége, tapasztalata illetve a széllitéinkkal kialakitott tbb éves munkakapcsolat segitett
megnyerni vev8ink bizalmat. A tovébbi sikeres egy(ittmiikodés reménycben ajénljuk figyelmébe tajékoztatonkat,
részletesebb informéaciokért keresse munkatarsainkat a megadott telefonszamokon.

TERMEKEINK: SZOLGALTATASAINK:

- PACPASZTAK - MARTOPACOLAS RELULG TKEZELES;
- SZORHATO PACANYAGOK - SZOROPACOLAS N T

- MARTOPACOK - ELEKTROPOLIROZAS

- BERENDEZESEK - KORNYEZETVEDELEM

- MUNKAVEDELMI FELSZERELESEK - SZALLITAS

Termékeink mindségét az altalunk képviselt gyarto, a POLIGRAT GmbH, DIN EN IS0 9001:1994 mindsitése garantélja.

s B WODRING BT.
7 v\‘ (f;:m\\ _4!!/55?’33“‘»%* H-1039 Budapest, Tegez u. 12.
9 @@EE%@ A Tel: (1) 240 9478 / Fax: (1) 430 1576

| Joazmzmeee | E-mail; wodring@axelero,hu
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Gyartoi és KIR alkalmassagi
tanisitas hegesztolizemek szamara
az EWF EN 729/ISO 3834 szerint

2002. december 12-én az Eurdpai He-
gesztési Szoévetség (EWF) Lillehammer-i
(Norvégia) kozgytlésén a Magyar He-
gesztési és Anyagvizsgédlati Egyesiilés
megkapta a felhataimazast hegesztd-
tizemek EWF irdnyelvek szerinti felil-
vizsgélatara, illetve a magyarorszagi
Nemzeti Meghatalmazott Testilet
(ANBCQC) 4ltali tantisitdsara. A mar évek
6ta eredményesen miikodd személyzet-
tanusitdsban (EWE eurdpai hegesz-
t8mémok, EWT eurdpai hegesztdtech-
nolégus stb.) szerzett ismeretet, gyakor-
latot fejleszive az MHtE a rendszertan(-
sitasra is jogosultsagot szerzett.

Egy kis visszatekintés

Az MHtE 1998 6ta képviseli a magyar
hegeszt6tarsadalmat az Eurépai He-
gesztési Szovetségben. Az Egyesiilés
Igazgatd Tanacsa 2001-ben elhatéroz-
ta, hogy megszerzi a jogosultsagot az
EN 729 eurdpai szabvanynak val6é meg-
feleldség tanusitasra. Az EWF 483 és
484 sz. irdnyelve az EN 729 szab-
vany(sorozat) analbégidjara épilve adja
meg a feliillvizsgalati feltételeket, rogzi-
ti a tanusitasi eljarasrendet. A hegesz-
tett termékek gyartéi részére készitett
EWF 615-01 jelii irdnyelv nyajt eljarast
a kérnyezetiranyitasi rendszer tantsita-
sdhoz. Ezeknek megfeleléen készilt el
a hazai szabdlyozas, melyet a nemzet-
kozi szervezet 2002. juniusi madridi
ulésén elfogadott. '

A kovetkez6 fazisban 2002. szeptem-
berében megalakult a magyar ,Gyartok
Tanusitdsdra Meghatalmazott Nemzeti
Testiilet” (Authorised National Body
for Company Certification) azaz az
ANBCC, illetve egyidejlileg megtortént
a leend$ auditorok palyaztatasa, kiva-
lasztédsa, tovabbképzése.

A tanusité EWF audit helyszini feldl-
vizsgéalatara 2002 novemberében két
hegeszté-gyartd tzemben kerilt sor,
ahol a kiilféldi auditorok megallapithat-
tdk a magyarorszagi rendszer mikods-
képességét, valamint az EWF elbira-
soknak valé6 megfeleléségét és java-
soltdk a jogosultsdg odaitélését az
ANBCC részére.

byl e

Gyérték Tanusitdséra
Meghatalmazott Nemzeti
Testiilet

Az EWF szerinti rendszermindsités
miikddésének alapveté feltétele egy a
tanusitasra felhatalmazott és a szak-
mai tarsadalom jellemzé rétegeit képvi-
selé fliggetlen szervezet alapitdsa. Az
ANBCC, a Gyarték Tanusitdsara Meg-
hatalmazott Nemzeti Szervezet iranyité
szerve, az igazgatdé testiilet (IT) 12 tag-
b6l 4ll. A delegélt tagok személylikben
képviselik az illetékes minisztérium, a
gyartok, a szakmai és érdekvédelmi
szdvetségek, a fels6fok( oktatési in-
tézmények véleményét, a tanusitési
rendszerben szereplék érdekeit. Az
érintett hegesztd izemek és a (ANBCC)
kodzotti kapesolatot, kommunkaciét az
MHtE, mint operativ szervezet (OSZ)
bonvyolitja.

Az ANBCC feladatai

* a mindség- és kornyezetpolitika meg-
hatarozasa,

¢ az aktudlis EWF irdnyelvek betarta-
sénak feliigyelete,

+ az Operativ Szervezet kapcsolédd
munkéjanak felligyelete,

+ auditorok kijeldlése,

¢ tanusitvanyok odaitélése,

+ fellebbezések, panaszok kivizsgalésa,
elbiralasa, ,

* éves beszamoldk készitése az EWF
felé.

Hegesztélizemek
kérnyezetiranyitasi
rendszere

Az eurdpai elvardsokra és nem utol-
sésorban az EWF-nek az egészséges
kémnyezettel szembeni elkotelezettsé-
gére utal a tény, hogy kidolgozta a he-
gesztéiizemek kornyezetirdnyitdsi ta-
nusitdsanak rendszerét. Bar a hegesz-
tés alapvetéen nem tartozik a kérnye-
zetre legartalmasabb technolégidk ko-
z&, mind a hegesztési folyamat, mind a
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varratok elékészitése, végsd megmun-
kal4sa stb. sordn vannak kornyezetter-
held tevékenységelemek (lasd a kovet-
kezd kozleményt). Ezek kezelése, a kor-
nyezetet terheld hatésok felismerése,
minimalizdldsa minden elkotelezett
hegesztéiizem torekvése. Az EWF 616-
01 irdnyelv szerint kialakitott kérnye-
zetirdnyitasi rendszer fellilvizsgalata
és tanusitdsa nemcsak a targgyal
szembeni elkdtelezettség jele, legalabb
ilyen mértékben megfelelés az eurdpai
trendnek, a tdrekvésnek a piaci elvara-
sok teljesitésére. Az igényes — sokszor
kiilfsldi — vevék ez irdnya elvardsa mar
nemcsak elémindsitési ,pontszerzd é-
nyezdként”, hanem ellendrzott kévetel-
ményként is felmeril. Megfelelni en-
nek mindezidaig csak a koltséges nem-
zetkozi szabvanyok szerinti kdrnyezet-
irdnyitasi rendszerek kialakitasdval,
azok tanusitasdval lehetett. Ipar-
4gunkban a hegesztés a gyartd cégek
jellemzé és kiemelten kezelt technolé-
gidja. E folyamat kornyezet relevans
elemeinek kezelésére kialakitott rend-
szer egyszeriibb, olcsébb, mint a rész-
letes, a minden szervezeti-technolégiai
elemre kiterjedd atfogd kdrnyezetira-
nyitasi rendszer. A koltségek ésszert
cstkkentését hozza magéaval az a tény
is, hogy az EWF/EN 729 szerinti he-
gesztési mindGségiranyitasi rendszer,
valamint az EWF/KIR felillvizsgélata
és tanusitdsa egyidében torténhet.
Természetesen az EWF/KIR rendszer
kialakitdsa, mukodtetése, a tanusit-
vany megszerzése jelentds 1épés az
igényes szervezet kornyezetiranyitasi
tovabbfejlédéséhez.

Auditorok kivalasztésa,
képzése

A leendd auditorok kivalasztdsa so-
rdn az ANBCC gondosan jart el. A ki-
valasztott csoportba nagy felkésziilt-
séggel és tapasztalattal rendelkezd
szakemberek keriiltek, kiknek mind-
ségiranyitasi rendszerek kialakitasa-
ban, mukodtetésében, illetve audi-
taladsdban mar korabban is mértékadd
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gyakorlati ismereteik voltak. Az EWF
eléirdsai szerint szervezett kiildn tanfo-
lyamon megismerték az irdnyelv {izem-
tanusitasi rendszerének felépitését, a
vonatkozdé eljardsi utasitasokat, for-
manyomtatvanyokat és egyéb doku-
mentaciodit, felkésziiltek az EWF EN
729/KIR auditok lebonyolitdsara. A
tanfolyam végén az auditorok vissza-
igazoltak az ismeretanyag megszerzé-
sét és a tanfolyam elvégzésérdl bizo-
nyitvanyt kaptak.

Atmeneti intézkedések

A rendszer bevezetésének megkony-
nyitésére az EWF atmeneti egyszertisi-
tésekhez jarult hozza.

2005 december 31-ig mindazon gyar-
tok, akik az eurépai hegesztbiizemi ta-
nusitvany megszerzését tiizik ki célul —
és mar kordbban rendelkeztek feliilvizs-
galt, EN 729 szabvanynak megfelels ta-
nusitott rendszerrel, egyszerisitett elja-
rassal juthatnak az EWF tantsitvany-
hoz. Az egyszerisités egyrészt — a feliil-
vizsgalati dokumentacié vonatkozésa-
ban — elfogadja a kordbban készitett
anyagot, masrészt a helyszini bejaras
korldtozddik a hegesztési feleléssel az
Uzemben az EWF rendszer kiemelt ele-
mei tdrgydban folytatandé konzultacis-
ra. K megoldéds véalaszthatésadganak
feltétele, hogy a meglévé tantsitvany
érvényes legyen, valamint hogy a ko-
rabbi tanusitast jogszabalyban kijelélt,
vagy mas, de akkreditalt szervezet alli-
totta ki.

Tovéabbfejlédés
varhaté irdnyai

A hazai jogosultsagot megkaptuk,
megalakult a szervezé, kiszolgald, lebo-
nyolitd hattér, élni kell a lehetSséggel.
Anélkil, hogy a tanusitasi rendszer je-
lentés eredményeket tudna maga mé-
gott, mar a tovébbfejlddés irdnyai is
korvonalazédnak.

Az EWF EN 729 szerint tanusitott cé-
gek, pontosabban EWE végzettségli
hegesztési feleléseik kiilfoldon mar ren-
delkeznek sajat munkatérsaik helyszini
mindsitésének jogositvanyaval. Ma-
gyarorszagon szervezési, feljogositési
eljards eredményeként juthatunk el
idaig. ' T
Szintén fejlesztési irAny — és'ehhez az
EWF fejlesztése is szitkséges — az integ-
rdlt hegeszt§lizemi rendszerkialakités
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Having satisfied the requirernents of the EWF Manufactorer Centification Scheme for
ENT29/1S03834 Part 2

The unit: whole company

Pécs

Locsted in:

VULKOSIL Kft.

Company:

Is certificated for the products and related scope as stated in the atfached schedule

Certificate number:  MICS/EN 729-2 HU 00000

31.12.2007.
01. 01. 2003.

Expiry date:
Issued on:

Chairman
ANBCC Governing Board

NEvzg >
o TAN G, 70y

Dr. Jakab Gipsz é"?’? &

ANBCC

S\
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et » el » Buaoie and Borrsgnaina » Bulgaris » Cratia » Conch Bepnbiis » Donpussk » Finkinds+ Frame: Gty » Bumgaey + leatiod « Srshand + By » aerabossn
Hathriandy, » erway » Pbunck » Pomgat » Roeanis > Ruzsshi» Sovalieg » Blavenic Spaine Swinden » Swisaelind » Ukewine » Usited Kingdom

1. dbra. ANBCC/IT Tantsitvany (minta)

e

és kés6bb tanusités. A hegesztés mind- | marketingjelentésége mellett nemcsak

ségugyi és kémyezetvédelmi aspektu-
sait a fent ismertetett rendszer kezeli,
de figyelmen kiviil hagyja az egészség-
védelmi, biztonsagtechnikai kapcsola-
tokat. Mint ismeretes, ezek stilya jelen-
tés — bar jogszabéalyok, térvények ren-
delkeznek figyelésiikrél — rendszerszerti
kezeléslk épp az integralt rendszer-
szemlélettel szinte kinalja magat.

Az EWF EN 729/KIR tanusitas lehetd-
sége Ujabb fejlédési teriilet az MHLE te-
vékenységi kérében, de Ujabb lehetd-
ség a magyar hegesztSiizemek elétt is.
Az eurbpai érvényességd tanusitvany

11

szakmai fejlédési 1épés, hanem mar a
belépés el6tt segit az EU kiemelt kér-
nyezetirdnyitdsi elvaradsainak valé
megfelelésben is. Az elfogadés eldtt 4l-
16 4j ISO 3834 szabvany az eurépai EN
729 szabvanynak az egész vilagra érvé-
nyes megfeleléje. Bevezetésével tényle-
gesen globalizdlédik a hegesztdiizemi
minéségiigy rendszere. E folyamatba
szervesen illeszkednek a magyar
ANBCC/IT éaltal kiadésra keriilé tanu-
sitvnyok (1. &bra.).
Pelcz Jézsef
(R&M TS Hungary Kft.)
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MARKAKEPVISELET |
frecomme s ES MARKASZERVIZ

- Impulzus hegesztés (max 60 program)

- Synergikusan programozhaté

- hegesztési aram 5-500 A-ig |

- szinergikus vagy MIGI_MAG 1 TIG (WIG) és
klasszikus eljarashoz alkalmas gép

-
-
B R

- Lang- és plazma berendezések
CNC vezérléssel

- Potfelszerelésként kinalunk
por- és fiist elszivast a
vagofeliilet teriiletén

Léghiitott plazmavago

- maximalis vagasi vastagsag 60 mm
(gépesitett vagofejjel, vagy kézileg)

- 100% bekapcsolasi idé6 max 120 A-nal
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mml +E-F HEGESZTOGEPEK ES PLAZMAVAGOK

TELJES VALASZTEKA

FITRAFOMEN Bt

5300 KARCAG, Liget u. 5. _—
| Telefon/fax: 59/503-087, 503-088, 503-138, 503-139, 400-907 @Ay
1S0 9002

) szakiizletiink: 59/400-419
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———mermn E-mal: trafomex@mail.externet.hu, http://www.merkle.de
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A mindentudé PU 300 K

6 hegesztési eljaras 1 gépben
» MIG/MAG hegesztés v Porbeles huzal
» Impulzus hegesziés hegesziés
» AWI hegesziés » MIG — forraszias
» Elekiroda hegesztés

Ertékesitési Legfontosabb viszonteladéink:

képviselet: 5 ravILL2000 Székesfehérvar Tel.: 22/502-466
] SYNERGIC KFT. Kecskemét  Tel.: 76/507-156
ELEKTRODA KFT. KASAMAS KFT.  Szekszard Tel.: 74/410-748
1063 Budapest ZORRI BT. Szeged Tel.: 62/443-032
Sziv u. 47. Békéscsaba  Tel.: 66/445-391
Tel.: 1/312-7673  VAS-HEG KHT.  Eger Tel.: 36/415-630
1/474-0561  SZILAGYI HEG. T. Balmazijvéros Tel.: 52/274-471
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A hegesztés

kérnyezetkézpontu iranyitasa

A KORNYEZETI HATAS TOTALIS
A Féld utédainké, mi, akik most rajta éliink, toliik kaptuk ideiglenes

Az embert koriilvevé kornyezet jelen-
tésen befolyasolia egészségi allapotat —
ez a felismerés béar régi, mégis napja-
inkban a kormyezet és egészséglnk, va-
lamint eréforrds tartalékaink osszefug-
gése a téarsadalom egyre szélesebb
koreiben valik kétségbevonhatatlan
ténnyé.

Az emberi tevékenység megvaltoz-
tatja természeti kornyezetét és ez a val-
tozas, az ipari forradalom 6ta, t6bb mint
kétszaz éve, folyamatos és egyre na-
gyobb mértéket Olt. Altalanos vele-
mény szerint ettél az id6tél kezdédben
megszakadtak a természetes biokémiai
korfolyamatok, igy megvéltozott a szén
(C), nitrogén (N), kén (8), foszfor (P) ter-
mészetes korforgésa és jelentdsen meg-
novekedett a CO és CO, mennyisége
(aveghaz hatas).

Elérkezett az a kor, amikor a kornye-
zetvédelem elsé szamu tényezévé valt.
A KIR — kornyezetkdzpontl irdnyitasi
rendszer — tehat kapcsolatot jelent az
egészséglinkkel, az ember (munkahe-
lyi) biztonsagaval és a jovével egyarant.

A magyar lakossag egészségi alla-
pota eurdpai szomszédainkhoz viszo-
nyitva rossz. A lakossag 1981 6ta fo-
lyamatosan csdkken. A sziiletéskor
varhaté élettartam férfiaknal: kb. 66,3
&v és néknél: 75,1 év. A haldlozasok
okait vizsgalva kijelenthetd, hogy az
55. életév alatti korosztalyokban ve-
zetnek a keringési rendszer megbete-
gedései, a daganatos és az erbszakos
halalokok.

A Cr és Ni 6tvdzést anyagok hegesz-
tésekor keletkezd fémgézok, kelld kon-
centracioé és expozicié utan, daganatos
betegséget — féleg tiidédaganatot okoz-
hatnak.

Hegeszt6i munkakdrben hazankban
talnyomé tobbségben férfiakat foglal-
koztatnak.

Ez a tény is felhivja a figyelmet arra,
hogy a hegesztés egészség- és komye-
zetvédelmi kérdéseit célszerti vizsgalni,
mivel a varhaté alacsony életkori kila-
tasok parosulhatnak az egészségre ar-
talmas munkakoérilményekkel és kor-
nyezetiink karosodasaval, az eredmény
pedig az indokolatlan korai megbetege-
dés stb. lehet.
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és karositas nélkiili hasznalatra

Nemzetkozi felmérések szerint a ha-
lalozésok kb. 14-16%-at kornyezeti ha-
tasok indukalta betegségek okozzak.

A kdérmyezetvédelem nem csak kiadé-
sokat, ,felesleges” koltségeket jelent,
mert a tiszta, rendezett, vilagos, jél
szelldztetett, Aattekinthetd kialakitast
és j6 minéségl munkahelyen csokken a
kiesé idS, javul a termelékenység és
jobbak a termelés mennyiségi, vala-
mint minéségi mutatéi is. Ez az el6z6k
gzerint és kalondsen igaz a hegesztés-
technolégiara, ahol tobb tényezd egyi-
dejtileg jut szerephez.

Ez az oka annak, hogy a lokalis kor-
nyezeti problémak, jelenségek vizsga-
latén tul, az utébbi idében a KIR iranti
érdeklédés egyre inkabb a helyi szeny-
nyezbdésektdl kiindulva a regionalis
és a globalis irdnyba fordult. A KIR
esetében tobbnyire komplex probléma
jelentkezik és ezt igy is kell kezelni.
Egy EU-ban végzett felmérés szerint a
megkérdezettek 72%-a szerint a gaz-
dasagi névekedést fenn kell tartani,
tgy hogy a kérnyezet ezaltal ne karo-
sodjék.

A kornyezettel dsszefiggé kérdések
(a kérmyezetre vonatkozo igények és el-
vérasok) sokoldalll (holisztikus) megko-
zelitése tehat indokolt.

A kérnyezettel dsszefiiggé felelésség
tehat tilnyilik a sajat akar izemi, akar
technoldgiai tertileten, mert a kornye-
zeti hatést a termék életciklusa minden
szakaszaban cstkkenteni kell.

A hegesztés terilletén miikodé he-
gesztett szerkezeteket és minden he-
gesztéssel készild terméket eldallitd
szervezet célszerd, ha munkéjat kor-
nyezettudatos modon végzi — azaz tet-
tei komyezeti kapcsolataival, annak
hatésaival tudatosan tisztdban van.

Ezt méar régebben felismerték és en-
nek elsé megnyilvanulasa a munkavé-
delmi kérdések tisztdzésa, a vonatkozo
ajanlasok és jogszabalyok kiadasa,
majd a kiilénbdzdé altaldnos és egyeni
munkavédelmi eszkozok kifejlesztése,
elterjesztése. Ezt kovette késébb a
munkavédelmi és az egészségugyi ha-
t6sag 4ltal bevezetett ellendrzeés.

Ezt egészitik ki a kérnyezetvédelmi —
pontosabban a KIR tevékenységek, az
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EWF, az Eur6pai Hegesztési Szovetség
szakmai eléirasai, amelyek a kozell
miultban 1éptek életbe, de idesorolhaté
a CEN (Eurdpai Szabvanyligyi Testilet)
egyik munkacsoportjdnak ezzel a kér-
déskorrel torténd tevékenysege is.

Megmozdult a hegesztdk nemzetkozi
vilaga és egyre pontosabb, a gyakorlat-
hoz kozeli megoldasokat ajanlanak, pl.
az MHtE (Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyesiilés) is beve-
zette a hegesztési tevékenységet foly-
tatd uzemek hegesztési kérnyezetkOz-
pontd irdnyftasi rendszerek EWF-KIR
cléirasai szerinti tanusitdsat és ehhez
elnyerte Eurépaban elséként az EWF
akkreditacidjat.

A tarsadalom
és a koérnyezet

Az ember ipari, vagy iparszert tevé-
kenysége 1ovid attekintése utan -
azért, hogy a kérdéskort &t tudjuk tekin-
teni - modszeresen vegyiuk sorra az
egyes kornyezettel kapcsolatos fonto-
sabb teriileteket.

A kérnyezeti artalmak

¢ Vegyi, az embert befolyésolo hatasok,
pl. hegesztésnél siderdzis, Cr, Ni be-
légzése stb.,

* zaj,
pl. plazmavégas stb.,

* vibracié,
pl. gyokfaragéds stritett levegdvel
tizemeld szerszémmal sth.,

* talaj karositas,
pl. alapanyag hulladék, varratot fedd
salak, elektréda csonk, vagy anyag-
vizsgalathoz hasznalt folyadék kerul
a talaj felszinére stb.,

* viz,
pl. feltilettisztitas utdn szennyviz jut
akar a csatornaba, akér természetes
felszini vizfolyasokba stb.,

* levegd,
pl. hegesztési fiistok sziirés nélkil, de
féleg, pl. levegd plazma berendezés
tizemébdl -NO,, jut az atmoszféraba

byl egeszres
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¢ a kérnyezet védelmének &ltaldnos | cégek piaci sikereit, az eredményessé-

¢ ember idegeire hatd tényezdk,

pl. kilonb6z6 munkaval jaré stressz

helyzetek, amelyet a nem megfeleld

munkahelyi infrastruktiira és kérnye-
zet okoz stb.

A kornyezeti artalmak hegesztéscen-
trikus révid attekintése utan célszerii
tovabb 1épni a kérnyezeti hatds csok-
kentésének iranyaba.

A védekezés és elharitas
altalanos lehetéségei

¢ Kéaros emisszidk csokkentése,
pl olyan hegesztbanyag, amely keve-
sebb hegesztési fiistdt bocsat ki,

* kéros emisszidk megakadalyozéasa,
pl. més technoldgia alkalmazéasa, pl.
lézer stb.,

¢ karos emissziok terjedésének, atala-
kulasdnak megakadélyozésa,
pl. hegesztési fiist, egyéb por és gé4-
zok elszivasa és hatéastalanitdsa,

¢ immisszidk helyén torténd védekezés,
pl. fiistszurok, véddélarcok, szemvé-
delem sth. alkalmazasa.

Ezek mar kirajzoljdk a hegesztési kor-
nyezetvédelem és a hegesztési KIR fon-
tosabb teriileteit.

A hegesztés kérnyezetvédelme
és kérnyezetkézpontu
irdnyitasa

* A kérokat megel6z védelem,

¢ a természet védelme,

¢ a keletkezett karok felszdmolésa,
megszintetése,

+ az ember kdmyezetének megvédése
és ennek hatékonysaganak fejlesz-
tése,

¢ a természeti eréforrasok célszerd,
ésszerti — NEM PAZARLO - felhasz-
nélasa,

* komlpex komyezetkozponti irdnyitd
rendszer bevezetése, alkalmazasa és
folyamatos fejlesztése.

Jogszabalyok,
szakmai elb6irasok, ajanlasok

A kornyezet védelme tehéat tdrsadal-
mi érdek és a tarsadalmi érdeket &ltala-
ban térvények fejezik ki.

Magyarorszagon és az FEurépai Unié-
ban is megvannak ennek a jogi eszkd-
zel.

A kdmyezetet ma jogszabalyok és
torvények védik a komyezeti kizsdkma-
nyolastdl. Ezek koziil kiemelendd:

GESZTES
Flrsesar

szabélyairdl sz6l6 1995. évi LIII. Tor-
vény,

¢ a vizgazdalkodésrdl szold: 1995. évi
LVIL Térvény és a.

¢ hulladékgazdéalkodasrdl szolé 2000.
évi XLIII. Térvény, valamint

¢ az épitett kdmyezet alakitasardl és
védelmérdl szélé 1997. évi LXXVIIL.
Torvény, ezek modositasai és a kap-
csolédé rendeletek.

Belathatd, hogy a hegesztést érintd-
en milyen széles kor(i jogi szabélyozas
alakult ki. Célszeri ha ezeket — a he-
gesztés terliletére — hegesztési szakem-
berek értelmezik.

Talan 0ttéré teveékenység lehetne, ha
kilén HEGESZTESI KIR kiadvéany ké-
szlilne, hasonldan, pl. a munkavédelmi
kiadvanyhoz.

A jogszabélyokat j6l kiegészitik az
egyes szabvanyok, igy pl. az MSZ EN
ISO 14001 — ami a kérnyezetkozponta
iranyitési rendszerre vonatkozik stb.

Mind a jogszabalyok, a szabvanyok
és més szakmai ajanlasok egyik legfon-
tosabb része a komyezettel és védelmé-
vel 0sszeflggd meghatarozasok. Az EU
eléirdsaihoz harmonizalt jogszabalyok
és nemzetkdzi szabvanyok biztositjdk a
széles korli nemzetkozi szintli kommu-
nikacids lehetdséget.

A kérnyezettudatos vevé

Egyre gyakoribb eset, hogy a vevd
megnézi, informalédik arrdl, vajon szél-
litéjanal a munkatevékenységeket mi-
lyen KIR tevékenység kiséri.

Példa lehet erre az ESAB cég, —
amely a kdrnyezet szempontjabdl kri-
tikus termékeket beszallitéinal KIR-
értékelést is tart és segit abban, hogy
beszallitdja a természeti kornyezetet
termelésével jelentésen ne kérositsa.

Egyes cégek — igy a mar hivatkozott
ESAB is — az egyes gyartd helyeken a
kdmyezetben levd telepiilések lakossé-
gét és eldljarésagait rendszeresen érte-
siti a tevékenységet kiséré kornyezeti
tényezdk értékeirdl, ezek valtozasairdl,
az ilyen irdnyu folyamatos fejlesztések-
16l és ezek eredményeirél stb. Az ilyen
informacidkat a legtobb telepilés la-
kosséaga, tarsadalma ma mar igényli.

A hegesztési KIR
marketing eszkéz
A kornyezetre vonatkozé céginforma-
ci6 a jovében egyre inkdbb marketing

tényezbvé valik és befolyasolja a vasar-
l6kat dontéseikben és ezzel az egyes
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gét és ezen keresztil a munkahelyek
megtartasat is.

Nincs és nem is lesz ez masképpen a
hegesztett szerkezeteket gyartdk eseté-
ben sem.

A hegesztés
és a KIR kapcsolata

7

Az el6z8kben lattuk, hogy a hegesz-
tés kéros lehet az ember egészségére és
a koérnyezetre. Tehat a munkavallaldék
joga, hogy tiszta, rendezett, tiszta leve-
g6ii munkahelyen dolgozzanak — ez
napjainkban az életmindéség egyik fon-
tos tartozéka lett.

A hegesztéssel foglalkozd tizem korii-
li teleptilésen él6k joga, hogy kérnyeze-
tlk réjuk nézve ne legyen karos és élet-
mindségiiket semmi se rontsa.

A hegesztés kérnyezet-
kézpontt iranyitési
rendszerének célja

A hegesztés a kornyezetet, a termé-
szetet ne karositsa, a rendelkezésiinkre
allé, a ,koélesénkapott javakbdl”, a ter-
mészeti eréforrasokbél csak annyit
haszndljunk, amennyi sziikségleteink
fedezésére indokolt. A hegesztési KIR
alapvetd életszemlélet.

A hegesztés tradicionalisnak
tekinthet6 kérnyezeti hatasai

¢ A gyarté berendezések kornyezetet
terheld kibocsatéasai,

* a hegeszt6- és segédanyag felhasz-
naldsakor keletkez6 flistok, gazok és
az aerosolok kibocséatasa, ezek kon-
centracioja.

Igen fontos azt beldtni, hogy a kor-
nyezetnek két alapvetd karositdsa le-
hetséges:

* az egyik: a kbzvetlen hatas — ilyen
esetben a hegesztés folyamata, pl. az
iv égésével egyidejlileg a levegdébe,
az atmoszférdba gbézok, gazok,
aerosolok stb. jutnak — ott a muvelet
helyszinén szennyezik a levegét, a
kérnyezetet,

* a masik: a kézvetett hatas, ilyenkor
nem a gyartétérben torténik a kor-
nyezet szennyezése, hanem itt olyan
anyagot, vagy energiat hasznélnak,
amelyet mashol allitottak el és a
gyartd ezt megvasarolva tevékenysé-
géhez felhaszndlja. (Pl. ilyen lehet az
az energia mennyiség, amelyet a he-
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gesztett szerkezetek gyartdsdhoz
hasznalnak fel és ez a gyartdtérben
nem jelent kdzvetlen kornyezetszeny-
nyezést, kornyezetkarositast, de az
energiat eléallité helyen, pl. az erd-
muinél igen, de ilyen az elektrédak
acélalapanyaganak elééallitédsa is.
/Részletesen lasd késébb./)

A kozvetlen és a kézvetett hatas a
legtébb esetben egyttt jelentkezik, ezt
az eldz6k is igazoljék.

-A kérnyezettudatos tevékenység te-
hat a kézvetlen és a kbzvetett hatdst
egytitt latja és igy is kezell.

A legtdbb esetben a hegesztés kor-
nyezetre gyakorolt hatasdt — amelyik
elészor taldn nem is olyan egyértelmi —
il szemlélteti az a példa, amely az
ESAB cég egy év alatt gyartott véddéga-
zas hegesztéhuzal felhaszndldsa jelent.

A hegeszt6é huzalelektroda leolvasz-
tasa, elhasznéldsa kb. 1,27 milli6é tonna
CO, kibocsatast okoz és ennek megosz-
l4s4t az 1. tédblazat mutatja be.

Itt beigazolédik, hogy kdzvetlenil
nem a szemeink elétt lejatszodo jelen-
ség a kornyezetre milyen jelentds ve-
szélyt jelenthet, még akkor is, ha ez
akar egy korabbi gyartasi fazis is, amit
tdbbnyire a végtermék, vagy az inter-
medier, a kdzbensé anyagot felhaszné-
16k nem szoktak figyelembe venni.

Az energiafelhaszndlast a természeti
erbforrdsaink elfogyasztédsdnak tekint-
juk és gondoljunk itt pl. a villamos ener-
giara stb. Az energiatakarékossag ezért
a kormyezet megoévaséanak egyik fontos
eszkdze. Ehhez megoldas, eszkdz lehet
pl. a kénnyliszerkezetes éplletek, a jol
szigetelt éplletek, az energia j6 haté-
konysagu felhaszndldsa, vagy pl. nem
husz, vagy harmincéves hegesztdaram-
forrdsok hasznélata, hanem pl. inver-
tereké, vagy olyan korszer(i eszkdzoké,
amelyek fajlagos energiafogyasztdsa
kicsi. Az elavult eszkozok alkalmazasa-
val a kdzvetett kornyezetkarositést kon-
zervalhatjuk. Ha korszerli gépeket al-
kalmazunk, ezzel az energia mennyiseé-
ge és a természeti eréforrdsok ,felesle-
ges” felhasznélasa csokkenthetd.

A kérnyezetkozpontt irdnyitasi rend-
szerek esetében azonban, mint korab-
ban jeleztik, a problémakdr komplex
attekintésére, vizsgalatara és kezelésé-
re van szilkkség. A kornyezeti kérdések
targyalésanal ezt életciklusnak (life
cycle) hividk és erre a kovetkezdkben
még bévebben visszatérink.

Az ¢l6z6k alapjan teh&t a hegesztett
szerkezetekhez felhasznalt termékek ese-
tében a kornyezeti hatdsok megitéléséhez
tobb tényezét is figyelembe kell venni.
Egyszerii példaként itt a bevont kézi {v-
hegeszté elekirédékra vonatkozd né-
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A szennyezés forrasa

A szennyezés
megoszlasa %-ban

Nyersanyag kinyerés és feldolgozas 411
Hegesztdanyagok elallitasa 10,8
Csomagoldanyag eléallitédsa 1,5
HEGESZTES 37,3
Széllitds ebbdl: 9,3
* hegesztési hulladék szallitésa: 0,1%,
+ hegesztéanyagok, gépek: 4.1%,
+ dolgozdk munkaba szallitésa: 0.2%,
* dolgozdk tizemen beliili szallitésa: 0,2%,
* csomagolés: 0,1%,
* nyersanyagok: 4,6%

1. tibldzat. A CO2 kibocs4tds forrésai és a keletkezd mennyiség megoszlasa

Kérnyezeti CO, | NO, | SO, Levegdbe jutd Energia-
tényezok % % % aerosolok % felhasznalas %

Nyersanyag =~ 84 59 95 24 60
és mas Osszetevok
Termelés, gyartas 7 6 0,2 1 13
SeLiEs 6 23 | 40 1 5
széllitményozas
Felhasznélas 3 12 0,7 74 22
1 kg bevonatos
elektréda leolvasz- 29kg | 11g 9¢g 26g 40 MJ
tasakor Osszesen: J

2. tdblézat. A bevonatos elektrédék gyartdsa és felhaszndlasa sordn
a kornyezeti tényezbk

hany koémyezeti hatast lathatunk a 2.
tablazatban.

Az életciklus

Valamennyi KIR tevékenység eseté-
ben az életciklus vizsgalat és értékelés
a kiindulésai alap.

Innen indul minden tovabbi tervezés
és mas tevékenység.

A cél olyan gazdasagos és a gyakor-
latban is megvalGsithatd gyartési mod-
szer kialakitdsa és olyan termék eléalli-
t4sa, amikor nem csak a gyéartés fazisa
alatt, de az ezt koveté élettartam alatt
az eldéllitott termék kormyezeti hatdsa
egy korabbi fazishoz, valtozathoz ké-
pest kisebb.

Az életciklus értékelés
Life Cycle Assessment

A ,bélcsdtd] a sirig” kovetni a termék
eléallitdsanak folyamatat és KIR szem-
pontbdl értékelni a jelenségeket, az
egyes tevékenységeket, torténéseket.
Ez a hegesztd anyagok esetében azt is
jelenti, hogy a banyatdl kiindulva, a he-
geszitbanyag teljes gyartési és a szalli-
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tasi folyamatait is figyelembe véve vé-
gig kell kovetni az eléallitas, a felhasz-
nélas (ez a hegeszté tizemben torténik)
és a hulladék feldolgozas teljes ttjat.

Az elektrédék életciklusa (példa az
ESAB cég KIR szabéalyozasdbdl): a
nyersanyag, az alkatrészek (komponen-
sek, Osszetevek), mas alkotd elemek —
gvartas, termelés — szallitas/szallit-
manyozas — csomagold anyag (megva-
lasztas és ennek KIR kapcsolatai) — al-
kalmazas/felhasznélas (pl. az izemben
hegesztett szerkezet eldallitdsa) — hul-
ladék.

Ez a klasszikusnak tekinthetd sor még
finomithaté és kiegészithet6 az aldbbi-
ak szerint és ez maér jobban kozeliti a va-
16ban helyes KIR — felfogast, tehét:

kutatds/fejlesztés (nyersanyag kiva-
lasztés, banyészas, elektréda fejlesztés,
hegeszt8 berendezés fejlesztés stb.) —+
a nyersanyag, az alkatrészek, més alko-
t6 elemek — gyartas, termelés (hegesz-
téanyag eld4llitds, hegesztS berendezés
elballitds) — szallitds/szallftmanyozéds
— csomagolds — csomagolé anyag meg-
védlasztds és ennek KIR kapcsolatai —
alkalmazés/felhasznéléds — hulladék —
szallitds — Ujrafeldolgozds, ujra-
hasznositds — fejlesztés, kutatas.

Fdssrsppes
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Az életciklus tehat

SOHA BE NEM FEJEZODO, MINDEN
FAZISBAN UJRA KEZDODO ,ZART
KORT” ALKOTO KORFORGAS!

Az egyes életciklus fazisokban a kor-
nyezeti hatas mas és mas.

Az életciklust és annak fontos fazisait
minél részletesebben és alaposan meg
kell ismemi, vizsgalni, majd értékelni
és csak ezek ismeretében lehet a kor-
nyezeti hatdst hatékonyan csékken-
teni.

PDCA-elv
a hegesztés KIR-ben

A PDCA elv folyamata a koévetkezd,
amely az ISO 14001 szabvéany egyik
alapgondolata is:

A szervezet tevékenységet folytat,
amelynek eredménye: termékek és
szolgaltatdsok — ez adja a kormyezeti
jelenséget — ebbdél kovetkezik a kor-
nyezeti tényezb — ezek kozott vannak
a lényeges kornyezeti hatasok — ezek
felhasznéalasaval késziil a koérnyezeti
politika — ezt haszndljdk fel a kornye-
zeti célok és kornyezeti elbirdnyzatok
elkészitéséhez — ebbdl készil tObbnyi-
re a megvaldsitasért felelésdk és a
pénzigyi forrdsok megadasaval — a
koryezetkozponti irdnyitdsi program
(a megvalésitdshoz gyakorlati irdnyita-
si eljardsok) — koveti: az audit = a ve-
zetbségi atvizsgalas — és az eredmény
értékelés a kornyezeti szempontok fi-
gyelembevételével moédositott — ,0j"
termékek és ,0j" szolgéltatasok (ez a
folytonos fejlesztés).

Néhany hegesztést kiséré
kérnyezetkarosit6 hatés

* A flist, a por és a gaz — ez tObbnyire
az egészségre nem karos — de 0tvo-
zOtt acélok és néhany nem-vas fém
esetében IGEN! Tehat elszivast kell
alkalmazni. A hegesztési fiist ltala-
ban nem tekinthet6 az eco-rend-
szerre karosnak,

* célszer( Gjra hasznositott (re-cycling)
anyagot felhasznalni — igy csdkken a
hulladék,

* torekedni kell arra, hogy a kornyezeti
terhelés kisebb legyen, mint amit a
jogszabalyokban hatarértéknek eldir-
nak,

¢ ha nincs jogszabdlyban meghataro-
zott hatarérték, akkor célszerd, ha a
szervezet maga allit fel korlatokat
stb.,

GESZTE
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¢ minden termék energia felhasznélasi,
hasznositdsi mértékét, fokat — tervbe
és rendszerbe foglaltan — folyamato-
san, javitani kell,

¢ a szallitdst, csomagolast optimalni
kell, pl. 800 kg-os elektrédahuzal cso-
magolas a kisebbek helyett, vagy 850
kg-os fedépor csomagolas a 25 kg-os
zsékok helyett, tehat nagy egységeket
célszer(i csomagolni, igy cstkkentheté
a csomagold anyag felhasznéalas,

¢ a fosszilis tiizel6anyag csokkentése,

¢ azokat a mddszereket kell fejleszteni,
amelyek lehetévé teszik a kémyezeti
terhelés minél pontosabb, objekti-
vebb mérését, mind a szervezeten be-
lil, mind beszallitéindl, kiterjesztve
annak termékeire és folyamataira is,
hogy a kornyezeti hatés ott is csok-
kenjen,

+ a munkatarsak koérnyezettudatat fo-
lyamatosan fejleszteni kell — rendsze-
Tes tréningek stb.,

* figyelemmel kell kisérni a technika és
az elbirasok véltozasat és részt kell
venni az ipari hegesztési KIR tevé-
kenységben, a hasznosithatd ered-
ményeket folyamatosan &t kell venni
és masok szaméra is hozzaférhetévé
kell tenni,

* {j kérnyezet kimélé technoldgidkat
kell bevezetni, pl. viz alatti plazmava-
gas, nagy nyomasu vizsugaras vagas
stb.,

¢ a munkatarsak munkahelyeik meg-
kozelitéséhez minél kevesebbet utaz-
zanak, igy kozlekedési eszkozik ke-
vésbé karositja a kdrnyezetet stb.,

¢ a szallitashoz a kérnyezet kimélé esz-
kozoket vagy jarmuiveket, lizemeltetd
vallalkozdkat vegyenek igénybe,

¢ a gyartasban optimalt hegesztési pa-
raméterek hasznélata, pl. szamitégép
hasznélata a paraméterek vezérlésé-
hez, vagy az ivgyujtas hatékonysaga-
nak javitasa stb.,

¢ a szervezeten belil {izemi KIR tané-
csot célszeri feldllitani és minden te-
riletnek legyen KIR-hegesztési fele-
16se,

* a kornyezeti témakortkre szervezeten
belill a jogszabalyokkal, szabvanyok-
kal nem ellentétes ,vallalati kornye-
zeti irdnyelveket” célszerd kidolgozni
amelyek a helyi sajatossagokra vo-
natkoznak stb.,

¢ a meghibdsodott aramkordéket nem
cserélni, hanem javitani,

¢ felkésziilni a berendezésekben levd
fémek, pl. a 1éz és az aramkorokben
levé nemes fémek kinyerésére,

¢ az elektronikai elemek gyUijtése, valo-
gatésa, ezekhez eszkdzok kKifejleszté-
se és az értékes és haszndlhatd ele-
mek kinyerése,
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¢ a hulladék anyag szervezett kezelése
(igy pl. a hegesztésbdl és termikus
darabolasbdl visszamaradd salak,
vagy az elektréda vég, a csomagold
anyagok: gytjtése, elszallitasa,

¢ a hulladék teljes mértékd veszteség,
ami a kornyezetet azaltal szennyezi,
hogy a termék élettartaméanak végén
rendszerezetten és erre a célra szol-
galé feldolgozasi rendszerben nem
semmisitik meg, vagy nem alakitjdk
a4t mas hasznos anyaggd, vagy ter-
mékké, tehéat cél az Gjra felhaszndlas
és/vagy Ujra hasznosités stb.,

* célszerd részt venni hulladék haszno-
sité szervezetek (cégek) létesitésé-
ben, ezek az adott szervezet hulladé-
kat dolgozzAk fel.

Hegesztéanyagok

A hegesztéanyagok a legtébb eset-
ben felhasznélasuk soran az ,liveghaz
hatas”-t erésitik, mert gazok, aerosolok
képzédnek és jutnak az atmoszféraba,
tovabbé vizpara, szilard hulladék is ke-
letkezik.

A legtobb CO, gaz a kiinduld nyers-
anyag elééllitdsakor, a kohaszati izem-
ben keletkezik, de jelentds a hegesztés-
kor keletkezé mennyiség is, tovabba
komyezetszennyezé még az elektréda
felhasznalasa utan visszamaradé salak
és elektréda vég is.

Hegeszt6berendezések

A hegesztégép (az adramforras) is je-
lentés kornyezeti tényezd, mivel élet-
tartama 10-20 év is lehet. Ha energia
hasznositasa nem optimalis, azaz fajla-
gosan nem kevés, akkor az izemi hasz-
nélat soran és a hosszu élettartam alatt
az indokoltnédl tobb energiat hasznal
fel. Hatékony energiafelhasznélsra
kell tehat térekedni és ez akar a gép-
park cseréjének egyik indoka is lehet.

Ez gazdasagossagi kérdés is, tehat a
gépek, berendezések energiafogyaszta-
sanak javitdsa kérdéseit az un. ,kémye-
zeti prioritdsi stratégidba” (EPS:
Environmental Priority Strategies) kell
felvenni.

Ez értékeld mddszer és hataselemzés.
A cél, hogy a gép, berendezés és a cég
terméke kornyezetre gyakorolt hatédsa
fokozatosan és allanddan tipusrdl ti-
pusra kedvezdébb legyen — azaz haszna-
latuk soran a kornyezet karositasa
cstkkenjék.

A koérnyezeti prioritasi stratégiaban
szerepelhet, pl. hogy elektronika alkal-
mazésaval cstkkentik a fajlagos ener-
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gia felvételt, vagy konnyd, pl. vékony-
falli, szerkezeteket gyartanak. A szer-
kezet ne legyen vastag falu (alap-
anyagbdl), mert igy kevesebb hegesz-
téanyag is elegendd, igy csokken a fust
stb. kibocsatasa és ezzel a kdmyezeti
terhelés (méretezés tomegre, mini-
mumra optimalé médszerek felhaszna-
lasaval stb.).

Tehat a kornyezetkimélésnek van
konstrukcids lehetdsége is.

Tovabbi kérnyezeti
kéarositék, tényezdk

(EN-TC-121 KIR- Munkacsoport alapjan)

+ Réntgen filmek eléhivadsdhoz hasz-
nélt vegyi anyagok,

* tisztitd anyagok,

* hiitéanyagok,

¢ energiafogyasztés,

robbanés,

tlzveszély,

oxigéndusulés okozta tlizveszély,

flistok és gazok,

szigeteld anyagok, kiilonosen ideigle-

nes hékezeld kemencék esetében,

+ jonizald sugarzas,

* fény,

+ magneses repedés vizsgalat,

¢ zaj,

*

L 4

*

L 2K R R 2N 4

nem hasznalt filmek,

fémhulladék,

salak és szemét (sér, tledék, iszap
stb.)

Mind ezek pedig az egészséggel, a
munkavédelemmel is kapcsolatban
vannak.

A termék tervezése, gyartasa és piaci
elhelyezése (pl. széllitasi problémaék) te-
hat befolyésoljdk a természeti eréforras-
ok felhaszndalasat és ezzel kozvetlenl
és kozvetve is a kdrnyezet terhelését.

Osszefoglalds

A hegesztés KIR rendszerének mas
eléirasokhoz és kdvetelményekhez vald
fontosabb kapcsolédésait a 3. tablazat
foglalja ossze.

A hegesztés KIR iranyitasi
rendszerének céljai
a kovetkezok lehetnek

¢ Energia felhasznalas csokkentése,

¢ 11j anyagok helyett Gjra feldolgozott,
hasznosithaté anyagok felhasznalasa,

* kutatds arra vonatkozdan, hogy mit
lehet csdkkenteni, helyettesiteni, pé-
tolni stb. kdrnyezetbarat anyaggal,
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Kovetelmények
fajtai

Ertelmezések; megjegyzések

Jogszabalyi

A jogi és egyéb hatésagi szabalyozasok, nemzeti, nemzetkozi
eléirasok érvényessége a hegesztési miivelet helyétdl is figghet.

A szabélyok 4ltalaban korlatokat, hatérértékeket hatdroznak meg, |
ezek az emissziéra és a hulladék elhelyezés korilményeire,
feltételeire érvényesek.

Kereskedelmi

A szervezet meglogalmazhatja kérnyezetkdzponti politikajat,
pl. az ISO 14001 felhasznalasaval.

A vevék kévetelményt ithatnak el§ a gyarté formalis KIR
rendszerére — amelynek tantsitasat is megkovetelhetik, pl. az ISO|
14001, vagy EU eléirasok szerinti EMAS felhasznalaséval stb.

A szervezetet a kell§ szigorral kezelt KIR rendszer az 1, fiatal
munkavéllalék szdmaéra sokkal vonzdbbé teheti.

hatérok ala.

A helyi hatdsagokkal a j6 kaposolat kovetkezménye lehet, hogy
néhany komyezeti hatast csékkenteni célszerd, pl. akar az el6irt

Gazdasagi

A hatékony minéségiranyités j6 eszkoz szdmos kodrnyezeti hatas 1
| csdkkentésére és ez egyben koltségmegtakaritast is jelent.

A hulladék diszpoziciia éppen ezt a miveletet terheld koltségek
miatt kikényszeritheti a kérnyezeti hatdsok csokkentését.

A kérnyezeti hatsok irdnyiidséra, kezelésére vonatkozo
kdvetelmények — fontos tényez8k lehetnek a biztositasi
feltételekhez kotott tigyletek teriiletén is.

Munkavédelmi
és biztonséagi

vonatkozaséaban.

Sok kérnyezeti hatas befolyasolja a biztonsagi és a munkavédelmi
kérilményeket azoknal a személyeknél, akik a hegesztés és més
rokoneljarasok teriiletén dolgoznak és ez forditva is igaz.

Meg kell jegyezni hogy a biztonsdgi és munkavédelmi
korilményeknek még tobb olyan dsszetevéijik is van, amelynek
nincsen koryezeti dsszefliggése, hatésa.

Néhany kornyezeti hatasnak nincsen kozvetlen biztonsagi és
munkavédelmi hatéasa. Egy ellenérzé jegyzék segithet a
biztonsagi és munkavédelmi korilmények és hatasok

3. tablazat. A hegesziés KIR rendszerének més eldirdsokhoz és kévetelményekhez valé
kapcsolédasa

* az elektréda és kérnyezet vizsgélata
és az ebbdl eredd helyi intézkedések,

+ $lom, vagy 6lomalapl anyagok hasz-
nalatanak megsziintetése,

* cstkkenteni a gyértési hulladékot,

* cstkkenteni a felhasznalt anyagféle-
ségeket,

¢ a nyersanyag, alapanyag felhaszna-
las csokkentése,

+ hulladék felhasznélas bevezetése,

* jegyzék arrdl, hogy melyek azok a be-
szerzett és sajat termékek, alkatré-
szek, amelyeknek el6allitasa a kor-
nyezetet karositja és ezeket tervsze-
rien, fokozatosan kizarni a termékek-
bél, pl. innovacio,

+ a beszallitékkal kormyezeti egylittmu-
kodést kialakitani,

* sz4llit4si utak roviditése,

* a csomagolds és a csomagok, szalli-
tasi egységek célszerd atalakitasa,
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* vegyl anyagok, festékek felhasznala-
sénak csokkentése,

¢ a selejl és/vagy a selejtes anyagok
felhalmozddasdnak meggétlésa.

Bz az Attekintés arra adott példat,
hogy a hegesztés, a hegesztett szerke-
zetek és hegeszt8anyagok elballitasa
teriiletén helye van a kdmyezetkozpon-
ta és specidlisan a hegesztésre értel-
mezett irdnyitasi rendszer alkalmaza-
sénak.

Ez tehat a ma és jové hegesztémémo-
keit kdzvetleniil érintd kihivés.
Készénet nyilvanitas.

A szerzé e helyen is kiilén kdszénet mond

dr. Szokol Gyérgy trnak, (ESAB-Hungary

Kft.) a téméval kapcsolatos segitségert

és a cégére vonatkozé hasznos informa-
cidkért.

Ph.D.Dr. Gremsperger Géza

(Dunaujvarosi Féiskola)
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem térekvé szervezet, jogi
tagjai hegesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgaltatd, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak, mint-
egy 20000 6 foglalkoztatasaval Ezen belil mintegy 12000 &6 dolgozik a kévetkezd, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyar-
16 és szereld 38 kis-, kozép- és nagyvallalatnal:

Alstom Power Hungéria Rt. KUNPETROL Kft.

Apritégépgyar Rt. MCE VOEST Hungary Kft

LAUTOMED” Autogéntechnikai Kft Métrai Erému Rt.

BAU-MONT '92 Rt. MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyarté Kft.
Bombardier MAV Kift. Molnér Rt.

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Miszaki Biztonsagi Vizsgéld és Tantsitd Intézet Kft
DKG-EAST Rt. Paksi Atomerému Rt.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. PETROLSZERVIZ Kft.

FOLDFEM Kft. Plazma-Technolégia Kit.

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

Ganz Vagon Kift. Siemens Erémitechnika Kit.

General Gomsz Kft. Szellézé Miivek Kit.

INTERVECT HUNGARIA Kift. TE Ganz-Rock Rt.

INVESTMONT Kft TEGEP Kft.

ITC-AMT Kit. T-L-C Kft.

KOPIS és TARSA Kft. TRADEPLAST Kft.

Kéolajvezetéképits Rt. VEGYEPSZER Rt.

KRAUSE Ipari, Szolgéltato és Kereskedelmi Kit. VEGYEPSZERELO Kit.

Tovébba tagja az Egyestlésnek az alap-, k6zép- és felséfokt hegeszt8képzést folytatd kdvetkezd 10 intézmény és 11 vallalko-
zas, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd 1étszdma mintegy 1000 £6:

ADU Oktatasi Kozpont EUROKT- AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg. Kift.
ANDRASSY Gyula Mtszaki Kézépiskola GYARV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
Budapesti Mdszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.

BANKI D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar Kecskeméti Féiskola Mtiszaki Féiskolai Kar
BME MTAT MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
CSUCS '91 Oktatéasi és Vezetési Tandcsado Kft. Nyiregyhazi Féisk. Milisz. Alapozé és Gépgyarttechn Tansz.
Debreceni Egyetem Muszaki Féiskolai Kara ORSZAK Bt.
DUNAFERR Dunai Vasmi Rt. OKTAV Tovabbképzé Kézpont
DUNAGAZ Rt. SLV Munchen GSImbH
Dunatjvarosi Féiskola SZILY Kélmén Kéttannyelvli Miszaki Kozépiskola
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola SZTAV Rt.

Valamint szintén az MHtE tagijai a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabba hegesztéssel kapcsola-
tos szolgéltatdst (anyagvizsgédlat, taniisitas, érdekvédelem stb.) nyjté kdvetkezd 30 kb. 1600 6t foglalkoztatd cég:

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellenérzd Rt. MIGATRONIC Kift.

BOHLER Kereskedelmi Kft. MOL-GAZ Kft.

COKOM Mérndkiroda Kift. REHM Hegesztéstechnika Kit.
CORWELD PLUS Kft. SIAD HG Kft.

C & T Hegesztéstechnikai Kereskedéhdz Kit. SOVEREIGN Kit.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. SZINTEZIS Kit.

ESAB Kft. TIGAZ Rt.

EMI-TUV BAYERN Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. TUV Rheinland InterCert Kft.
INTERWELD Kift. VISZEK Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. VORSAS Kft.

KE-TECH Kft. ) WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt - WELDMATIC Kft.
MAROVISZ WELD-TEAM Kft.

MHT Kft WELMAT Kift.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdéje:

kiterjedt hegesztési felelds haldzattal rendelkezik — hegesztd lizemalkalmassagi tantisitasokat folytat a magyar és kulfoldi
megrendeldk igénye szerint;

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

az Oktatdsi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgélat teriiletén kijelolt orszagos vizsgakodzpont-
ként miikodik, biztositva a képzések dokumentacios ellatasat;

kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbdél végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjdn tébb, mint 50 ta-
nusitott képzd- és mindsitd helyen — a hegeszték mindsitését;

tébb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti killénféle kutatési, fejlesztési, szaktanicsadasi
és vizsgaztatoi megbizasokkal.

Tagvéllalatainkr6l bévebben a http://www.colhu/ weblapon lehet olvasni. A kattintdsok sorrendje:
gyorskeresés/hegesztés/Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés vagy Hegesztés és Kétéstechnolégia.
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EWF EN 729 és KIR tanusitasok

2003. januér 1-t8l a Magyar Hegesz-
téstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesii-
1és Meghatalmazott Nemzeti Testiilete
felhatalmazéast kapott az EWF-t6l, az Eu-
r6pai Hegesztési Szovetségtdl, hogy he-
gesztfluzemeket tantsitson az EN
729/1SO 3834, illetve az ehhez kapcsold-
dé koérnyezetiranyitési rendszeruk miko-
ddképességérdl. (A felhatalmazd okirat
lapzartdig még nem érkezett meg.
Szerk.)

1
!

Az olvasé szakemberek ezt az informé- |

c16t lehet, hogy furcsa érzéssel fogadjak,
mondvan, mar megint egy j tanusitd, ez
a szervezet is pénzt akar kihtizni a gyar-
tok zsebébbl.

Mindenek elétt fel kell hivnunk a fi-
gyelmet arra a tényre, hogy nem kiva-
nunk konkurenciat jelenteni mas alkal-
mas szervezeteknek, de nem is akarjuk
véka alé rejteni azt a lehetdséget, mely
ezzel a tanusitasi lehetéséggel a magyar
gyartok el6tt megnyilt.

Mindenki, aki az EN 719 szerinti eurd-
pai hegesztSképesitéssel, diploméval
rendelkezik, tudhatja és visszajelzéseik-
bél sokan megtapasztalhattdk, hogy az
eurdpai diploma (EWE, EWT, EWS, EWP,
EWIP, EW) egyenértékii a szodvetség 0sz-
szes orszagaban kiadottal. Igy semmiféle
kétség nem férhet a munkavallald szak-
mai alkalmassdgéhoz, minden probléma
nélkil elfogadjdk a diplomaét a legkritiku-
sabb kulf6ldi vevok is.

Ugyanez a helyzet az EN 729/1SO 3834
szerint tanusitott magyar vallalkozasok
tanusitvanyaival is. Nem is beszélve a
kozeli j6vérél, amikor is a tantsitvanyok
hasznéalhatésaga ezen a teruleten is a pi-
acon fog elddlni.

Tiszta szivvel ajanlhatjuk hegesztd
tizemeinknek, hogy valasszak tanusitva-
nyunkat, ez valésagos ériéktobbletet fog
jelenteni a piaci versenyiik sordn.

Tudjuk, hogy Magyarorszagon tobb ta-
nusité szervezet van, amelyek a piacot
jelenleg uraljak és ezt szeretnék a tovab-
biakban is tenni. Sok olyan cég is van
amelyek rendelkeznek ezen szervezetek
tanusitvanyaval. (E tanusitvanyok nem
tévesztenddk dssze a 3/98 IKIM rendelet
szerinti ellenérzések és az azt kovetd ha-
toségi bizonyitvany kiadassal!l Szerk.)

Eppen ezért a Magyar Meghatalma-
zott Nemzet1 Testilet (ANBCC) Igazgato
testiilete (elnck Pelcz Jozsef) Gigy don-
tott, hogy lehetéséget biztosit (2005. de-
cember 31-1g) a cégeknek arra, hogy
meglévd tantsitvanyaikat az EWF tant-
sitvédnyaival felvaltsdk, vagy kiegészit-
sék. Fhhez nem kell méast tenni, mint bé-
vebb informaciét kérmi az ANBCC Ope-
rativ szervezetétél, az MHtE-t6l, ennek
titkarsagén.

Néhany szét arrél, hogy az Eurdpail
Hegesztési Szovetség is feladatdul tlzte
ki, hogy a hegesztés és kapcsclodé elja-
rasok komyezeti kihatésainak feltérké-
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pezéséhez eljarast miikodtessen, éppen
kérnyezetiink védeleme érdekében. A
Szovetség elsbként dolgozta ki a folya-
matok ok-okhatasait és kidolgozta a kor-
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nyezetirdnyitdsi rendszer mindsitési és

| tanusitéasi eljarasrendjét. Ha tehat olva-

sonk ugy érzi, ez a teriilet érdekes lehet,
s6t érdekelt a kornyezet védelmében, je-
lentkezzen az MHiE-nél, az Operativ
szervezetnél bévebb informacidért.
Csak azok kaphatnak EWF KIR tanu-
sitvanyt, akik mar rendelkeznek EWF
EN 729/1SO 3834 szerinti tantsitassal.
Az MHE elkészitette eljarasait a mi-
nésitési és tanusitasi folyamatokrél. Uz-
letpohitikajat kialakitotta, mely piaci ér-
téktobbletet + és versenyképes tantsi-
tési arat jelenthet a gyartd, szereld, kar-
bantartd tizemek vezetése részére.

Részletes tajékoztatas:

Magyar Hegesztéstechnikal
és Anyagvizsgélati Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14
Telefon: (06 1) 467-2810,
(06 1) 467-2813
Fax: (06 1) 363-3295, (06 1) 222-0947
E-mail: hoffmann@hu.inter.net

Gayer Béla (MHtE)

Felhivjuk a roncsoldsmentes anyagvizsgaléd tanGsitvannyal rendelkezék figyelmét, hogy tantsitvanyuk
masolatat munkaltatéi igazolds utan kildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésbe, (1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947) ellenkez6 esetben
az MSZ EN 473 szabvény értelmében a tanusitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

TAJEKOZTATAS

o

Felhiviuk az 1998. évben roncsolasmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgalék figyelmét,
hogy tandsitvanyuk meghosszabbitdsanak végsé hatarideje: 2003. 03. 31.
A tanusitvanyok meghosszabbitdsahoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az al&bbiak sziikségesek:

RE

folyamatos munkavégzés igazolésa,

az aktudlis évi 1atoképesség vizsgalat eredményérdl sz616 masolat MSZ EN 473 szerint a kozel 1atas élessége tegye lehetdvé legalabb
30 cm tavolsagrdl a Jaeger 1. betliméretl szdveg olvasasat, valamint szinldtasa legyen elegendd ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon
tenni a munkaltatd altal eldirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgéalati eljdrasok soran hasznélatos szinek kontraszt-hatasai kozétt.
Ezt a feltételt hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségiigyi rendeldkben ismert dr. Csapody Istvan:
Latésprébak c. kényvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezet6i orvosi alkalmassagi
vizsgélatnal is haszndlatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

régi tanusitvany megkildése.

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

1211 Budapest, Gyepsor U 1.

1751 Budapest, - 14 650
.277-0732 Telefax:
Te|e£c.,:nai|: agmivig@mafavnef. v Q
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Molnar és Tarsa
Kesztylikoto és Kereskedelmi Kft.

5100 Jaszberény, Nagykatai ut 27.
Tel.: (06-57) 415-700, Fax: (06-57) 415-800
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Hegesztékesztylik: marha hasitékboér,
marha szinb6r, juh nappabdr AWI,
bélelt WELDER keszty(k;

Import és hazai gyartasu bér, pvc, latex
és martott kesztyuk;

Pamut, poliamid és kevlar alapanyagu
kotott munkavédelmi keszty(k kis- és
nagykereskedelme

Cs GG

A kézenfekvo biztonsag

Flrsrsaes »
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k, vallalkozéisok

sziéizeme ¢ .
" oS dszerének fejlesztese.

minéségiigyi ren

o Hegesztdk minésitéséhez es hegesz’tes-
technolégia jovahagyésdahoz szikséges
vizsgalatok végzése.

o Gyéartaskézi ellenérzés prébadarabijai-
nak vizsgalata.

¢ Hegesztéanyagok minésitése.

o Hegesztett szerkezetek kivitelezésének
mdszaki feligyelete.

e Kéresetelemzés, élettartam-
meghatdrozgés.

Hegeszk’ii?zemek kérnyezefvédelmi,
munkuegeszségi.igyi vizsgalata.
Kompiex anyagvizsgalatok,

Helysz’ll" lOIICSOlOSIIIeII'les wzsgulul‘ok,
Y
g
kellle" se mer es es SZOVe|SZeI keZe'l-

Szakma;j koordine
dlanor. CSQ L, ,
* -SUP6 Péter o g . 27
1 277-4907

Partney o bizionsdghoz

|AKKREDITACION | | HEGESZTESTECHNIKA

Téjékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhatd

GYORSSZORITOK

forgalmazasét.

Fiiggbleges: 3 méret.
Vizszintes: 1 méret.
Kérje 4rlistinkat, prospektusunkat,
mintadarabokat utdnvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

5600 Békéscsaba, Péki utca 9.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640
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Prof ionali
Polesseonae . INN ol SrrmcIry

Svédorszagbdl

fejleszti munkahelyét

Fust? Por? 60z? 6az? O\a\kadd
Hdtoemulzio kod?
Forgdcs? Zaj? Ivfény?

Valamennyi problémdjara megoldast nydjtanak a Neder-
)\ mannak, a vildg vezetd munkavédelmi eszkozoket és

W A berendezéseket gyartd cégének termékei.

Kézel 60 év tapasztalat a vilag kézel 60 orszdagéabol.
Keressiik egyiitt a megolddst a probléma felmerésétol a
kivitelezésen at a folyamatos lzemeltetésiqg.

SIS
- SAQ
SS-EN 150 8001
SSEN 150 14001 1031 Budapest, Vizimolndr u. 48.
tel.:+36-1-436-9304 fax:+36-1-436-9303

Y 4
E M G E Bt e-mail: emge.bt@axelero.hu
" www.hederman.com
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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 4ltal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami feliigyeletek altal jévahagyott technolégiavizsgéalattal igazolt gyartdéi hegesztési utasités
(WPS) alapjan (izemalkalmassagi tantsitas sordn vagy ettél fuggetlenil);

3. K6z6s magyar-német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egylittmtikédésében.

Vizsgéztatads és vizsgabizonyitvany kiadasa:
Magyar Hegesztémindsité Testilet Operativ szervezeténél, a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgéalati Egyesiilésnél. Papp Léaszléné o 467-2811.
Tantsitott hegeszt6bazisok:
JAdu” Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kft. (Budapest) Czet6 Béla o 276-3111
Andrassy Gyula Mfiszaki Kozépiskola (Miskolc) Szabd Dezsé o 46/412-444
Apritégépgyér (Jaszberény) Katona Antal @ 57/412-355
Aranyi és Térsai Hegesztbiskola Kft. (Szekszard) Aranyi Janos @ 74/416-204
ASG Gépgyartoé Kft. (Tatabanya) Nagy Léaszld o 34/316-822
AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvar) Bakanics Ferenc o 22/340-097
BAKONY Mtvek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Gébor o= 88/424-022
Baross Gabor Szakképzé Iskola (Debrecen) Dr. Gal Janosné =: b2/471-798
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzd Kft. (Szeged) Sile Jozsef . 62/461-483
Borbély Lajos Szakkozépiskola, Szakiskola
s Kollegium (Salgotarjan) Angyal Laszld o 32/440-233

CSOSZER Rt. (Budapest) Bécskai Istvan o 262-4290
CSUCS ‘91 Kft. (Budapest) Deutsch Gyorgy o 277-0512
Debreceni Regionalis Munkaeréfejlegztd Kozpont

(Debrecen) Vizi Sandor = b2/448-866
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Lészlé =: 93/310-132
DUNAFERR Humén Intézet (Dunadjvaros) Horvéath Roland = 25/481-916, 482-632
Dunaujvarosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunaujvaros) Bus Istvan o 25/661-134
Eotvos Jézsef Gimnazium, Szakképzd Iskola

és Kollégium (Tiszaujvaros) Taucz Emné o 49/341-711
Eotvos Lorand Miszaki Kézépiskola (Kaposvar) Huszéar Dezsé ™ 82/419-246
EROKAR-WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvath Istvanné = 414-4799
ERAK (Miskolc) Robotka Rébert = 46/470-432
EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika) Pongracz Andrés o 48/311-422/138
Fay Andrés Szakkozépiskola és Kollégium (Batonyterenye) Szako Lajos = 32/363-048
Fehér Nyikd Mérmokiroda Kft. (Szdzhalombatta) Bir6 Laszlo = 319-4286
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula o b6/426-222
Ganz Abraham Kéttannyelvll Gyakorlé Kozépiskola

(Budapest) Buzgd Béla = 313-1610
Garbai Sandor Szakképz6 Iskola (Kiskunhalas) Balla Tibor = 77/422-802
Gébor Aron Ipari Szakképzé Iskola (Ozd) Vincze Istvan o 48/473-211
Gépipari, Kozlekedés: Szakkozép és Szakképzd Iskola

(Szolnok) Guth Ferenc o b6/425-844
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkodzépiskola

_(Békescsaba) Timar Karoly o 66/321-146

GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér) Szabd Zoltan & 96/415-864
Tkarusz Jarmuigyartd Kft. (Székesfehérvar) Zelei Jézsef o 22/312-284
IPC-SVG Kit. (Salgoétarjan) Menich Istvan = 32/317-622/114
INTERN Kft. (Miskolc) Tar Imre = 46/412-920
Jézsef Attila Muvel6dési Kozpont (Budapest) Labat Sandor o 320-3843
Kecskeméti Féiskola Muszaki Féiskolai Kar (Kecskemét) Fazekasné D1. Berta Maria  o&: 76/481-291
KESZ-TRAVERZ (Kecskemét) Molnér Sandor = 76/515-221



Kopis és Tarsa Szerel6 és Karbantartd Kft. (Paks) Viszket Gyorgy - 75/519-190
Kos Karoly Szakképzé Iskola (Didsd). Barits Pél : 23/365-531
Kéolajvezetékepitd Rt. (Sidfok) Nemecz Imre : 84/312-311
MAV Rt. Istvantelki Tanmiuihely (Budapest) Kasza Laszld 389-0776

MAV Rt. Regionalis Okt. Kézp. (Debrecen) Nagy Sandor : 52/431-278
MAYV Rt. Regionélis Okt. Kozp. (Szentes) Valkai Attila $ 63/401-4b1
Métrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. (Visonta) Benus Ferenc 37/328-001
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc 23/553-323

NABI Rt. Autdbuszipari Rt. (Budapest)
Nyiregyhazi Féiskola Miiszaki Alapozd

Farkas Géza

: 407-9444/103

és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszld 42/599-462
OILTECH Kift. (Lovészi) Torok Gyula 92/576-300
Paléczy Horvath Istvan (Orkény) Nyiki Lajos 29/310-015
Pécsi Regionalhis Munkaerdfejleszts és Képzé Kozpont (Pécs)  Bors Kéroly 72/251-399

RABA Rt. (Gydr)

Dezamics Zoltan

: 96/412-111/1685

Razso Imre Szakktzép és Szakmunkésképzd (Kormend) Egyed Gyula : 94/594-077
R & M TS KeMont Kift. (Tiszanjvaros) Koncz Istvan 49/322-523
SPECIAL Szolgaltatd Rt. Oktatasi Vallalkozéds (Budapest) Szalay Sandor 210-0395

Start Akadémia Kit. (Tiszatjvaros)
Stromfeld A. Gépipari és Epitdipari Szakképzd Iskola.

Farkas Sandor

gd o dagddgy 899889890

: 06-30/9580-413

(Salgbtarjan) Pataki Ferenc : 32/411-044
Szakmai Tovabbképz6, Atképz6 és VAll. tAm. Rt.

(Budapest) Vésarhelyi Béla . 267-6464/131
SZIF-UNIVERSITAS Kft. (Gyér) Papp Tibor : 96/503-457
Szily K. Kéttannyelvii MiiszakiKozépiskola (Budapest) Lédy Elemér 280-6382
Székesfehérvari Regiondlis Munkaerdfejlesztd

és Képzdb kozpont Gabor Zoltan o 22/310-308
Szombathelyi Regiondlis Munkaeréfejleszté Kozpont Patai Béla = 94/336-740
Téancsics Mihéaly Ipari Szakkodzépiskola (Veszprém) Toreki Jézsef o 88/420-066
Technologia Kft. (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszlé . 42/433-433
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Lészl6 = 76-341-133
TE Ganz-Rock Rt. (Kiskunfélegyhaza) Sari Andras = 76/463-355
Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzé Isk.

] (Békéscsaha) Kovacs Marton . 66/444-511
Ujpesti Munkastovabbképzé Kézpont (Budapest) Kiss Gusztavné = 369-0803
UNIMONTEX Kft. (Ajka) Szantai Laszl6 o 88/311-608
VEGYEPSZER Rt. (Berente) Muri Tihamér =: 307-6730

GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET

HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION ; E®

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 4ltal adott gyartdi hegesztési utasitas (WPS) alapian.

2. Flggetlen tantsitd szervezet altal jovahagyott technolégiavizsgdlattal igazolt gyartdi hegesztési utasités
(WPS) alapijan.

Vizsgéztatas és a vizsgabizonyitvanyok kiadésa:
Magyar Hegesztémindsitd Testiilet Operativ szervezeténél a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél (Budapest) Papp Lészléné o (1) 467-2811

Tantsitott hegesztébazisok:
Délalfoldi Gazszolgaltatd Rt. (Szeged)
DUNAGAZ Rt. (Dorog)

TIGAZ Rt. (Miskolc)

508. sz. Kertvarosi Szakkdzépiskola (Pécs)

Szaraz Ferenc

= (62) 472-572
Szabd Gyorgy L

=

.

(62

(33) 331-453
(46) 341-811
(72) 438-078

Dr. Dedk Endre
Eperjesi Zsuzsa
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Ujszerii hegesztési feladatok
a szekszardi kozuti Duna-hid
mederszerkezetének kivitelezésénél

Az elmult két esztendé minden ko-
rabbit messze meghaladban gazdag le-
hetéségeket kindlt és eredményeket
hozott a hazai nagyfolyami hidépités-
ben. 2001 janiusdban avattdk az Uj
tiszaugi kozuti Tisza-hidat. Alig harom
hénappal késébb ataditdk a forgalom-
nak a teljes rekonstrukciéval feldjitott
dunaféldvari Duna-hidat, melynél a
vasbeton pélyalemezt — immaron csak
kozuti forgalomra kialakitott — ortotrép
szerkezetll acélpalyaval valtottak ki.
Oktdéber 11-én a magyar és a szlovik
kormanyfék tinnepélyes keretek kozott
helyezték forgalomba az Gijjaépitett esz-
tergomi Maéria Valéria Duna-hidat. Ka-
rdcsonyra helyére kertilt az M3 autépa-
lyat a Tiszéan atvezetd két hid acélszer-
kezete. (Ez utdbbi kettérdl a Hegesztés-
technika 2001. 4., ill. 2002. 3. szaméaban
adtunk tajékoztatédt.) A 2002. év nagy
kihivdsa a Szekszard térségében épild
Uj — hazai rekordnak szamitd, 920 m
hosszi — kozati Duna-hid 520 m hossza
mederszerkezetének megépitése volt.
Jelen irasunkban errél a munkéarél
adunk tomor beszamoldt, kiemelten
részletezve a sok innovativ elemet tar-
talmazo, kitinéen megoldott hegesz-
téstechnikai feladatokat.

A hid
szerkezeti kialakitasa

A mederhid 80+3x120+80 m t&-
maszkozd, folytatdlagos, szekrényes
keresztmetszetl, ortotrép palyaszerke-
zetd, parhuzamos 6vi acél gerendahid
(1. kép) terveit a Pont-TERV Rt. készi-
tette. Az egy irdnyban lejtd (2,5%) pa-
lyalemez szélessége 13,1 m (vastaysa-
ga 12, a tAmaszoknal 14-16 mm), az al-
s6, atmend dvlemezé (Un. fenéklemezé)
5,6 m (vastagséga 10, 12, 16, 20, 30, 40
mm), mig az egyik fétarté 3,8 m, a ma-
sik 3,6 m magas (vastagsaguk 12, 16,
20 mm). A hid teljes szélessége 14,0 m,
ebbdl a kocsipélya 10,0 m, az egyoldali
gyalogjarda 2,4 m. Az 520 m hosszd
szerkezet 30 gyartasi egységbdl all, me-
lyek hossza éltaldban 18,0 m (hidkozé-
pen 14,0, ill. 16,0, a hidféknél 17,6 m).
Egy keresztmetszet 5 pélya- és 2 fenék-
panelbdl All dssze (2. kép). A gyari il-

byl egesres

1. kép. Az 6tnyilast ortotrép palyalemezes mederhid a csatlakozé vasbeton pélyalemezes
bal-parti hdromnyilast hidszerkezet részletével

2. kép. Egy elkésziilt (107 m hosszi) hidszakasz a csepeli elészereld telepen,
az uszo-emelémure térténé behtzas kézben

lesztések mind hegesztettek, a szerelé-
siek j6 része szintén. Ez aldl kivételt ké-
peznek a gerincek és a fenéklemez
hosszirdnyd, valamint a kereszttartok
és merevit6k gerinceinek kotései, me-
lyek NF- (nagyszilardsagu, feszitett)
csavarosak.

A mederhid két oldalan elhelyezke-
| d6 haromnyilasu artéri hidakat az

28

UVATERV tervezte. Ezek 3x65,0 m =
196,5 m hosszu, folytatélagos, szekré-
nyes keresztmetszet(i, vasbeton palya-
lemezzel egyuttdolgozd (Gn. 0Oszvér
szerkezet(l), parhuzamos ovl gerenda-
hidak. Tekintettel arra, hogy az artéri
nyilasokat a KOZGEP Rt. épitette, a to-
vébbiakban csak a mederhiddal foglal-
kozunk.

XIV. évfolyam 2003/1




Alapanyagok

A mederhid (és a kétoldali artéri hi-
dak) f6 tehervisel$ szerkezeteit 20 mm
falvastagsagig S355J2G3, 30-50 mm
kozott S365K2G3 mindségll, mig az ala-
rendelt elemeket (kerékvetdk, szegély-
tartok, keresztkotések stb. 20 mm vas-
tagsag alatt S235JRG2, felette S235J0
minéségld (MSZ EN 10025:1988) anyag-
bél tervezték.

A mederhidhoz mintegy 2.700 t S355
szildrdsagl, 10-50 mm falvastagsagu

TECHNOLOGIA

lemezanyag keriilt megrendelésre. Eb-
bél 1.600 tonnat a VOEST-ALPINE
STAHL Linz szallitott 16,1-18,1 m hosz-
szakban, 1,8-3,6 m szélességekkel. Az
importra féként a nagy tablaméretek
érdekében keriilt sor. A tébbletkdltség
béven megtériilt a gyari hegesztett il-
lesztések elmaradésa révén. Sokat je-
lentett az is, hogy a kitlind, sima feliile-
ten 1évé fatyolreve” az elbrevét-
lenités elhagyasat lehetévé tette. A
mubizonylatokat értékelve, megéllapit-
haté, hogy a -20°C-on végzett Utévizs-

4. kép. A két (négy hdhiddal még Gsszefogott) kereszttartd, felhegesztett Gvlemezekkel
és az NF-csavaros gerincillesztések el6furt lyukaival

XIV. évfolyam 2003/1
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gélatok eredményei a 30 mm feletti
vastagsagok esetében 140-207 J (4tlag
kb. 175 J), mig a 10-20 mm tartomany-
ban 29-205 J (atlag kb. 115 J) kozott
mozogtak. A vékonylemezek kevésbé
szivdés volta annal inkdbb meglepd,
mert mindkét csoportnal hasonlé vegyi
Osszetételll, listmetallurgidval kezelt
anyagot alkalmaztak (atlag: C= 0,17,
S= 0,005). A 410 t mennyiségt, 18 m
hosszi, hengerelt trapézbordat a finn
RAUTARUUKKI cég széllitotta. A 8 mm
vastag lemezek litémunka értékei 86-
209 J kozott valtoztak (atlag 150 J). A
kivalé mindség az istmetallurgiai keze-
1ésbél fakadd alacsony kéntartalomnak
tulajdonithaté (C= 0,15%; S= 0,006%).

A kisebb méretli (max. 2,0x8,0 m) le-
mezeket a DUNAFERR Lérinci Henger-
mi Kft. és a DUNAFERR Acélmiivek
Kft. szallitotta. Erdekes médon itt is ha-
sonlé helyzetet regisztraltunk, mint a
VA anyagoknal. A 30-560 mm vastag le-
mezek 80-182 J kozotti (atlag kb. 130 J),
mig a 10-20 mm kozé esék 24-236 J (at-
lag kb. 80 J) utéértékeket adtak. A ve-
gyi Osszetétel itt sem rossz (C= 0,16-
0,19; S= 0,010-0,015), de feltehetéen itt
nem alkalmaztak Ustmetallurgiai keze-
1ést, ennek tudhatdk be a gyengébb ér-
tékek és a tagabb szérasmezd. A me-
derhid terv szerinti tdomege 2.700 t (a
két artéri 1.060 t).

Gyartéas
A Ganz Acélszerkezet Rt. az elmult
évtizedekben sok hasonld hidat épitett,
de ennél a gyartés soran tovabb finomi-
tottdk a technolégiat. A gyari munka
fébb mozzanatai:

* az egymashoz csatlakozé lemezek ki-
fektetése, a hossz- és keresztmerevi-
t6k helyének berajzoldsa a késébbi
pontos illeszkedés biztositdsa és a
varrathelyek fémtisztara koszorilése
céljabdl,

¢ a hosszmerevitd trapézbordak felhe-
gesztése kétfejes fedett ivii automa-
taval, eléfeszitett dllapotban (3. kép);

* a kereszttarték és: keresztmereviték
gerinceit héhidakkal parban darabol-
jak és az d6vlemezeket is ilyen allapot-
ban — I tartéként — hegesztik fel fe-
dett {v{ eljarassal (4. kep);

¢ a panelegységeket allitd-eléfeszitd,
bedonté padokon épitik és hegesztik
Ossze MAG eljarassal (5. kép);

* a készre hegesztett panelegységeket
gondos ldngegyengetésnek vetik ald;

¢ egy-egy Kkeresztmetszetet teljesen
Osszedllitanak (6. kép), bemémek, be-
allitanak, majd az NF-csavaros illesz-
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tések furatait végleges atmérére dor-
zsolik;

¢ a kész panelegységekre — szemcse-
tisztitds utan — felszérjak az alap- és a
kozbensb festékrétegeket, az NF-
csavaros kapcsolatok surlédé feliile-
teit cink-fémszérassal 14tjak el.

A fentiek szerint készre gyartott pa-
nel-egységeket trélerrel a Ganz csepeli
telephelyére szallitjak.

Szerelés

A hidak szerelése esetenként valtozik
a szerkezeti kialakitas, a méretek, a
szallitds, a helyszini adottsagok és sok
minden egyéb fiiggvényében. Ezek a té-
nyezék nagyobb hidak esetében magéa-
ra a koncepcidra is alapvetden kihatnak

TECHNOLOGIA

(mér a tervezés korai fazisadban). A szek-
szardi Duna-hid minden eddigihez ké-
pest sok tjat hozott. Itt ugyanis teljesen
elmaradt a helyszini elészerelés, ezzel
megtakarithato volt a fogadé és szerels-
tér — 4ltaldban igen koltséges és idbigé-
nyes — kialakitdsa. A munkalatokban
résztvevé szakembergarda rendkiviil ki-
valo, dsszehangolt munkaja eredmé-
nyeként — a szokvanyostdl eltérve — a
hid helyétdl 140 km-re fekvé Ganz cse-
peli telephelyen rendezkedtek be a pil-
lérek kozotti hidnyilasok o6t részletben
torténé végleges Osszeszerelésére (he-
gesztésére, csavarozasara). Ezek id6-
rendi sorrendben:

¢ bal-parti szélsé nyilas (125,6 m; kb.

107 m hosszu szallitasi egység),
¢ jobb-parti szélsé nyilas (125,6 m; kb.
107 m hosszu szallitdsi egység),
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5. kép. Egy fenéklemez-gerinc panelegység nyakvarratanak és kereszt-merevitdinek
hegesztése MAG eljardssal

6. kép. Egy Osszeallitott teljes hidkeresztmetszet

s
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¢ jobb-parti kdzbensd (138,0 m; kb. 120
m hosszi szallitasi egység),

¢ bal-parti kézbensé (138,0 m; kb. 120
m hosszi szallitasi egység,

+ hidkozép (66,0 m).

A hidszakaszok egységeit egy erre a
célra telepitett kétsines vaganyparon
mozgd hidbehiizé kocsikra helyezett tar-
tdkon, bakdarukkal épitik dssze (7. kép).

Az itt folyb munka hegesztéstech-
nikai szempontbdél rendkiviil érdekes,
annak fébb mozzanatait ezért részlete-
sen ismertetjilk:

* a sinpéarokon mozgd behuzd kocsikra
felépitett tartékon — az NF-csavaros
illesztések és ideiglenesen felhegesz-
tett kotbelemek segitségével — dssze-
fogjdk a keresztmetszetet alkotd hét
panel egységet;

¢ a pélyalemez hosszillesztéseinek e-
gyik — kis réhagyassal gyartott — ol-
dalat langvagd kocsival (a masikhoz
igazodva) pontos méretre vagjak (b
mm hézag, 15°-0s leélezési szog);

* felszoritjdk és flizik a négy hosszil-
lesztés acél alatétlemezeit;

¢ az alapsort MAG eljarassal meghe-
gesztik, a varratfelilletet simara ko-
szorilik;

* g varrat tovabbi sorait fedett ivii elja-
rassal elkészitik (8. kép);

* kézi ivhegesztéssel illesztik a kereszt-
tartdék és merevitések Gvlemezeit, to-
vabbé a kétoldali jardakonzolok ge-
rinceit és Gveit;

* végleges erdre htizzdk az NF-csava-
ros kapcsolatok anyait;

* a kovetkezb hidegységre, melyet azo-
nos moédon készitettek el (kb. 100 mm
tavolsagban) berajzoljdk a rahagya-
sos pélya-, gerinc- és alsd o6vlemeze-
ket, majd langvagé kocsival méretre
vagjék azokat;

¢ ideiglenesen felhegesztett elemekhez
felékelt kamracsével felszoritjdk az
alsé Ovlemezhez a keramia alatétet
(9. kép);

* az alapsort MAG, a tobbit fedett iv(
eljarassal meghegesztik;

¢ hasonld moédon illesztik a pélyale-
mezt (10. kép) és készitik el annak
tompavarratat;

¢ bevont elektrédaval hegesztik meg a
ferde gerincek tompavarratait;

+ egyenként beszabjak és illesztik a pa-
lyalemez, a fenéklemez és a gerincek
trapéz alaki hosszmerevitéseinek
.ablak elemeit”, majd elkészitik ezek
alatétlemezes tompavarratait és vé-
gul elhagyott nyakvarratait (111 elja-
rassal);

¢ UT és RT vizsgalatokkal ellendrzik a
varratokat.
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7. kép. A hidszakaszok 6sszeédllitdsa a csepeli elészereld teriileten

8. kép. A palyalemez hosszvarratanak
hegesztése fedett ivii eljdrassal
(a szomszédos két egység kdzdtti
kb. 30 mm-es hézagot ideiglenesen
beépitett lemezen hidaljdk at)

9. kép. A fbtarté gerinc és fenéklemez

illesztésének részlete kifuté lemezzel,

kerdmia alatéttel és az azt felszorité
kamracsdvel

XIV. éviolyam 2003/1

Ki kell emelni, hogy a helyszini méret- |
e vagas, a csatlakozé lemezek rendkiviil |
gondos sikra hozatala, a szogzsugorodds |
meggatlasara mindeniitt felfizétt ideig- |
lenes lemezek (a fenéklemeznél végigfu-
t6 I-tartok is) a kordbbiaknal tokélete-
sebb varratmindséget és deformacid
mentes illesztéseket eredményeztek. Az
idéjaréas viszontagsagai ellen &thelyez-
heté tetbszerkezettel és ez alatt — szik-
ség szerint kiépitett, huzatmentes — f6-
liasatorral védekeztek (11. kép).

Amikor a szakasz elkésziilt, az utolsé
egység visszamarad és — telepitett
csorlével, tobb 1épcsdben (kb. 4 m/perc
sebességgel) — a viz felé htizzdk a hid-
részt. Mintegy 30 m-es kinytlas utan a

10. kép. A pélyalemez illesztés a MAG
alapsor hegesztésére el6készitve beépitett
keramia alatéttel

hid végét az egyik tszd emeldmiivel
alatdmasztjdk, majd, tovabbi mozga-
tast kovetden, a masodikat is behelye-
zik (12. kép). Amikor ez atvette a terhet,
a hidvégen 1év6t leeresztik, a hidat 0j-
bél kijjebb huzzédk és a kiilsét a végsd
megtamasztasi helyre juttatidk. Ezutan
nincs mas hétra, mint a hid megemelé-
se a parti aldtamasztésok eltavolitésa,
majd a szerkezet kitisztatésa, végezetiil
pedig a 80 m-es barkédkra valé leeresz-
tése. Ezt kévetden a Clark Adam tszé-

11. kép. A szekrénytartdn kiviili hegesztési munka véddtetdk és féliasatrak alatt folyik

blrgsaes
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12. kép. Az uszo-emeldmiire hiizés elsd fazisa

daru hétra csatlakozik (13. kép) a von-
taté hajé pedig elél helyezkedik el.
180°-0s fordulat utdn a ,hajévonta”
megindulhat lefelé a Dunan.

Helyszini beemelés

A Duna ez évben a Tiszahoz hasonld
szeszélyességgel nehezitette meg a hid-

épiték dolgat. Hol az arviz, hol pedig a
tul alacsony vizszint akaddlyozta az
Uszé-emelémi mandéverezését, mintegy
két hénapos idbéveszteséget okozva. A
bal-parti 107 m-es nyilast aprilis 26-an,
a jobb-partit jinius 17-én, az ehhez csat-
lakozé 120 m-est szeptember 1-én (14.
kép) bal-parti tarsat oktdber 31-én, végiil
a kozéps6, 66 m hossz zaré tagot no-
vember 26-én tették a helyére (1. kép).

14. kép. A jobbparti 120 m-es nyilds beemelése az tisz6-emelémiive]

bl egksares
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A négy helyszini illesztés annyiban
tért el a szerelStelepiektdl, hogy ezek-
nél a két ferde gerincet és az alsé dvle-
mezt is csavaroztdk. Egy keresztmet-
szet minden illesztésének elkészitése
kb. hét napot vett igénybe.

A hid 6sszekotését kovetben kerilt
sor a szegélytarték dssze- és felhegesz-
tésére (15. kép). Kiemelendd, hogy az
élvarratok is fedett iv{ eljardssal, kivalo
mindségben késziiltek el.

15. kép. A szegélytarté egy tompavarratos
és két sarokvarratos kapcsolattal

Osszefoglalds

Az 520 m hosszt hid gyartasa és sze-
relése csupan 1 évet vett igénybe. Ezt a
korabbinal csaknem haromszor gyor-
sabb {itemet elsdésorban az — esztergo-
mi és oszlari hidakndl is alkalmazott —
uszé-emelémuiives technolégia mellett,
a rendkivill gondosan kidolgozott és
minden résztvevd 4ltal kitinéen végre-
hajtott technolégia tette lehetévé. Kii-
16n ki kell emelni az igen nagy mennyi-
ségl, korszerlien és kivalé mindségben
kivitelezett hegesztést, ezen beliil a fe-
dett ivii eljards nagy, a gyarban és a
szerelési helyeken egyarant kb. 75%-os
részaranyat. (A gyarban kb. 70.000 m
sarokvarrat, mig a szerelés soran kb.
6.000 m tompavarrat és 3.000 m sarok-
varrat késziilt.)

Meggydzédésem, hogy a hazénkban
kozel b0 esztendeje bevezetett eljdrast
(hasonléan az egész vildghoz, ahol az
ivhegeszté eljardsok kozott csak kb.
10%-ot képvisel) sok esetben indokolat-
lanul mellézik a kényelmesebb, de
gyengébb mindséget (beolvadas, kétés-
hiba, varratalak, varratmegszakitdsok,
mechanikai tulajdonsagok stb.) biztosi-
t6 és a hegesztét lényegesen jobban
terheld MAG-gal (135) szemben!

Dr. Domanovszky Sandor

(Ganz Acélszerkezet Rt.)

(A képek dr. Domanovszky Sandor
felvételei)
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WELD Veédodgazas
TEAM hegesztéhuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 mindsegu
hegesztéhuzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 — 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: B veip e [ W
DB Deutsche Bahn '
TUV Technische Uberwachungs - Verein
GL Germanischer Lloyd e
LR Lloyd’'s Register

DNV Det Norske Veritas
BV Bureau Veritas

RENDKiVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovabbi felvilagositassal készségesen allunk rendelkezésére
GydartémG: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévar, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévar, Pf. 27. Telefon: 96/578-080, Fax: 96/216-344,
e-mail: weldteam@axelero.hu
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Az elhivatotisag, a hozzaértés és a tehetség legmagasabb szinti megnyilvanuldsa
mar miivészet. A szakmaknak, igy a hegesztésnek is, vannak ismert és elismert

mivészei. Az O alkotdsaikhoz azonban elengedhetetleniil szilkséges a fudasukhoz
mélto hegesztogép is. A KEMPPI.

1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Telefon: 467 28 28, Telefor/Fax: 38 38 616 Mdrkaszerviz telefon: 467 2829 E-mail.inventwe@elender. hu

www.kemppi.com

KEMPPI. A hegesztés élménye.



A KEMPPI legijabh hegesztigépei
a MACH-TECH-en

A 2001-es esseni vésaron mutatta be a KEMPPI a legjabb hegesztbgépeit, amelyek most a ma-
gyar szakmai kbzonség el6tt is lathatéak lesznek az INVENT WELDING Kit. standjan. Egyre inkabb
a mikroprocesszoros vezérlés(, inverteres dramforrdst gépek veszik dt a szerepet a bevontelek-
trodas, az argonvédégazas wolframelektrodas, valamint a fogyelekirodas vedogazas ivhegesztés te-
riletén egyarant. Ezeknek a gépeknek az EPROM figgvényei — igy a karakterisztikai is — egy inter-
fsz kozbeiktatasaval a legujabb fejlesztések eredményeivel késobb is felfrissithetok a KEMPPI szoft-
verje alapjan. Az dramforrasokat elkilonitett hiit6 rendszerrel (/CS) alakitottdk ki, azaz a hiitést igény-
|6 erdsdrama részt szétvalasztottak az elektronikatdl. A gép a hiitd levegdt hatulrdl szivia be, és el6-
re fujja ki.

A bevontelektrodas kézi ivhegesztésre és érintéses gyujtast AWI hegesztésre alkalmas MINARG
hegesztBgépeket 110 A-es (50% bi) és 140 A-es (35% bi) nagysagban gyartjak. A hegesztégépek
4.5 kg tomeg(iek, ezért kivaloan alkalmazhatok helyszini szerelési munkaknal. A feszilltségvédelem-
mel rendelkezd gépek akér 50 m-es hosszabbit6 kébelrdl is tzemeltethetdk, még aramfejleszt6rol
is. Az egyedi ivkarakterisztikanak koszonhet6en rendkivdl knny( az ivgyjtas, €s stabil az iv.

A bevontelekirodés kézi ivhegesztés nagyobb gépei MASTER MLS néven keriilnek forgalomba.
Az eqyfazist gép 160 A-es (35% bi), a hdromidzist gépek 250 A-es (40% bi) és 350 A-es (40% bi)
nagysagban késziilnek. Az aramforrasok két kilonbozo kezeld panellel miikodtethetok. A tobb bedl-
litasi lehetéséget nytijto MEX kezelé panellel megvéltoztathatok a munkarendi és alkalmazasi bedl-
litasok is. A felhasznalasi koriilményekhez igazitva az Uresjardsi fesziiltség értéke 80 V-rol 40 V-ra
4tallithato. Bedllithato a hegesztés kbzbeni révidzarlat miatti elekiroda leragadds elkeriilése, de ha
kifejezetten rovidzarlatos anyagatmenetre van szilkség, ez a leragadasmentesités kikapcsolhat6. Be-
4llithato a kezdési ramimpulzus alkalmazasa is. A dinamika fokozatmentes, valamint a kezdesi
gramimpulzus idejének és mértékének kilon-kilon valé bedllitasan tul kivalaszthaté az alkalmazni
kivant karakterisztika: AWI hegesztéshez, bevontelekirodas kézi ivhegesztés esetén fiiz6- vagy szaka-
s70s- illetve folyamatos varrat készitéséhez, tovabba gyokfaragdshoz. A hegesztés megkdnnyitésére
a gép felajan! egy dramerdsség értéket is, amelyet az elekiroda bevonattipusa és atmérgje szerint
hatdroz meg a berendezés szoftverje. A hegesztési parameéterek tarolasdra 10 memoria csatorna all
rendelkezésre. Erintéses gytjtast AWI hegesziéshez gézszelepes pisztoly hasznalhato.

Az egyendrami argonvéddgéazas wolframelektrodds és bevontelektrédas ivhegesziésre egyarant
alkalmas gépek a PRO gépcsaladnal mr joi bevalt épittkocka elv szerint készuinek, és MASTER-
TIG MLS néven keriiinek forgalomba. A berendezés egységei kompatibilisek, nagysag és kiépitesi
igény szerint kicserélhetk, valtoztathatok. A vizhtitékor elhagyhato, vagy ha szikséges, kés6bb is
beilleszthetd. A legkisebb ramforrés egyfazist, 200 A-es (30% bi). A hdromfézisu dramforrasok 300
A-es (30% bi), és 400 A-es (30% bi) nagysagban késziilnek. Az aramforrast harom kilonboz6 ke-
zel6 panellel lehet hasznélni. Lehet6ség van a munkarendi és hasznélati bedllitasok megvaltoztatd-
sara is. A munkarendi bedll{tdsok — mint példaul a gdz elGaramlas, dramfelfutés, aramiefutas és a
géz utéaramlas ideje, vagy a nagyfrekvencids gydijtds dramer6ssége és ideje — tartomanydnak als6
és felsd hatdrait is meg lehet valtoztaini, igy a specidlis feladathoz legjobban illeszkeds hegeszto
berendezés 4ll rendelkezésre. A legegyszeriibb kezel6 panel kivételével alkaimazhatd (jdonsag a
szinergikus szabélyozas a likietdives hegesztésnél, ami azt jelenti, hogy csak az dramerdsséget kell
a hegesztonek bedllitania, a tobbi parameéter értékét a berendezés szoftverje hatarozza meg. Ha a pa-
raméterek bedllitdsét hagyomédnyos mddon, azaz kilon-kiilon irja el6 a hegesztési utasftas, ez a
tobbletszolgaltatas kikapcsolhatd. Az dramer6sség valtoztatésdra pisztolyba szerelhetd tavszabalyo-
26 is alkalmazhato.

A fogydelekirodéds védogéazas ivhegesztésben mdr a harmadik generdcioja jelent meg a bevon-
telektrodas és argonvédégazas wolframelekirddas ivhegesztésre is alkalmas KEMPPI PRO gépcsa-
ladnak, PRO EVOLUTION néven. Az dramforrdsokat 320 és 420 A-es (100% bi), valamint 520 A-
es (90% bi) nagysagban gyartjak. A hegeszt6 berendezést az igényeknek megfelelgen egységekbd!
kel 9sszedllitani, fgy a legoptimalisabb gép 4l a felhaszndl6 rendelkezésére. Az osszeallitds meg-
viltoztatasara — a megvaltozott feladathoz igazitva — akar késdbb is lehetfség nyilik. Ujdonsag, hogy
az aramforrds vezérlése a hegesztési fesziiltségesést az fvben méri, ezéltal nincs szikség a hegesz-
tési aramkor hossza miatt, a kordbban alkalmazott kézi bedllitasd fesziltségesés kompenzaciora
sem. A berendezést két huzalelgtoléval is fel lehet szerelni. Szélesitette a valasztékot a kedvezGbb
pisztolykivezetésti, ergonémiai tervezési PROMIG 530 huzalel6told is. A huzaleldtol6kat harom kii-
lonboz6 kezeld panellel is fel lehet szerelni, melyet a felhaszndlé igény szerint valaszthat ki. A leg-
tobh beallitast lehetévé teve MXE kezelé panellel elvégezhetd a kettds impulzust hegesztés is, ami
elsGsorban aluminium hegesztése esetén nagyon esztétikus varratfeliletet eredmenyez. Lehet6ség
van a hegesztési munkarend értékeinek megvaltoztatdsara is, de természetesen minden munkarendi
paraméterre van gyéri ajanlott beallitas is. A hegesztd és a technologus munkajat nagyban segiti a
folyamatos és impulzus Gizem(i hegesztés szinergikus szabélyozdsa, valamint a bedllitott paramete-
rek tobbszori felhaszndlésat gyorsito 20 meméria csatorna. A paraméterek valtoztatdsa vagy a me-
méria csatorndk valtdsa a pisztolyba szerelt tavszabdlyozordl is elvégezhetd. Megjelentek a legujabb,
paraméterek véltoztatésdra, és a bedllitott tartomanyban, hegesztés kozbeni szabalyozdsra is alkal-
mas — push-pull pisztolyok. A berendezés hegesztd robothoz is csatlakoztathatd. Ekkor a huzaleld-
tol6 helyére interfészt kel elhelyezni, amelyet jelen pillanatban 6 kilonféle gyartmanyG robothoz
azonnal csatlakoztatni lehet. A kedvezé méretl huzalel6tol6 a robot karjara helyezhetd.

: A bemutatott gépeket megtekintheti az INVENT WELDING-KEMPPI szines 1/1 oldalas
irdetésén is.
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H-3272 Visonta P20, Tel.: 06-37/ 528-010 Tel/Fax.08-37/ 328093

Mit kindlunk Onoknek?

Specidlis ismereteket a hegesztés-
technika teriiletén, mindezt azért,

hogy Onok is biztosak lehessenek abban,
hogy hegesztéstechnikai szakembereik:

¢ Olcs6 és magas szinvonali tovdbbkeép-
zést kapjanak

¢ Még jobban teljesithessék a hegesztett
szerkezetek és nyomdstarté edények mi-
néségével kapcsolatos novekvs kovetel-
ményeket

* Legyenek felkésziilve az eurdpai piac ki-
hivésaira, és jO hiriikkel is erSsitsék cé-
giik piaci pozici6jat.

Tanfolyami szolgaltatisaink:

¢ Eljdras szerinti hegesztd képzés

¢ Hegeszt6 gyakorlati oktaté képzés

¢ Miianyag hegesztk képzése

¢ Specidlis EN-287-1, EN-287-2 és EN-
1418 szerinti hegeszt6 és hegesztdgép ke-
zel§ képzések.

Eurdpai diplomit adé tanfolyamaink:

¢ Furépai hegeszt6 képzés (MMA-G-
MIG/MAG-TIG) eljarasokra

+ Eurépai kiemelt hegesztd képzés (EWP)

¢ Burépai hegesztés feliigyeld képzés
(EWI-P).

A hozzaértés kvalifikal.

Szakembereink mindenkor a hegesztés-
technikai fejlddés aktudlis ismereteivel 4li-
nak az Onok rendelkezésére.

Hasznositsdk maguk javéra korszeri min-
den igényt kielégitd oktaté bazisunkat, szol-
géltatdsainkat, és garancit kapnak egy ki-
valoan képzett hegeszt6személyzetre.

,tapasztalatok a mingségben...
...mindség a hegesztésben”
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MF-01 180 30 50 35 115 6,5 120
MF-02 230 35 85 47 150 6,5 180
MF-03 255 40 90 57 175 6,5 200
MV-01 160 30 39 125 135 8,5 140

Orszagos értekesitesi halozatunk tovabbeépitéséhez
viszonteladok jelentkezését is varjuk.

Gydrto: Kolozsi Jozsef
5650 Mezoberény, Thokoly u. 82.

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

5630 Be¢kés, Csikos u. 9/1.
Tel./fax: 06-66/417-816 Mobil:06-30/228-81-12
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Német tulajdoni autdipari
beszallito céghez keresiink
Fejér megyei munkahelyre

HEGESZTOMERNOKOT

Feladata:

+ a hegeszto teriilet
miiszaki tamogatasa,

+ a hegesztési folyamatok
feliigyelete,
optimalizalasa,

+ 1j projektfeladatok
eldkészitése,
kidolgozasa,
ij hegesztogépek
kivitelezésének
koordinalasa.

Feltételek:

+ hegesztomérndki
végzettség,

+ legalabb 2 éves
szakmai tapasztalat
(elény: autéiparban
szerzett gyakoriat),

+ szamitogép felhasznalé
szintii ismerete,

+ német nyelv legalahb
alapfokii ismerete.

Jelentkezés
és tovabhi informacio:
INTERJOB Kft.
1055 Budapest,
Bihari J. u. 15.
Telefon: 354-0151
Mohil: 06-30/316-9470
e-mail:
interjob@interjob.hu
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MBVTI MUSZAKI
BIZTONSAGI VIZSGALO
ES TANUSITO INTEZET

1012 Budapest,

Logodi u. 38-40.

Levélcim: 1255

Budapest, Pf. 39

e-mail: mbvti@axelero.hu

Nyomastarto berendezések
megfeleloség értékelésére
angol nyelvismerettel
rendelkezo legalabb
3 éves szakmai
gyakorlatot szerzett
hegeszté szakmérnokot
keresiink. Részletes
dnéletrajzat a 375-4130-
as faxra, illetve az
mbvti@axelero.hu cimre
varjuk.
Felvilagositas:
212-3032, dr. Zentai.
Nyomastarto berendezések
roncsolas mentes
vizsgalatara angol
nyelvismerettel
rendelkezod, hegesztett
kotés termeékteriileten
legalabb 3 éves szakmai
gyakorlatot szerzett, RT2,
UT2, MT2, VT2 érvényes
képesitéssel rendelkezé
anyagvizsgalot keresiink.
Részletes dnéletrajzat
a 375-4130-as faxra,

~illetve az
mbvti@axelero.hu cimre
varjuk.
Felvilagositas:
212-3032, dr. Zentai.
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A NABI
Autdébuszipari Rt.
felvételt hirdet

HEGESZTO TECHNOLOGUS

munkakér betodltésére.

Feladatok:

+ hegesztési sorrendek,
paraméterek meghatarozasa,
WPS lapok kiadasa,

+ hegesztéssel kapcsolatos
vizsgalatok elvégzése,

+ ajaniatok kiadasahoz
sziikséges anyagok
osszeallitasa,

+ a termelés hegesztéssel
kapcsolatos napi
problémainak megoldasa,

+ a hegesztési eljarasok és
a hegesztési hazi szahvany
karhantartasa.

Kdvetelmény:

+ egyetemi gépészmérnik
végzetiség,

+ legalabb 3 éves gyartasi
teriileten szerzett
tapasztalat,

+ nagyméretii acéiszerkezetek
hegesztése terén szerzett
jartassag,

+ legalabb kézépfokii
angolnyelv-tudas (széban
és irashan egyarant),

+ felhasznaléi szintii
szamitégépes ismeret,

+ kreativitas,
jo problémafelismeré
és -megoldé készség,
onallé munkavégzés,
alkalmazkodé képesség,
terhelhetdség.

Elény:

+ jarmiipari tapasztalatok,

+ hegesztéssel kapcsolatos
tanfolyamok, tréningek.

Palyazatat (fényképes
onéletrajz,
motivacios levél) az
alabbi cimekre varjuk:

NABI Rt., Kiraly Gyongyi

1165 Budapest,
Ujszasz u. 45.
e-mail: kiralyg@nabi.hu
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES, mint

a 14/2000. VI. 28.) OM rendelet alapjén kijelblt vizsgakdzpont jogosult

a kévetkezd Orszdgos Képzési Jegyzékben szereplé szakmak vizsgdinak megszervezésére

31 5233 01 Eljaras szerinti hegeszté (az eljaras megjeltlésével)
53 1408 01 Hegesztd gyakorlati oktatd (az eljards és szint megjeldlésével)

53 5233 01 Hegeszté technolégus

31 5244 09 Mlianyag-hegeszté (az eljaras feltiintetésével)

53 5401 01 Anyagvizsgald (az eljaras és szakterulet feltiintetésével)

AZ MHLE ALTAL ELLENORZOTT ES TANUSITOTT:
A) Szakképzd Iskolék fémhegesztlk képzésére, képesitésére

Andréssy Gyula Miszaki Koézépiskola

Arany Janos Gépészeti Szakkozépiskola
Baross Géabor Szakképz6 Iskola és Koll.

BMF Bénki D. Gépészmémoki Fdiskolai Kar
Bocskai Istvan Szakképzé Iskola

Borbély Lajos Szakkozépiskola

Csonka Janos Miiszaki Szakkozépiskola
Deék Ferenc Szakképzd Iskola
Didsgydr-Vasgyari Szakmunkasképzd és Szki
Dunatjvarosi Féiskola

Eotvds Jozsef Gimnézium, Szakképzd Iskola és Kollégium

Eotvos Jozsef Szakképzd Intézet

Eotvos Lorand Miszaki Kozépiskola

Faller Jend Szakképzd Iskola

Fekete Istvan Mg Szakmunkas Képzd Intézet

Fellner Jakab Szakkozépiskola és Szakiskola

Ganz Abraham Szakkézépiskola

Garbai Sandor Szakképzd Iskola

Gébor Aron Ipari Szakképz6 Iskola

Gépipari, Kozlekedési Szakk6zép- és Szakképz0 Iskola

Jedlik Anyos Szakkozépiskola

Jendrassik Gyorgy Kozépiskola és Szakiskola

Kecskeméti Féiskola Muszaki Féiskolal Kar

Kecskeméti Aluminium Rt/,STUDENT” Bt.

KEMO Géza Fejedelem Ipari Szakképzé Iskoldja

Kés Kéaroly Epitéipari Szakkozépiskola

Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kozépiskola

Mezbgazdasagi Gépész Szakkdzépiskola és Szmk. Int.

Mezbgazdasagi és Erdészeti Szakképzd Intézet

Mezbgazdasagi Kozépfokt Szakoktatasi,
Tovabbképzd és Szaktanacsadd Intézet

Mezbgazdasagi Kézépfoka Szakoktatasi,
Tovabbképzd és Szaktanicsadd Intézet

Mezbgazdasagi Kozépfokii Szakoktatasi Tovabbképzé
és Szaktanacsadé Intézet

Munkéacsy Mihaly Ipari Szakkozépiskola

Nyiregyhéazi Féiskola Miiszaki Alapozd
és Gépgyartastechnolégia Tanszék

PAl6ezi Horvath Istvan Szakképzdé Iskola

Petéfi Sandor Gépészeti Szakkozépiskola

Réazsd Imre Szakkozép- és Szakmunkésképzd

SAVARIA Szakkozépiskola

Stromfeld Aurél Gépipari és Epit6ipari Szakkozépiskola

Szepsi Laczké Maté Mezbégazdasagi Szakképz6 Iskola

Groéf Széchenyi Istvan Muszaki Szakkozépiskola

Szily Kdlman Kéttannyelvli Mszaki Kozépiskola

Téncsics Mihaly Szakkozépiskola

Trefort Agoston Villamosipari Szakkozépiskola

Vas- és Villamosipari Szakképzé Iskola

Véanyai Ambrus Gimnazium

Virdgh Gedeon Szakkozépiskola és Szakiskola

Wigner Jené Muszaki Informatikai Kozépiskola

Zipernowsky Kéroly Muszaki Szakkdzépiskola

Zsoldos Ferenc Miiszaki Szakkdzépiskola

500. sz. Angster Jézsef Ipari Szakképzd Iskola

516. sz. Ipari Szakmunkasképz6 Int. és Szakkdzépisk.

(Szabo Dezsd)
(Kisgyorgy Tibor)
(Szondy Jend)

(dr Kovacs Mihaly)
(Ilés Istvan)
(Angyal Laszld)
(Kéntor Imzre)
(Bajzath Laszld)

(Schweighoffer Ferenc)

(Bus Istvan)
(Kormos Istvan)
(Dardéczi Tibor)
(Huszar Dezsd)
(Hujber Istvan)
(Skerlecz Tamas)
(Csordés Laszlo)
(Bang¢ Jbzsef)
(Bakaity Istvan)
(Vincze Istvan)
(Guth Ferenc)

(dr. Ujvari Miklés)
(Téth Istvan)

(dr. Bernath Mihaly)
(Dr. Mélnai Miklés)
(Fenyvesi Ottd)
(Thodory Csaba)
(Kerekes Imre)
(Zsilovics Kélmaén)
(Galffy Istvan)

(Zagyva Istvan)
(Kovécs Jéanos)

(Zadravecz Gyorgy)
(Ferenc Laszl10)

(Dr Péter Laszlo)
(Nyiri Lajos)
(Szabd Imre)
(Vincze Jend)
(Gbczén Tibor)
(Jakab Jézsef)
(Nagy Léaszld)
(Béres Janos)
(Lédy Elemér)
(Toreki Jozsef)
(Kovacs Marton)
(Tulok Jend)
(Ozsvath Laszld)
(Szappanos Albert)
(Takécs Déniel)
(Hegy1 Laszld)
(Bulecza Jend)
{(Wortmann Andrés)
(Banfai Zoltén)

Miskolc
Budapest
Debrecen
Budapest
Hajduszoboszlé
Salgétarjan
Budapest
Kazincbarcika
Miskolc
Dunaujvaros
Tiszanhjvaros
Berettydujfalu
Kaposvar
Vérpalota
Adéand
Tatabanya
Zalaegerszeg
Kiskunhalas
Ozd

Szolnok

Gy6r
Veszprém
Kecskemét
Kecskemét
Esztergom
Miskolc
Debrecen
Seregélyes
Piliscsaba

Pétervasara
Vép

Janoshalma
Zalaegerszeg

Nyiregyhéza
Orkény
Kiskunfélegyhaza
Koérmend
Szombathely
Salgdtarjan
Satoraljatijhely
Székesfehérvar
Budapest
Veszprém
Békéscsaba
Sopron

Tuarkeve
Kunszentmiklos
Eger

Pécs

Szentes

Pécs

Dombdévar

46/414-444
342-1320
52/471-798
210-1450
52/362-177
32/440-233
408-2677/34
48/311-116
46/532-358
25/661-100
49/540-096
54/402-248
82/419-246
88/371-105
84/357-524
34/310-755
92/596-569
77/422-802
48/473-211
56/42b-844
96/328-633
88/426-866
76/516-307
76/497-136
33/411-955
46/353-022
52/413-499
22/365-040
26/375-244

36/568-300
94/363-140

77/401-746
92/314-364

42/599-462
29/310-015
76/362-322
94/410-164
94/312-362
32/411-044
47/322-244
22-315-330
280-6382

88/420-066
66/444-511
99/311-468
56/361-311
76/351-046
36/311-211
72/312-344
63/313-744
72/315-422
74/365-725



B) Szakképzl gazdasdgi tdrsasdgok fémhegesztlk képzésére, képesitésére

ADU QOktatési Kézpont

Apritégépgyar Rt.

Arany: és Tsai Hegesztéiskola Kft.

ASG Gépgyartd Kit.

AUTHENTIC Consulting Kft.

Bakony Mtvek Rt. Oktatési Kézpont
BAUSTUDIUM Kft.

Békéscsabai Regiondlis M.eréfejl. és Képzd Kozpont
,,CSOSZER” Berendezéseket Szereld Rt.

CSUCS 91 Kit. )

Debreceni Reg. Munkaeréfejl és Atképzé Kozpont
DKG-EAST Rt.

DUNAFERR Human Intézet
EROKAR-WELDCONTROL Bt.

EUROSCHULE Kft.

E- -magyarorszagi Reg. Munkaerdfejl. és Atképzs Kézpont
Fehér Nyiké Mémékiroda Kft.

Ganz Transelektro Villamosipari Rt.

GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
IKARUS Jarmiigyarté Rt.

INTERN Kft.

JAPC-SVG” Vegyipari Gépgyar Kft.

Jozsef Attila Mivelddési Kézpont Munkéstovabbképzé
KESZ-TRAVERZ

Képis és Tsa. Kft.

Kéolgjvezetéképits Rt.

KREATOR Kft.

Matrai Hegesztéstechnikai Kift.

MAV Rt. Istvantelki Tanmthely

MAYV Rt. Oktatasi Fénokség

MAV Rt. Regionélis Oktatési Kézpont

MAV Rt. Regionélis Oktatési Kézpont

MAV Rt. Regiondlis Oktatési Kdzpont

MAV Rt. BGOK Tanmuhelye

MAV Rt. Oktatési Fénokség

MAV Vasjarmi Jarmdjavité és Gyarté Kft.

NABI Autébuszipari Rt. ,

Nyirség Szakmai Tovabbképzd és Atképzd Kft.
OILTECH Kft,

Pécsi Regiondlis Munkaerdfe). és Képzé Kozpont
RABA Jarmtiipari Holding Rt.

SPECIAL Szolgéltats Rt.

START Akadémia Hungaria Kft.

Székesfehérvari Reg. Munkaeréfejl. és Képz4 K&zpont
SZIF-UNIVERSITAS Kft.

Szombathelyi Reg. Munkaerdfejl. és Képzd Kozpont
SZTAV Rt.

TIT Oveges Jozsef Ismeretterjeszté Egyesilet/DKG-EAST Rt.

Technolégia Kift.
UNIMONTEX Kft.

Ujpesti Munkéstovabbképzd
VEGYEPSZER Rt.

C) Szakképz6 Iskolék mlanyaghegeszték képzésére, képesitésére

Andréssy Gyula Mszaki Kézépiskola
508. sz. Kertvéarosi Szakképzd Iskola

(Czeté Béla)
(Katona Antal)
(Aranyi Janos)
(Nagy Léaszld)

(Dr. Gyarmati Lajos)

(Bartha Gébor)
(Vér Sandor)
(Pogonyi Istvan)
(Bacskai Istvan)
(Deutsch Gyorgy)
(Szilagyi Janos)
(Lendvai Léaszl6)
(Horvath Roland)

(Horvath Istvanné)
(Pongracz Andras)

(Robotka Rébert)
(Bir6 Laszlo)
(Csinger Gyula)
(Papp Séndor)
(Zelei Jozsef)
(Tar Imre)
(Menich Istvan)
(Labath Sandor)
(Molnéar Sandor)
(Képis Endre)
(Nemecz Imre)
(Nagy Géza)
(Benus Ferenc)
(Kasza Lajos)
(Csutoras Marton)
(Szabd Istvan)
(Regele Kéroly)
(Valkai Attila)
(Kozma Jbézsef)
(Széll Gyorgy)
(Sods Tamas)
(Veréb Csaba)
(Sipeki Gyula)
(Toér6k Gyula)
(Bors Karoly)
(Kékesi Pal)
(Szaller Arpadné)
(Farkas Sandor)
(Pollak Jozsef)
(Papp Tibor)
(Patay Béla)
(Vasarhelyi Béla)
(Felhéazi Gyodrgy)
(dr. Rénai Tibor)
(Orosz Béla)
(Kiss Gusztavné)
(Muri Tihamér)

(Szabd Dezsd)

(Eperjesi Zsuzsanna)

Budapest
Jészberény
Szekszard
Tatabanya
Székesfehérvar
Veszprém
Szeged
Békéscsaba
Budapest
Budapest
Debrecen
Nagykanizsa
Dunatjvéros
Budapest
Kazincbarcika
Miskolc
Szézhalombatta
Szolnok

Gyér
Székesfehérvar
Miskolc
Salgétarjan
Budapest
Kecskemét
Paks

Siéfok
Szekszard
Visonta
Budapest
Miskolc
Dombévar
Pécs

Szentes
Szolnok
Debrecen
Szombathely
Budapest
Nyiregyhaza
Lovaszi

Pécs

Gyor
Budapest
Tiszaujvaros
Székesfehérvar
Gyor
Szombathely
Budapest
Zalaegerszeg
Nyiregyhaza
Ajka
Budapest
Budapest

Miskolc
Pécs

D) Szakképz6 gazdaségi tdrsasdgok mianyaghegeszték képzésére, képesitésére

Matrai Hegesztéstechhnikai Kft.
TIGAZ Rt. Miskolci Teriileti Igazgatésag

E) Szakképz6 gazdaségi tarsaségok anyagvizsgdl6k képesitésére

AGMI Anyagvizsgal6 és Minéségellendrzd Rt.
KE-TECH Kft.

ORSZAK Bt.

Siemens Erémutechnika Kft.

SZTAV Rt.

(Benus Ferenc)
(dr. Deak Endre)

(Farkas Laszld)

(Kecskés Péter)
(Szlics P4al)

(Hegedts Sandor)
(Szildgyi Antal)

Visonta
Miskolc

Budapest
Budapest
Budapest
Budapest
Budapest

276-3111

57/504-168
74/416-204
34/515-900
22/340-897

62/461-483

262-4290
277-0512
52/448-866
93/310-132
25/5681-916
414-4799
48/312-777
46/379-618
30/212-6844
56/424-636
96/415-864
22/312-284
46/412-920
32/317-522/114
320-3843

76/519-190
84/310-310
74/311-383
37/32.8-093
389-0776

46/356-235

72/215-611/2533
63/401-4b61
56/421-533
52/431-278
94/313-317
407-9444
42/410-814
92/676-300
72/251-399
96/412-111
210-0395
49/343-953
22/310-308
96/503-492
94/336-740
267-6464
92/313-377
42/433-433
88/311-608
369-0803
305-1300

46/414-444
72/438-070

37/328-093
46/341-811

276-8945
290-01561
20/9582-659
414-4650
267-6464



SZABVANYOSITAS

A gazpalackok 1ij szinjelolési rendszere

Amint arrdl mér a XI. Hegesztési Ta-
nécskozéson beszamoltunk [1], az ipari
és egészségugyi gazok tarolasara szol-
g4l6 palackok szinjeldlése a tavalyi év-
t81 kezdddéen hazankban is, mas eurd-
pai orszagokhoz hasonléan megvalto-
zik. Az atallas folyamatos, ami azt jelen-
ti, hogy a régi és az Uj szabvany szerinti
szinjeléléssel ellatott gazpalackok né-
hény évig parhuzamosan forgalomban
lesznek, amely tény a felhasznéld részé-
16l fokozott figyelmet igényel. A kdvet-
kezdekben bemutatjuk azokat a valtoza-
sokat, amely a hegesziés-vagéas terile-
tén dolgozé szakembereket érintheti.

El6zmények

Az Burdpai Unid orszdgaiban a gaz-
palackok megkiilonboztetésére korab-
biakban hasznélatos szinjelolési szab-
vény(ok) jelentés megvéaltoztatasara,
egységesitésére kertlt sor 1997-tel kez-
dédéen. Az e témaban szilletett, az ipa-
1i- és egészségligyi gazpalackok egysé-
gesitett szinjelold rendszerére vonatko-
z6, EN 1089-3 szabvany szerinti jelolé-
sek bevezetése és alkalmazasa 1997 ju-
liusédval kezdédott meg a tagorszagok-
ban. Idékézben az MSZ EN 1089-3
szabvany Magyarorszagon is hatélyba
1épett és a Magyar Ipari Géz Szovetség
(MIGSZ) tagvallalatai kezdeményezték
az Uj szinjeldlési rendszer alkalmazasa-
nak bevezetését [2], [3].

A Teriileti MUszaki Biztonsagi Fel-
ugyelet e targyban kiadott hatarozata
értelmében Magyarorszagon 2002. juli-
us 1-vel kezdddéen kerliltek bevezetés-
re/alkalmazésra az MSZ EN 1089-3
szabvany eldirdsai. A forgalomban 1év6
hazai gézpalackok, a jelenlegi telies
gazpalackpark Uj szinjelolésre torténd
atallitdsat a hatarozatban rogzitett ha-
taridéig, 2007. janius 30-ig kell végre-
hajtani. A szabvany eléirdsai nem vo-
natkoznak a tlzoltd készilékek és a
cseppfolydsitott szénhidrogén-gazok
(PB, LPG) gazpalackjai, valamint a pa-
lackkétegek és a kozati, un. gazszallitd
trailek gazpalackjai szinjelolésére.

A szinjel6lés rendszere

Az MSZ EN 1089-3 szabvany szerinti
0j szinjelolés — a felhasznald részére — a
gaztoltet tulajdonségaira (éghetd, oxi-
dald, mérgezd stb.) vonatkozd altaldnos
informéacidkat adja meg. A gézpalack
toltetének elsédleges, egyértelmil és
teljes kort azonositaséra az altaldban a
palack valirészén felragasztott cimke
(matrica, ,banancimke”) szolgal. Erde-

GESZTES
CHNIKA

|

Tulajdonsagok A vall szine Példak
Meérgezd és/vagy korrodald! SARGA ammoénia, klér, arzén stb.
Eghet6 (gytlékony) VOROS met4n, hidrogén, H,-N, keverék stb.
Oxidaléd (gydjtd hatasn) VILAGOSKEK | dinitrogén-oxid keverék stb.
Semleges ELENKZOLD? | hegesztési védbgaz keverék stb.

hasznélni.

TA hegesztés és rokoneljarasai technologidknal nem jellemzd
2 Az FLENKZOLD" szint emberi lélegeztetésre alkalmas levegshoz (pl. 1élegezietd késziilék) nem szabad

1. tabldzat. A szinjelélés rendszere a téltet tulajdonsédgainak fiiggvényében

kesség, hogy a szabvény szerinti szinje-
161és csak a palackok un. véallrészére vo-
natkozik, a hengeres paléstrész szinére
vonatkozdan nincs eléirds. Az 1. tdbla-
zat dsszefoglalia a palackok toltetének
tulajdonsagai és a vallszine k6zotti
kapcsolatot.

Néhany — a hegesztés teriiletét is
érinté — gaz esetében a szabvany az 1.
tablazatban régzitett jeldlési rendszertdl
eltéréen rendelkezik (lasd 2. téblazat).

Géz tipus A vall szine
Acetilén GESZTENYEBARNA
Oxigén FEHER
Széndioxid SZURKE

Argon SOTETZOLD
Nitrogén FEKETE
Hélium BARNA

2. tdbldzat. Megkilénbéztetett gazok
szinjelGlése

Az acetilén kiilonleges tulajdonsaga
miatt nem az éghetd kategéridba ke-
rilt, igy ezeket a palackokat kotelezéen
LGESZTENYEBARNA" szinnel kell je-
18lni. A ,tiszta” oxigén is megkulonboz-
tetd jelzést kapott, igy a palack nyaka-
nak jeldlésekor nem a vildgoskék, ha-
nem a ,FEHER" szint kell hasznalni.

Az ipari és egészségligyi célra hasz-
nalt széndioxid esetében — nem kotele-
z8en ugyan — a ,SZURKE" szin, az ar-
gonnél a ,SOTETZOLD", a nitrogénnél
a ,FEKETE", a hélium palacknél pedig
a ,BARNA” hasznéalhaté. Magyarorsza-
gon éltek ez utébbi gazoknal a megku-
16nbdztetés lehetbségével, igy azok al-
kalmazéasra kertiltek.

Ha egy gaz vagy gézkeverék két ve-
szélyes tulajdonsaggal rendelkezik, eld-
fordulhat, hogy a palack vAllan két
szint (sdvok, vagy negyed-alakban) kell
feltintetni. A hegesztési, vagasi tech-
nolégidkndl hasznélt gazokndl, gazke-
verékeknél gyakorlatilag ilyen toltetet
nem alkalmaznak.

Minden olyan esetben, ahol a palack-
vall kordbbiakban alkalmazott szinjeld-
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lése megvaltozik, az atmeneti iddszak
sordn a palackot két, a véllon egymds-
sal szemben elhelyezkedd ,N” (,new”,
,neu”, ,nouveau’ azaz jelentésében
L") betlivel jelolik. A betd szinének
nincs jelentésége, azt Ugy valasszak
meg, hogy a véall szinétdl ellissoén. Azon
gézok palackjai, ahol a palackszin nem
véltozik (pl. széndioxid, hidrogén stb.) a
tovabbiakban is az ,N” betiis kiegészi-
t8 megjeldlés nélkil keriilnek forgalom-
ba. Az 4j szinjeltlési rendszer teljes be-
vezetése utan az ,N” betll alkalmaza-
sénak kévetelménye a szabvany atdol-
gozésa soran valoszinlileg megszinik.

Amint arra mar utaltunk, a szabvany
nem hatdrozza meg a palackok palést-
j&nak szinét. Az Burépai Ipari Géz Sz6-
vetség ajanldsédnak megfelelden, a 18
felhasznalési teriiletek egységes beso-
rolas megkonnyitése céljdbdl Magyar-
orszagon az alabbi szempontokat fo-
gadték el:

* Ipari gazok palastjanak szine a jelen-
leg hasznélatos szin(ek), vagy az Uj
szabvany éltal eléirt vallszin, de nem
fehér,

* Orvosi céli egészségugyi és/vagy in-
halAcids gézok, gazkeverékek palést-
ja mindig fehér.

A fentiekben leirt szempontok alap-
jan a 3. téblazatban foglaltuk Gssze a
leggyakrabban alkalmazott ipari fel-
hasznalasu géazok, gazkeverék palack-
jainak régi és Uj szinjelolését.

A tablazat alapjan lathatd, hogy az
acetilénnél két jeldlési rendszer is léte-
zik. Az Gn. ,D3" tipust masszaval ella-
tott régi (6 kg toltetld) palackokat eddig
is megkulonboztették az Uj (nagyobb
toltetl) korszertt palackoktdl. Eddig a
régi palackok gyakorlatilag festetlenek
voltak, a paldstjukon egy korbe futd sér-
ga csik jeldlte a toltetet. Az Uj jeldlésnél
a véll rész mindkét palacktipusnél a 3.
tdbldzatban bemutatottaknak megfele-
18en gesztenyebarna. A MIGSZ ajanlé-
sa alapjdn a régi D3 masszéval rendel-
kezé palackok paléstja a régi szinnek
megfeleléen sérga, az 4j palacknél az 0j
vallszinnek megfeleléen gesztenyebar-
na lesz. Megjegyezziik, hogy a régi ti-
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pustu palackok szdma folyamatosan : rendszerben a két fehér csik eltiinik, az-

cstkken, igy néhany év utdn a sarga
palastt palackok valdszintsitheten
teljesen eltlinnek.

Fontos valtozés, hogy a 1égi jellési
rendszerben, a TIG (AWI) hegesztésnél
gyakran hasznalt argon mindségére. is
kovetkeztethettiink. Az ipari argorit6l
(4n. 3.6 minéség) a nagyobb tisztasagi
(4.5 vagy ennél jobb mindség) argont a
palack sziitke paléstjan korbefutd két
fehér csik kiilonboztette meg. (Minésé-
gi hegesztésekhez mindenképpen leg-
alédbb a 4.5 tisztasdg javasolt.) Az 4j

az a gaz tisztasaga, minésége csak a |
palackon taldlhat6é cimke alapjan azo-
nosithaté be. Hasonlé a helyzet a nitro-
gén gaz esetében is (l4sd. 3. tablazat).

Az Osszekeveredés '
veszélye

A toltetet jeldls, a gazpalackra ra-
gasztott cimke megsériilése, kopdsa
esetén az 4 szinjeldlési rendszer tajé-
koztatdst adhat a palackban 1év8 gaz
tulajdonsagairdl. Az Atmeneti idészak |
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3. tdblazat. Példak a szinjeldlés valtozds bemutatéséra
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alatt a régi és az 1 szinek egyiittes al-
kalmazésa azonban a felcserélés veszé-
lyét is magéaban rejtheti (4. tablazat). A
hegesztést érinten kiléndsen veszé-
lyes lehet az acetilén palackok azonosi-
tasa. A megszokott sdrga szin az Uj
rendszerben a mérgezd és/vagy korro-
dalé gézokra, gazkeverékekre utal (lasd.
1. tdblazat), de még az Uj rendszer , D3"
masszaval toltétt szinjelélése is kdny-
nyen osszekeverheté egy mérgezd gézt
(klért, amméniat stb.) tartalmazé palack
szinjeldlésével (1asd. 3. tdblazat).

Az egészségligyben jelenthet problé-
mat, hogy az 4j ipari oxigén szinjel6lése
gyakorlatilag azonos a régi egészség-
gyl oxigén jeldlésével.
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4. tabldzat. Fokozott figyelmet igényld
gazpalackok

A fentiekben elsésorban a hegesztés-
vagas terlletén hasznélatos gazok,
gazkeverékek taroldsara hasznalt pa-
lackok szinjeldléseinek valtozésat fog-
laltuk dssze. Jelen publikdcié nem fedi
le a forgalomban 1évé gézpalack-va-
laszték teljes korét. Tovabbi informécié
a Magyar Ipari Gaz Szévetségnél, vala-
mint az ipari és egészségligyi gazokat
gyartd és forgalmazé vallalatoknél ér-
heté el.

Felhasznalt irodalom:

[1] Gyura L., Dr Mohécsi G.: Hegeszté és
vagé géazellatds magyarorszagi helyzete
az Eurépai csatlakozés fényében,

XI. Orszagos Hegesztési Tanacskozas,
Budapest, 2002. p. 149-155

MSZ EN 1089-3:2001 Magyar szab-
vany, Széllithat gazpalackok. A gaz-
palackok megijeltlése (kivéve PEBé)

3. rész Szinjeldlés

Magyar Ipari G4z Szévetség: Tajékozta-
té a gézpalackok Uj szinjeldlési rend-
szerérdl, 2002.
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LAPSZEMLE

Uj szalagelektrodas plattirozo modszer
hidrogén atmoszférahoz

Hidrogén atmoszféraban, magas hé-
mérsékleten Gzemeld nyomastarté be-
rendezések gyakran gyengén 6tvozott
Cr-Mo acélbdl ausztenites plattirozas-
sal készulnek. Technolégiai leéllasok-
nal hidrogén dusulds jdhet létre az
alapanyag és a plattirozott réteg talal-
kozésénal, ami repedések keletkezését
okozhatja. A cikk egy 0j, kéltség-haté-
kony mdédszert mutat be a repedéssel
szembeni ellendllds javitdséra. Vizsga-
latok is tanusitjak, hogy a Ni 6tvozést,
hékezelt martenzites elsd réteq, vala-
mint a stabilizalt ausztenites masodik
réteg lényegesen jobb repedéssel szem-
beni ellendllast mutat, mint az ausz-
tenites plattirozds. A mddszer alkal-
mazhatdsagat tobb gyakorlati megva-
16sités is igazolta.

1. dbra. Szalagelektrédas
fedett vl hegesztés

Plattiréz6 hegesztés
korréziéallé szalaggal

Fedett ivli és elektrosalak plattirozas
a korroziodllé felilletek felhordaséara
egy széles korben hasznalt eljaras a ve-
gyi, az olaj optikai és az atomerdmiivi
gyéartasoknal. Az ilyen nyomastarté be-
rendezések témege szamos esetben
tobb szdz tonnat is elérhet. A teljes ke-
resztmetszetben korréziddllé anyagbdl
késziilt berendezések részben koltség

okokbdl sem jShetnek szamitasba és

ilyenkor jelent nagy elényt a plattirozé
(felrakd) hegesztéssel torténd gyartas.
A megfelelé korrézidalls hegesztd
anyagok széles vélasztékban, mig a
hordozéanyagként hasznalt, gyengén
6tvozott mindségti és vastagsdgl anya-
gok rovid széllitdsi hataridével besze-
rezhetdk, igy a plattirézé eljaras 30
mm-es falvastagsagtdl mar minden-
képpen versenyképes eljaras.

XIV. évfolyam 2003/1

Szalag elektroda Kémiai dsszetétel (%) '
(anyagjel) c | si |Mn| oo | mi| Mol ‘
OK Band 11.@2 (EQ347) 0,017 | 0,43 1,6 206 | 10,3 i 0,07 I 0,5 |
OK Band 11.65 (EQ309L) | 0017 | 030 | 17 | 229 | 132 | 007 | — |
OK Band 11.82 (£Q430) | 0,049 0,27 | 0,39 16,9 0,1 0,02 i -
| 0098 | 022 | 053 | 21 | 008 | 099 | - |

1. tablazat. Az alapanyagok és a szalagok kémiai Ssszetétele
A szalagelektrédas ' ESW) eljarassal végzett egy, vagy kétré-
I s 4s hidr 7 tegl hegesztéssel. A 309LND szalag 4l-
blattirozas ogen talanosan hasznélt az egyrétegli elja-
atmoszféraban dolgozé rasnal, mig a 347 jeld szalagot a méso-

berendezéseknél

Hidrogéndis kérnyezetben idénként
nagy méret nyomdastartd berendezé-
sek haszndlatara is sor kerill, mint az
olajiparban a hidrogén krakkolas, a
hidro kéntelenités és a katalikus refor-
malds, tovabba a vegyi és a szénfeldol-
gozé iparban a kalonbézé konverzacids
technoldgiaknal. Sok ilyen berendezés
magas hémérsékieten és nagy parcialis
hidrogén nyomadssal lizemel. A beren-
dezések altalaban gyengén dtvozatt Cr-
Mo acélbdl késziilnek, mig a belsé felii-
lettiket védeni kell a magas hémérsék-
letd korrézi6tdl. Ilyen helyeken ez a ré-
teg nagyon gyakran hegesztéssel ké-
szul. Jellemzd kovetelmény, hogy a fel-
rakott réteg felelien meg a 347 tipust
korrézidalld acélnak (nidbbal stabilizalt
18% Cr, 8% Ni) 3-10% ferrit tartalommal
(vagy ferrit szAmmal). A stabilizaléds a
szemcsekozi korrdzié megeldzését, a
ferrit tartalom pedig a hegesztés utani
hékezelési ridegedés elkeriilését céloz-
za. Szamos esetben a rétegvastagsag
minimum értéke is kévetelmény.

A kémial sszetétel és a ferrit tarta-
lom kévetelményeit killénbézd mddon
lehet kielégiteni fedett ivii hegesztéssel
(12, ill. SAW), vagy elektrosalak (72, ili.
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2. dbra. Repedés az dtmeneti zénéban az
alapanyag (alul) és az ausztenites réteg
(feltil) kbzotti zéndban.
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dik réteg hegesztésénél hasznaljuk és
ekkor az elsé réteg késziil 309L anyag-
jeld szalagbdl.

Repedések keletkezése

A hidrogén reaktorokban az tizemel-
tetési feltételek nagyon valtozatosak,
200-600°C hémérséklet, 1-60 MPa hid-
rogén parcidlis nyomdssal, mig a 450
°C-t és a 15 MPa-t tekintik, mint tipikus
értéket. A folyamatosan izemel§ hidro-
gén reaktorokban nagyobb hidrogén
koncentracié alakul ki az ausztenites
plattirozott rétegben, mint a ferrites
alapanyagban. A reaktor ledllitdsakor a
hilés folyamén a hidrogén diffiziéval
megprébal az acélbdl eltdvozni.

Az alapanyag kisebb hidrogén oldé-
képessége és a nagyobb diffiziés se-
besseége 0sszehasonlitva az ausztenites
anyaggal egy nagy hidrogén koncent-
raciot hoz létre helyileg az alapanyag
és a hegesztéssel felrakott réteg talal-
kozést helyén. A helyi hidrogén tilteli-
tédés az érzékeny mikro szerkezet ké-
vetkeztében hidrogén okozta repedést
hozhat létre ebben az Gvezetben (2. 4b-
1a). A repedés létrejttének oka vitatott,
de alapvetden a hidrogén elridegedés
kovetkezménye. A rideg mikro szerke-
zet, mint a martenzit és a karbid kivalas
a méatrixban, a nagy méretd szemcse-
szerkezet, az alapanyaggal taldlkozva
az alapanyag héhatas dvezetében az
alapvet$ {6 befolyasold tényezok. A he-
gesztés utdni hékezelés, amely a nagy
falvastagsagli nyoméstarté berendezé-
sek gyartastechnolégiéjanak elkeriilhe-
tetlen része, a szén az alapanyagbdl a
hegesztd anyagba diffundél és karbid
kivalasokat okoz, midltal helyi marten-
zit keletkezhet a lehtilés soran.

blegeypres



Repedéssel szembeni
ellendllas javitasa

A repedés altaldban nem keletkezik
a nyomastartd berendezések gyartasa-
kor és ezt nem is tekintik, mint a leg-
fontosabb lzemeltetési nehézséget.
Azonban folyamatos térekvés az
anyagtulajdonsagoknak a javitdsa, mi-
altal a nyoméstartd berendezések élet-
tartama névelhetd, a jelenlegi alkalma-
zési tertilet kiterjeszthetd és 1j techno-
16giai eljardsok alkalmazhaték, ame-
lyek nagyobb nyomast és hémeérsékle-
tet igényelnek. Uj Cr-Mo acélok kusza-
si tulajdonséagai 1ényegesen javultak és
a hidrogén hatéassal szembeni ellenél-
lasuk ndvelésére tett eréfeszitések is
eredménnyel jartak. A magasabb &r és
a korlatozott elérhetdéség azonban eze-
ket az acélokat kevésbé attraktivva te-
szi olyan esetekben, amikor a maga-
sabb hémérsékleten tapasztalt kedve-
z6 tulajdonsagok nem teljesen kihasz-
néaltak. A repedéssel szembeni ellendl-
14s javitasara moédositottdk a hegesztés
uténi hékezelés eljarasat. A jelen be-
szamold arrdl a harmadik lehetéségrél
ad tajékoztatast, amely mind a hagyo-
manyos, mind az Gjonnan kifejlesztett
alacsony 6tvozési Cr-Mo acélokndl is
hasznalhaté. Bemutatjuk, hogy a repe-
déssel szembeni ellendllas 1ényegesen
novelhetd a két rétegd plattirozéssal,
amelynél az elsé réteg nikkel 6tvozési
martenzites, mig a masodik réteg
ausztenites korrézidallé acélbdl ké-
szillt. A médszer tovabbi elénye az ala-
csonyabb hegesztéanyag koltség, a
309L anyagbdl késziilt szalaggal dssze-
hasonlitva, amely ma &ltalanosan
haszndlt parnaréteg gyanant.

Kisérletek és eredmények

A plattirozott heganyag, az atmeneti
zbna szovetszerkezete, keménysége,
hajlitassal szembeni tulajdonsaga, ve-
gyi 6sszetétele és a repedéssel szembe-
ni ellenédllas vizsgélatara kerilt serkét
kiillénbo6zd, két rétegben plattirozott Cr-
Mo gyengén Otvozott acélnal.

Hegesztési feltételek

Kétrétegu fedett iv(i szalagelektrodas
plattirozas készilt 2.25 Cr 1Mo tipusu
gyengén otvozott acél alapanyagra. A
hagyoményos 309L + 347 kétrétegd
plattirozéds és az j koncepcid szerinti
17% Cr (AWS-EQ430) szalag nikkel 6t-
vdzésl porral készitett alapréteg és a

EGESZTES
léEHNIKA
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‘ Hagyomanyos koncepcid

\ Szalag elektréda 1. réteg OK Band 11.65 (EQ309L) 60 x 0,5 mm / OK Flux 10.05
| Feddpor 2. 1éteg OK Band 11.62 (EQ347) 60?0,5 mm / OK Flux 10.05
Uj koncepci6
Szalag elektréd; 1. réteg OK Band 11.82 (EQ3430) 60 x 0,5 mm / OK Flux 10.08
Fedépor . 2. réteg OK Band 11.62 (EQ347) 60 x 0,5 mm / OK Flux IOE

Hegesztési paraméterek

DC + 750 A, 28 V, 7 m/h, 25 mm szabad huzalhossz

Elémelegités és hegesztés utani hékezelés

El6melegités 150°C

Egyszeres hékezelés

690°C. 30 b, ...300°C

Kétszeres hékezelés

690°C, 30 h + 600°C 15 h...300°C

2. tdbldzat. Fedett {vii szalagelektrédas plattirozés 2,25% Cr, 1% Mo acélon.
Hegesztési paraméterek, hegesztési anyagok és hékezelési adatok

. hagyoményos 347 tipusu szalaggal ké-
szitett masodik réteggel kerlilt 6sszeha-
sonlitdsra. A hegesztési paraméterek
azonosak voltak, hogy a két mddszer
dsszevethetd legyen és semmi modosi-
tas nem tortént a termelékenység opti-
malizalasa, vagy az atfedés valtoztata-
séra a hegesztési paraméterek médosi-
taséaval. A felrakott rétegeket hegesz-
tett dllapotban, majd egyszeres ill. két-
szeres hegesztés utani hékezelést kove-
téen vizsgaltak. Az alapanyag és a sza-
lagok kémiai dsszetételét az 1. tablézat,
a hegesztési paramétereket a hegeszté-
anyag és a hékezelés adatait a 2. tabla-
zat mutatja.

Kémiai 6sszetétel

A hagyoményos felrakd hegesztés a
3091/347 anyagokkal kb. 19,8% Cr és
10,3% Ni-t eredményezett a masodik
rétegben (3. tablazat) A masodik réteg
az Uj moédszer szerint kész(ilt hegesz-
tésnél kevesebb 6tvozé tartalmat muta-
tott 17,8% Cr és 8,2% Ni értékkel. Erde-
kesebb volt azonban a 11,5% Crés a 3%
Ni Osszetétel az elsd rétegben, amely
martenzites szovetszerkezetd.

Szovetszerkezet

3
A hagyomanyos
felraké hegesztés
\

Az alapanyag és a heganyag talalko-
z4s4nal egy nagyon keskeny marten-
zites szovetszerkezet jelenik meg (3a.
4bra) hegesztett allapotban. Az 4tme-
neti zéna szévetszerkezete a hegesztés
utéani hékezelést kovetden megeresztett
martenzitbdl és karbidbdl all (3b. abra).
Megallapithat6 volt, hogy 0j martenzit
is keletkezett a h6kezelési hémérséklet-
18] to11énd lehiitésnél. A hegesztett ré-
teg ausztenites szerkezetl volt kevés
ferrittel. Jelentés szén kivalds ment
végbe a hegesztés utani hékezelés so-
r4n, amely lathatd a karbid kivalasokbol
és a mintegy 150-200 mm széles dekar-
bonizalt savbdl az alapanyagnal (3b.
4bra). A karbid dekarbonizdci6 a szem-
csehataron szintén megfigyelhetd volt a
héhatés évezet kozelében és némi kar-
bon kivalds mutatkozott a heganyag
ferritiében is ebben a tartomanyban. Az
egyszeres és a kétszeres hokezelés uté-
ni mikroszerkezetben lényeges killonb-
‘ ség nem mutatkozott.

Szalag elektroda/ Kémiai 0sszetétel (%)
alapanyag C | 8 |Mn| Cr | Ni | Mo | Nb
Hagyoményos médszer 1. réteg | 0,024 | 0,57 0,96 19,4 10,7 | 0,22 0,01
Hagyoményos médszer 2. réteg | 0,017 | 0,74 0,86 19,8 10,3 [ 0,13 0,35 |
Uj médszer 1. réteg 0,068 | 066 | 026 | 116 | 28 0,26 | 0,005 .
Uj moédszer 2. 1éteg 0,031 | 048 0,79 17,8 8,2 0,13 0,34

3. tdbldzat. A felrakott rétegek kémiai dsszetétele
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3. abra. Az alapanyag szévetszerkezete
(alul) és a felrakott réteg (feliil) taldlkozésa
a hagyomanyos plattirozasnal

a) Martenzit sététre maratott szalagként
Jjelenik meg hegesztett dllapotban

b) temperalt martenzit és jelentds karbid
kivalds az elsé hegesztés utdni hékezelést

kovetden
| =
} =
=
| 8
e =
P i " Y : { &=
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4 dbra. Szovetszerkezet az alapanyag
(alul) és a felrakott réteq (feliil) taldlkozass-
nal az Uj médszer szerinti taldlkozésnal

a) Martenzites atmeneti zéna az elsd
rétegben hegesztett dllapotban

b) Temperalt martenzit és finom karbid
kivaldsok nyomai az dtmeneti zénaban az
elsé hegesztés utani hdkezelést kovetden

Az Uj felrakdsi médszer

Az els6 felrakott réteg teljesen
martenzites szerkezeti volt hegesztett
dllapotban, a néhany &t nem alakult

XIV. évfolyam 2003/1

5. dbra. Az elsé réteg (alul) és a mésodik
réteg (feliil) 4tmeneti zénéjanak
mikroszerkezete az Uj mddszer szerinti
plattirozasnél

a) Finom atmenet a martenzites elsé
réteghdl az ausztenites mésodik rétegbe
hegesztett dllapotban és

b) Temperalt martenzit és finom karbid
kivalasok nyomai a héhatés évezethen
a hegesztés utani hékezelést kévetden

ausztenit ellenére (4a. dbra). A mésodik
réteg tipikus ausztenites szévetszerke-
zetd volt némi ferrittel (ba. 4bra). Az
alapanyag és az elsé réteg kozotti atme-
net, valamint az elsé és a masodik réteg
kozotti &tmenet teljesen egyenletes volt
(4a és ba 4brak) és egyéltaldn nem mu-
tatkozott egy hasonléan éles maratdsi
csik, mint a hagyomdényos médszerrel
torténd felhegesztésnél (3a. 4bra).

Az elsd réteg martenzitje ferritté és
karbidd4 alakult a hegesztés uténi hé-
kezelés sordn (4b. 4bra). Az atmeneti
zbna kissé s6tétebbre marddott és vala-
mivel szélesebbé valt a hegesztés utén
hékezelés utdn (4b. és bb. abrak), ami
arra utal, hogy némi karbon kivalas ko-
vetkezett be, azonban ez sokkal kisebb
meértékd volt, mint a hagyoményos fel-
rakésnal (3b. 4bra). Megjegyzendd,

\
\

hogy az &tmeneti zéndban az alap-
anyag és az elsé réteg kozdtt a szemcse
méret kisebb volt, mint az ausztenites
anyaggal késziilt elsd rétegnél.

Ferrit tartalom

A ferrit tartalom mérésére Magne
Gage és Fisher Ferritscope berendezést
hasznaltak. A ferrit szint minden eset-
ben 3-8 FN tartomanyban volt hegesz-

=
W
pes

u S50 pm
Pt

6. dbra. Mikro keménység vizsgélat az
alapanyag (alul) és a felrakott réteg (feliil)
atmeneti részén a mésodik hegesztés uté-
ni hékezelést kbvetden az 1ij médszer sze-

rinti plattirozasnal

tett allapotban. Az elsé réteg ferrit tar-
talma 7 FN volt, mig a mésodik rétegé
5 FN volt a hagyomanyos felrakisnal. A
ferrit tartalom 6 FN volt az 4j médszer
szerinti eljarasnal.

Keménység

250 gr-os terheléssel végzett Vickers
mikro keménység mérés tortént az
alapanyagtél a felrakott réteg irdnya-
ban keresztben (6. dbra) minden felra-
késnal.

A hagyomanyos 3091/347 plattiro-
zasndl a legnagyobb keménységet az
atmeneti zéna kézelében a heganyag-
ban mérték (4. tdblazat), a legnagyobb
érték az elsd hegesztés utani hékeze-
1ésnél adodott (483 HV). A masodik he-
gesztés utani hdkezelésnél a maxima-
lis keménység lényegesen csdkkent
(397 HV).

Keménység (HV 0.25)
Hely Hegesztett | Egyszeres | Kétszeres
allapot hékezelés hékezelés
Alapanyag héhatéas dvezete 290 160 150
Alapanyag és az elsé réteg taldlkozasa 446 483 397
Az els6 felrakott réteg 260 250 240

4. téblézat. Vickers mikrokeménység (HW025) az alapanyagban és a felrakott
rétegben a hagyoményos fedett ivii plattirozésnél Tipikus értékek az alapanyag héhatéds
dvezetében, az elsé rétegben és a legnagyobb keménység az dtmeneti zéndban.
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Keménység (HV 0.25) |

Hely Hegesztett | Egyszeres | Kétszeres
allapot hékezelés | hékezelés
Alapanyag héhatés dvezete 310 160 150
Alapanyag és az elsé réteg talalkozésa 516 317 336 |
| Az els6 felrakott réteg S 270 270
Az elsé 1éteg, az els6 két réteg talalkozdsénal 423 341 | 349
A mésodik 1éteg | 260 250 240

5. tablézat. Vickers mikrokeménység (HW025) az alapanyagban és a felrakott
rétegben az Uj koncepcié szerinti fedett vt plattirozésndl. Tipikus ériékek az
alapanyag hbhatés évezetében, az elsd rétegben és a legnagyobb keménységek
az 4tmeneti zondkban.

A keménység eloszlas lényegesen
kiillonbozott a 17% Cr szalag + a Ni 6t-
vdzésd por hasznalatédnal az elsé réteg-
ben. A hegesztett allapotban a legna-
gyobb keménység (516 HV), az atmene-
ti zéndban mutatkozott az alapanyag
és az elsd réteg kozott (5. tdblazat), az
elsd réteg keménysége 380 HV volt és
valamivel névekedett a keménység az
elsbé és masodik réteg kozotti hataron
(423 HV). A hegesztés utani hékezelés
hatdsa az alapanyag héhatas Gvezeté-
nek keménységére és az ausztenites
hegeszté anyagra hasonld volt, mint a
hagyoményos plattirézd eljdrasndl.
Azonban az atmeneti zéna keménysé-
ge az alapanyag és az elsé réteg kozott
kb. 40%-kal csdkkent a max. 317 HV ér-
tékre, az elsé hegesztés utédni hékeze-
1ést kévetben és az elsd réteg kemeny-
sége csaknem azon a szinten volt,
amely a 309L szalag, mint parnaréteg
hasznalatakor mutatkozott. A legna-
gyobb keménység az elsé és a masodik
réteg hatardn mutatkozott (341 HV), de
ez az érték is lényegesen kisebb volt,
mint a legnagyobb keménység az elsé
hegesztés utédni hékezelésnél a hagyo-
ményos felrakdsnal (483 HV). A méso-
dik hegesztés utédni hékezelés valami-
vel névelte az atmeneti zondban a ke-
ménységet az elsd hegesztés utdni hé-
kezeléshez viszonyitva.

Hajlité vizsgalat

Oldal hajlité prébatestek késziiltek a
probakbdl és 10 mm-es sugart tiskén
140 fokra hajlitottak azokat. Némi repe-
dés jelentkezett az alapanyag hoéhatéds
dvezetében és az elsé plattirozott réteg-
nél az Uj mddszer szerinti préba esetén a
hegesztett &llapotban tortént vizsgalat-
nal. A kozelebbi vizsgélat letapogatd
elektromikroszképpal egy finomabb
szerkezetet mutatott az alapanyag héha-
t4s Ovezetében, mig egy durvabb szerke-
zet lathatd a heganyagban (7. &bra).

byl egesres

W0 um |
B S “'.-‘\‘

7. 4bra. Hajlitott prébatest téret
feliiletének elektromikroszkopos képe
az Uj médszer szerinti plattirozasnal a toret
feliilet egészséges szerkezetl a héhatas
ovezetben és képlékeny térés nyomait
mutatja a heganyaghan

Repedés vizsgéalat

A probatestek (110xbb5xt mm) hidro-
gén atmoszférdban 425°C-on 15 MPa
hidrogén nyoméason 3 napig keriiltek el-
helyezésre, majd a lehttés szobahd-
mérsékletre ~135°C/6ra sebességgel
tortént. A repedést mutaté teriilet %-a
ultrahangos vizsgélattal keriilt megal-
lapitasra minimum 6 nappal a terhelést
kévetben. Két munkadarabot vizsgéltak
minden anyagbdl és minden hékezelési
allapotbdl. A kétszeres hegesztés uténi
hékezelés azt mutatta, hogy a hagyo-
ményos felrakdsnal ez lényegesen né-
veli a repedési hajlammal szembeni el-
lendllast (8a. és 8b. abrak). Kb. 10%-os
repedési hajlam volt megéllapithatd az
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egyszer hékezelt prébatesteknél, mig
csak 1% volt ez az érték a kétszer
hékezelt prébatestek esetén. Fonto-
sabb azonban, hogy egyéaltaldn nem
mutatkozott repedési hajlam az egyszer
hékezelt, egy rétegben 17% Cr tartalmu
szalaggal és a Ni 6tvozd porral készillt
felrakésnél (8c. 4bra).

8. 4bra. Ultrahang vizsgalattal a felilletrdl
kimutatott kétéshibak hidrogénnel valo
telitédést kévetden. A foltok a folytonossa-
gi hidnyt mutatjak:

a., Hagyomanyos eljaras, egyszeres
hékezelés, 9-11% felszakadas.

b., Hagyomdényos eljaras, kétszeres
hékezelés, 1-2% felszakadas.

¢., Uj médszer szerinti felrakés, egyszeres
hékezelés, 0% felszakaddas.

Eredményelt

A repedéssel szembeni
ellenallas

A repedés keletkezésének oka alap-
vetéen a hidrogén okozta elridegedés,
amely a helyi hidrogén tultelitettség, az
érzékeny mikroszerkezettel vald kombi-
néacié kovetkeztében jott 1étre. A mikro
szerkezet hidrogéndis komnyezetben
torténd ellendrzésével illetve befolyasa-
val a repedési hajlam csokkenthetd. A
repedési ellendllas novelhetd (8a. és 8b.
4brak) a hagyoméanyos 309L/347 platti-
rozasndl a kettds hegesztés utani héke-
zeléssel (4. tdblazat), amelyet j6l mutat
a keménység hatdsa a repedés érze-
kenységre. A nagyobb keménység az
egyszeres hegesztés utdni hékezeléssel
valészintileg a karbon kivalas és a friss
martenzitnek a szobahdémérsékletre
torténd lehtilésének kovetkezménye. A
mésodik hegesztés utani hékezelés ala-
csonyabb hémérsékleten csotkkenti az
Gjonnan keletkezett martenzitek ke-
| ménységét és megakadéalyozza a to-
| vabbi martenzitek keletkezését a lehl-
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1ésnél. A legjobb repedéssel szembeni
ellendllds azonban az egyszeres he-
gesztés utani hékezeléssel az G mdd-
szer szerinti felrakasnél volt megfigyel-
hetd. Repedési hajlam egyaltalan nem
mutatkozott a vizsgalt prébatesteken.
Szamos tényez6 kombinacidja eredmé-
nyezi a kedvez6bb repedéssel szembeni
ellendllédst a megeresztett martenzit/
ausztenites két rétegll plattirozasnal,
mint ausztenit/ausztenit (vagy az egy-
rétegl ausztenit) felrakas esetén. Elsé-
sorban azt kell kiemelni, hogy hidrogén
dusulds koévetkezik be a ferrit és az
ausztenit taldlkozaséndl a mikro szer-
kezetben a nagyobb hidrogén oldhaté-
ség és a kisebb diffazié képesség kovet-
keztében, ami mutatkozik az ausztenit
és a ferrit kozott. Hidrogén ddsulés ké-
vetkezik be ezért az alapanyagban és a
felrakott réteg talalkozasanal a hagyo-
manyos plattirozdsnal és hidrogén
csucs jelentkezik az elsd és a masodik
réteg kozott az (1j modszer szerinti plat-
tirozas esetén. Ez az &tmeneti zéna
azonban lényegesen kisebb keménység
értéket mutat, kevésbé durva a szdvet-
szerkezete és a karbon tartalma, miél-
tal kisebb a karbid kivalds, mint az
alapanyag és a hegesztés kozotti Atme-
neti zénaban a hagyomaényos plattiro-
zédsndl. Ezek a tényezdk hozzéjarulnak
ahhoz, hogy a mikroszerkezet kevésbé
repedésérzékeny legyen hidrogén jelen-
létében.

Tovébbi elény az alacsonyabb he-
gesztbanyag koltség, a 17% Cr szalag
hasznélata miatt, szemben a 309L sza-
lag hasznalataval. Felvethetd, hogy az
egyrétegl hegesztés még koltségkimé-
18bb lenne. Nem lehetséges azonban
azonos repedés elleni ellendllast biz-
tositani az egyrétegli hegesztéssel,
hiszen a kritikus alapanyag és az
ausztenites heganyag dtmenet nem ke-
rilhetd el ebben az esetben.

Hegesztési szempontok

Két gyakorlati szempontot kell figye-
lembe venni: a mésodik réteg kémiai
Osszetételét, valamint a repedés kelet-
kezését a hegesztés kdzben.

A masodik réteg
kémiai dsszetétele

Alapvetd. kévetelmény, hogy a felsd
réteg kémiai Osszetétele feleljen meg a
347 jeld acél Osszetételének. Ez az 1j
koncepcié szerinti plattirozdsnal nem
egészen teljesilt (3. tablazat) és ezért a
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hegesztési médszert valtoztatni kellett
a gyakorlati alkalmazésnal. Ez azonban
nem jelent nagy nehézséget, mert a
347-es Osszetételt a hegesztési paramé-
terek valtoztatdsaval, vagy az erdseb-
ben 6tvozott 309LNDb szalag hasznéla-
taval is el lehet érni.

Repedés keletkezésének
veszélye hegesztés kézben

A martenzites heganyag okozta repe-
dés veszélyt el lehet hanyagolni, mivel
az elémelegités mindig sziikséges az
alapanyag héhatas 6vezetében fellépd
repedés veszély miatt. Elémelegitésre
4ltaldban nincsen szilkség a marten-
zites korrdzid acélokndl, ha a széntar-
talmuk 0,1% C alatti és a hegesztéshez
ausztenites hozaganyagot hasznalunk.
Kovetkezésképpen a mésodik réteg he-
gesztésénél fellépd repedési veszély is
elhanyagolhaté. A hajlité vizsgélat iga-
zolta, hogy a repedés a hegesztés kdz-
ben kevésbé jelentkezett, mint az eset-
leges alakitas kovetkeztében. Ezen tul
az alapanyag héhatés 6vezetének a re-
pedés érzékenysége a legnagyobb és
gyakorlati tapasztalat szerint a h8hatés
Ovezetben repedés nem keletkezik ala-
csony 6tvozott acéllal torténd hegesz-
tésnél sem.

Kovetkeztetések

* Egy Uj, koltség hatékony plattirozd
modszer kerlilt bemutatésra. Vizsga-
latok igazoltak, hogy kétrétegi plat-

*

*

tirozédssal, amelynél az elsd 1éteg
nikkel 6tvozési martenzit és a méso-
dik réteg stabilizdlt ausztenites
anyag, lényegesen jobb repedéssel
szembeni ellendllast lehet elérni,
mint a hagyomanyos ausztenites
plattirozasnal.

Szdmos tényezb egylttes hatasaként
jobb a repedéssel szembeni ellenglls
a martenzit/ausztenites kettds rétegii
plattirozdsnal, mint az ausztenites
plattirozasnal.

A hidrogén dusulds az alapanyag
heganyag feliiletén kovetkezik be a
hagyoményos 309L/347 plattirozés-
nal, mig az 4j médszemél a hidrogén
csucs az elsé és a masodik réteg ko-
zOtt jelentkezik.

Az j mddszer szerinti egyes és a ket-
tés réteg talalkozasanal lényegesen
kisebb a keménység, kisebbek a
szemcsék és kisebb a széntartalom,
kevesebb a karbid kivalas, mint az
alapanyag és a heganyag talalkoza-
s&ndl a hagyomanyos plattirozasnal.
A hegesztbanyag koltség lényegesen
kisebb a 17% Cr tartalmd szalag
hasznélatanal, mintha az elsd réteg
hegesztése 3091 anyaggal torténik.

Leif Karlsson, Susan Pak, Solveig Rigdal,
Ann-Charlotte Gustavsson:

New strip cladding concept

for hydrogen atmospheres

Improved disbonding resistance

and lower consumable cost

Témdritvény a Stainless Steel World

9. évf. 7. szam, 46-51. oldalarél
Forditotta és tomoritette:

Dr. Szokol Gyérgy

AKCIO! AKCIO! AKCIO! AKCIO! AKCIO! AKCIO! AKCIO!
OERLIKON hegesztoanyagokra és huzalokra, a készlet erejéig!

$G2 huzal:
SG2 huzal: 90,8
SG2 huzal: g1,2
Rutilos elektrada:
Ov-zet 920
Ov-zet g 3,25
Ov-zet 94,0
Bazikus elektroda:
Extracito: g4,0
Tenacito 65R @ 5,0

90,8

drétkosaron
miianyag dohon 5 kg/db
drotkosaron

205 Ft/kg + AFA
260 Fi/kg + AFA
178 Ft/kg + AFA

15 kg/db
15 kg/db
330 Ft/kg + AFA

260 Ft/kg + AFA
260 Ft/kg + AFA

2 kg/db
5 kg/db
5 kg/db

6,5 kg/db
6,5 kg/db

330 Ft/kg + AFA
430 Ft/kg + AFA

Erdekiddni: Szaho Gergely 06-30 | 2421-882
IRON-FEM HEGESZTESTECHNIKAI KFT.
Cim: Dunakeszi 2 sz. hazgyar
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Aki gazokkal dolgozik, a
legmagasabb szint(i terméket és
szolgaltatast varja el. Hegesztés-

vagastechnikai szaktanacsaddink a
helyszinen nyujtanak segitséget
Ondknek. Dontésének
alatamasztasahoz gyakorlati
tapasztalatunkat kinaljuk fel, és
megkeressiik az Onnek
leggazdasagosabb megoldasokat.
Felhasznaldinkkal egylitt, kéz a
kézben dolgozunk. Mindent azért
tesziink, hogy partnereink sikerét
segitsiik. Az On ipari eljarasanak és
alkalmazasainak megfeleld
gazkeverék optimalizalasanal éppen
gy, mint a gyakorlati teszteknél, az
Uj megoldasok fejlesztésénél vagy a
meglévd termékek folyamatos
javitésanal. Munkank mércéje az On
elégedettsége és sikere.

A koOzos siker
osszeforraszt

Bévebb informacidval
munkatarsaink szivesen
allnak az Onék
rendelkezésére!

Messer Hungarogaz Kft.
H-1044 Budapest, Vaci ut 117.
Tel.: +36 1435 1100

Fax: +36 1435 1270

E-Mail: sales@messer.hu

http://www.messer.hu
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Az autogéntechnikai kézi és gépi
eszk0zOk gyartasaban és fejlesztésében
tobb mint 100 éves tapasztalatunk all a
partnereink rendelkezésére.

Legyen a partneriink !




Hegesztéberendezések

~ _= plazmavagok
' AWI aramforrasok
AFl aramforrasok
univerzalis ivhegeszto aramforrasok
robbanomotoros hegesztégeneratorok

Hegesztérobotok

hegesztérobotok
" ipari robotok

& N
robot perifériak
; / Komplett robotallomasok megvalositasa.

u Nagy teljesitményli plazmavago berendezések
< kézi és automatizalt rendszerekhez.

Hegeszté célgepek

hosszvarrat-hegesztok
- hegesztéautomatak
B forgatoberendezések
w > p tartalyhegeszto berendezések
N GULLCO hegesztésautomatizalas
Csbhegesztés

o ORBIMATIC orbitalis hegesztégépek
AXXAIR cs6vago berendezések

PROTEM csévégmegmunkalok

(&)

Ultrahangos hegesztes

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

WELDMATIC IPARI ES KERESKEDELMI KFT.

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




POLYSOUDE

* csévégmegmunkalék

* csarigziték és -kézpontositok
~* orbitalis hegesztéautomatak
hegeszté célgépek

POLYWELD Gyarto, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
2100 Godolls, Fenyvesi féat 11.,

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

E-mail:polyweld @mail. digitel2002. hu

ERTEKESITES — SZERVIZ — GEPKOLCSONZES

.....

* hegesztdgépek
* plazmavagok

* magnestalpas flirégépek

lemezélmaradk

forgato berendezések
fényre sététedé hegesztdpajzsok
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2003. februar 28-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal EWF oktatas

bonyolitasara jovahagyott bazisok.

Oktatéhely A tantusitvany
Oktatdhely neve szamjele érvényességi
és a kérelem targya ideje
Miskolci Egyetem Eurc’;pai Hegesztémérndk (EWE) 2003. szeptember 24.

Tovabbképzési Intézet
Miskolc

Eurépai Hegeszttechnolégus (EWT)

2003.

szeptember 24.

Budapesti Miszaki Féiskola
Banki Donat Gépészmérndki
Fdiskolai Kar
Budapest

Eurépai Hegeszt6technologus (EWT)
Eurépai Hegesztéspecialista (EWS)

2003.
2003.

szeptember 24.
szeptember 24.

Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

Eurépai Kiemelt Hegeszid (EWP)
Eurdpai Hegeszté6 (EW-MMA)
Eurdpai Hegeszté (EW-GAS)
Eurépai Hegeszté (EW-TIG)
Eurépai Hegesztd (EW-MIG/MAG)

2004.
2004.
2004.
2004.

janius 06.
janius 06.
janius 06.
junius 06.

2004. junius 06.

Budapesti Miszaki
és Gazdasagtudomanyi Egyetem

Mechanikai, Technoldgiai Eurépai Hegesztémérndk (EWE) 2004. junius 06.
és Anyagszerkezettani Tanszék
Budapest
. T Eurépai Kiemelt Hegesztd (EWP) 2004. janius 06.
Sz°ﬁb:f{he1¥1f3f91°3ahs Eurépai Hegeszté (EW-MMA) 2004. jtinius 06.
y uK,aer,,"Igi ez ;’ Eurépai Hegeszts (EW-GAS) 2004. jtnius 06.
= S eng t‘l’lzllmn Eurépai Hegeszté (EW-TIG) 2004. janius 06.
zombathely Eurépai Hegeszt6 (EW-MIG/MAG) 2004. junius 06.
Dunaﬁjvérg.Si ’Fc’Siskola Eurépai Hegesztétechnolégus (EWT) 2004. december 22.
Dunatjvaros
p e Eurépai Hegesztésfeliigyelé mérndk (EWI-E) 2005. december 12.
AGMI Anyagvizsgalo Eurépai Hegesztés Technolégus (EWI-T) 2005. december 12.

és Mindségellendrzé Rt.
Budapest

Eurépai Hegesztés Specialista (EWI-S)
Eurdpai Kiemelt Hegesztésfeliigyelé (EWI-P)

. december 12.
. december 12.

=  —=————— === =~ ———
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MAGYAR KOZTARSASAG

Orommel értesitjitk olvaséinkat, hogy a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilést a
GM kijeldlte roncsoldsmentes anyagvizsgalék mindsité-
sére és tanusitdséara a 4/1999. (II. 24.) GM és a 9/2001.
(IV. 6.) GM rendeletek figyelembevételével.

Az elbirdlas szempontrendszere szerint az MHtE meg-
felelt

+ a bizonyitott alkalmassag és gyakorlat
* a fliggetlenség

¢ a miikodd mindségiranyitasi rendszer
feltételeinek.

A kijelolés biztositja, hogy 2003. 01. 01-tél nyomastar-
td berendezések vizsgéaldi részére is kiadhat6 lesz az al-
kalmasségi tanusitvany, mely feljogositja a vizsgaldkat a
nyomastarté edények vizsgdlatara, az eurdpai szabaly-
ozéssal 0sszhangban.

Ezzel a kijeloléssel lehetdség lesz arra, hogy az MHtE-
t bejelentse Briisszelben a magyar allam akkor, amikor
Magyarorszag belép az EU-ba, vagy az EU-val kétoldala
egyezményt kot a nyomastarté edények megfeleléseg-
tanusitdsainak kolesonos elfogadasi szabalyairdl. A kije-
161és visszavonasig érvényes.

GAZDASAGE £5 KOZLEKEDESY sram 03372802
MEISZTERILM

MINISETFR

KIJELOLESI OKIRAT

A mitcmki oomekek gt vizsgild, ol £ pnisite
srorvescti e soakma feltdecleindt szolo 411999, il].:4 SR L] sm«kiex alapidn nwgelhmmau
hogy a

Magyer Hegesztéstechnikei Egyesilés

1231 Budapest, Gyepsor . 1.

megfetel a vatkozolt § hidy tan oloirt Sl S, exdrt Bdsban olbEag kéreime

ahapisa bih akb 1w Seny bk eluigedsd

seaiteritiet: a Kielshisi Okisat malldileir seerint
g jefiege: P P P ok minEilS

® ¢ ¢ £

SO0, (V. 5.} GM leta i d k &5 resd: &

biztonxdgi kbvetcbményeirdl és nqgfaklaseg fandsitisdrol

A kig::{ﬁk SHCXVERL i klgiiih:sﬁ ia.‘pcm tevdhonysiuct e e )

i ok & S etk é~ ponios asival, az ilven

Shenységer elldtd Sl edvinhant o hatedes ol Envek
meglckse 0iibdl o Gardoshgl Minisgiérium, mm! Fijells saem el Hlondoeds
Tufol tabdkeabon Eharemiikis terzezik.

Jelon vhinm vissean ondiig drvdnyes.

Budapest, 201, janies
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KUTATAS és FEJLESZTES

Eljarasok és késziilékek fejlesztése és tovabb-
fejlesztése

Egyiittmiikodés kutatasi projekiekben

Uj miiszaki eredmények bevezetése

Ipari megbizasok teljesitése

Technologia és tandcsadasi szolgaltatas

YYYY Y

Tanulok képzése

Hegesztdk képzése

Hegesztési felel6sok és szakemberek képzése
A j6v8 mémokeinek képzése

Nemzetkdzi szabvanyok szerinti vizsgélatok
Szeminériumok

Onképzések és tanfolyamok, tavoktatasok

YYYYYVYY

Rendlkezésiire allunk...

rtneré minden heges_ztési
és vizsgalattechnikal (]

srdés megvalaszolasaban.

ANYAGTECHNIKA

Roncsoldsos és roncsolasmentes vizsgalatok
Roncsoldsmentes vizsgaloszeméalyzet mindsitése
Metallografia

Korrézios vizsgédlatok |
Anyagvizsgalatok {
Technoldgiavizsgalatok ‘
Idegen &ru atvételi vizsgalatok |
Kéreset analizise |
Tandcsadas

Megfelel6ség tandsitasok '

MINGSEGiGY

Termék és technoldgia orientalt iizemengedélyek
és tizemalkalmassdagi tantisitasok

A DIN EN ISO 9000 ff szerinti mindségiranyitasi
rendszertanisitasok

Hegesztési munkak atvétele

Hegesztett szerkezetek és épitmények 4tvétele
Korroziévédelemmel és szort feliiletek atvétele
és feliigyelete

YYYYYYYYYY

YYY VY VY

E-mail: siv@slv-muenchen.de « Internet; www.slv-muenchen.de
Schachenmeierstr. 37. « 80636 Miinchen o Tel. (089) 12 68 02-0 = Fax (089) 12 39 39 11

Az MHRE a GSI mbH-val aldiras eldtt all6 szerzddés értelmében keésziti fel a magyar

cégeket a DIN 18800/7 és DIN 6700-2 szerinti iizemalkalmassagi tanisitasokra.

——————
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Gas Control Equipment

63 mme-as manormsteral
* stabil Gizemi nyomas
> cselély nyorndsvisszaesés
alvételntveléskor
* kedvezs ar-érték ariny
s korszerG formai lialalicas
* hossz( élettartam
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generacios nyomascsoldientd csala
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* erds, megbizhaté kivitel o~
> kénnyen leolvashacd
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Magyarorszégi forgalmazé:

GCE Hungiria 14,
Cim: H-2314 Haldsztelek, Rakoczi F. at 90/b.
Postacim: 2311 Szigetszentmiklés 1., Pf: 1252 Telefon: +36 (24) 521-200
Fax: +36 (24) 521-201 E-mail: gce@gce.hu Web: www.gce.hu




AUTOMED - Autogénte i

Hegesztésbiztonsagi Vlzs _
Alckreditdldsi szdm : S0

MSZ EN ISO/IEC 17825:
Kazpont: szerint ) Alfoldi régio:
2120 Dunakeszi, Alagi major 5400 Mezotar, Jozsef A. u. 44.
27 / 342-091 és 27 / 540-375 56 / 352-270
szfeco@mailexternet.hu

DVARS s és rokon eljarasainak,
hé hegeszto berendezesek

: . > — :
szerint tanusitva "; i
, - =
Ehnikai b;‘g;ndezések és rokon eljarasai eszkozeinek,
yl gazellaté rendszerek tervezése, kivitelezése.

\ \ &
Gazhegeszts eszkozok, au%gén %
gyartasa, karbantartasa, javitasa,

Miihelyek, tanmiihelyek, hegeszts, 1ang-, és plazn‘_;glﬁégé munkahelyek teljeskorii fiistgaz elszivasa.

Tervezés, kivitelezés, iizembe helyezés.
Dijtalan szaktanacsadas

PROFI CSOHAJLITAS - DEFORMACIO NELKUL

Minden irdnyt térbeli hajlitds - programvezériés - Sorozatgyartasra is

Felhasznalhaté6:

¢ Fémszerkezet-épités

* Technoldgiai
csovezeték-Epités

* Fémbutorgyartas

» (épyyartas

« Epit6ipar

* Energiaipar

* Véddkoriatgyartas

Jellemzik:
* 3 6-60 (48) mérettartomany
* Hajlitas belss tiiskével,

vagy anélkii
* Réz-, aluminium-, acélcsd 4
» Zart szerelvények, rudak,

laposvasak hajlitdsa

T—

s SpirdlcsShajlitas Porgalmazza: GRIMAS KFT.
1214 Bp., Puli sétény 2-4.
o i O Tel.: 420-5883
Az Gj gépiink jobbra és balra is hajlit. Pa: 2760557

e-mail: grimas@matavnet.hu
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B2 otvozettel boritott lemezek
MAG-tandembhegesztése

Az ipar szamos teriiletén — mint plL
vegyipar, kérnyezettechnika, nyiltten-
geri csGvezetékek, tartalygyartas stb. —
fordulnak elé olyan szerkezeti elemek,
melyek feliilletét korrdzids kozegek ka-
rositjak. Az ilyen szerkezetek korrdzio-
allé acélbdl valé gyartasa dkoloégiai és
gyartdstechnikai szempontbél egy-
arant kevésbé latszik elénydsnek. Cél-
szerlt és koltségkiméls megoldas az
ilyen elemek meleghengerléssel plat-
tirozott, boritott lemezbd] vals gyarta-
sa, ahol a tehervisel$ elemet melegen
hengerelt dtvozetlen acélbdl, a korrdzi-
s kbzeggel kdzvetleniil érintkezd részt
korr6zi6allé acélbél készitik. A boritott
acéllemezek gazdasagos megoldasok,
ha pl. statikus terhelés szempontjabdél
max. 40 mm-es vastagsig az igény,
ugyanakkor korrdziés szempontbél
elégséges egy vékony boritéréteg. A
hordozéfém lemezvastagsaga altaldban
10...30 mm, a borftéfémé 3...4 mm.

A teherviseld lemezt koltségkiméls
modon homogén kétéssel lehet dssze-
hegeszteni, addig a vékony boritéréte-
geket célszerti fogydelektrodas, aktiv
véddgézas (MAG) tandemhegesztéssel
6sszekdtni. Utdbbi eljardsra a nagy leol-
vadasi teljesftmény és a nagy hegeszté-
si sebesség a jellemzé. A B2 jeltd, 2.4617
anyagszamu Ni-Mo-Fe 6tvézettel bori-
tott lemez hegesztését kovetden a heg-
anyag korrézidallésdga nem tért el az
alapanyagétdl, a heganyag nem érzé-
keny melegrepedésre. A B2 dsszetétel
(1. téblazat) stvézet igen ellenalld redu-
kalé hatdst kézegekkel szemben. lgy
pl. tetszdleges koncentracisja és hé-
mérsékletli (a forrdspontig bezarélag)
s6savval szemben ellenalls. Oxidald
kbzeg, mint pl. a levegé azonban nove-
li a korrézié sebességét és csékkenti a
boritéfém élettartamat. Az igy boritott
lemezek tipikus alkalmazasi teriilete a
sosavak, sOsavgazok, ecet-, kén- és
foszforsavak elallitdsahoz és feldolgo-
zasdhoz hasznalt reakcidskésziilékek
és kolonnak.

A B2 otvbzettel boritott lemez alkal-
mazéasa lemezvastagsagtol és Gtvozet.
t¢l fliggéen akar 80% kéltségmegtaka-

Elemek Tartalom %-ban

Ni maradék

Cr 04. .1

Fe 156...2

Mo 26... 30

C max. 0,01

egyéb max. 1,0 Co, max. 0,08 Si

1. tabldzat. A B2 boritéfém kémiai
Osszetétele

XIV. évfolyam 2003/1
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a = 10-14 mm g = 12mm ri= 4mm
b = 2528 mm Gl = 3mm 2= 8mm
d = 34 G2 = 2 mm
Dt = <18 mm+34mm k = 50°
D2 = 218 mm+834mm K = MAG 50°, UP 60°

1. dbra. Boritott lemez éleldkészitési valtozatai

ritast is jelenthet. A hordozéfémek ho-
mogén kotéséhez hasznalt 6tvozetlen
huzalelektréda jéval olcsébb a B2 &tvé-
zetnél, ez elérheti akar a 98%-ot is. Na-
gyobb méretii lehet a lemez is (3,8 m x
16 m), szemben a nikkelstvézetd tabla-
lemez méretnél (kb. 2,5 x 8,0 m).

A nagyméretli tdblalemezeket gyartd
Thyssen Krupp, Voest Alpin és a
Fronius kooperacitjdnak kézponti célia
az volt, hogy a Fronius MAG-tandem-
hegesztd 4ramforrastipusainak kinala-
tat ki lehessen hasznéini a nagy korré-
zi6allosagu boritéfémek, mint pl. B2 6t-
vozetd lemezek hegesztésekor. A telje-
sen gépesitett, reprodukéalhatd, kivald
mindéséget eredményezd hegesztési
kisérleteket a hegeszt4-berendezést
gyartd cég ausztriai technolégia-cent-
ruméban végezték el. Elészér a hordo-
zblemezeket hegesztették dssze tobb-
nyire fedett ivii hegesztéssel, majd a
boritélemezeket az 1. 4bra szerint. A
hordozélemezeket kb. 18 mm vastagsa-
gig V-alakban 50°-0s (MAG hegesztés-
sel hegesztve) vagy 60°-0s nyildsszog-
gel (fedett ivli hegesztéssel hegesztve),
a boritérészt U-alakban készitették eld.
18 mm f616tt a hordozélemezt szimmet-
rikus V-alakban élezték le. A boritofém
szennyezddésének elkeriilése érdeké-
ben a hegesztési sorrend a , feketétdl a

fehér irAnyaba” mutatott.

A modern mikroprocesszoros impul-
zusos aramforrassal dsszetett hegeszté-
si feladatokat lehet kifogdstalan miné-

57

seégben végrehajtani. Ez vonatkozik a
vékony, 3...4 mm vastagsagd B2 6tve-
zetl boritéréteg hegesztésére is. A két
impulzusivvel végzett hegesztési kisér-
leteknél azonos, Nimofer S 6928-FM-B2
tipusy, 2.4615 anyagsz4amu hozaganya-
got alkalmaztak. A kis alapdrami és
nagy impulzusdramd munkarend vi-
szonylag vastagabb (1,0 és 1,2 mm)
huzalelektréddk alkalmazédsat tette
lehetévé. Védégazként Ar+30%He-+
+2%H,+0,06%C0, osszetételll négy-
komponenst keveréket hasznaltak. A
védégazkeverék alkalmazdsakor képz6-
dott héenergia megnévelte a hegfirdg
viszkozitdsat és a hozaganyag leolva-
dasi viszonyait. Az impulzusivi he-
gesztési kisérlet sordn megfeleld varrat-
atmenetl, csekély hullamossagd és
mélységli varratfelillet képzddétt. Tal
erds beolvadds esetén a korr6zidallé ho-
zaganyag a hordozéfémmel erésen ke-
veredik. A feliileti elszinez4dést a redu-
kal6 hatédsa hidrogén csdkkenti.

A MAG-tandemhegeszt$ pisztolyban
két, egymdstél elektromosan szigetelt
huzalelektréda helyezkedik el. Az egy-
mastél fuggetlen leclvadas céljabol
mindkét impulzusos hegeszté-aramfor-
r4s sajat vezérls- és szabalyozd rend-
Szert tartalmaz. Ez célirdnyos hébe-
vitelt tesz lehet6vé és elésegiti a kis be-
olvadést. A 2. &bra szerint az aram-
csucs a két huzalelektrédanal iddben
eltolva 1ép fel. Ez olymértékben csdk-
kenti tobbek kozétt a két huzalelektrd-

bl esspes



da kozotti magneses favéhatast, hogy
az nem befolyasolja a fémaétvitelt és
nem vezet hegesztési hibak képzddésé-
hez. Az anyagatmenet révidzarlat men-
tes oly modon, hogy minden impulzus-
fazisban levalik egy csepp. A folyamat-
szabélyozésnak kosztnhetden a heg-
furdé nyugodt és elésegiti a kiiléndsen
kis mélységli és homogén felhigulast. A
3. 4bra a heganyag sima atmenetd var-
ratfelilletét mutatja, szélkiclvadas nél-
kili varratatmenettel. A teljes varrat-
tartomany gyakorlatilag frécskolés-
mentes.

Miutan mindkét huzalelektrédanal az
anyagatmenet egyméstél elkilonil,
elényos rovid ivet tartani. A fajlagos
hébevitel olyan kis érték(, mint az egy-
huzalelektrédas hegesztéskor, a heg-
fiirdé keskeny és jol ellendrizhetd. A ki-
-sérletek sordn 8 kg/h maximalis leolva-
dési teljesitményt értek el max. 70
cm/min sebességhatarig.

A boritott oldali heganyag otvozetlen
hordozdanyaggal vald keveredése ese-
tén ugyelni kell arra, hogy a felileti tu-
lajdonségok, igy kiilénésen a korréziod-
allésag noévekvd felhigulédssal jelentd-
sen romlanak. Ekkor megnovekszik a
heganyag Fe-részardnya és csokken a
Mo mennyisége, mint azt a 2. tablazat
mutatja. A Mo jelenléte fontos a savas
kozeg hatédséara a feliileten kialakuld

Elektroda 1

Elektréda 2}t

2. 4bra. Cseppéatmenet faziseltoldsd
impulzusos hegesztéskor

lyuk- és a réskorrézio elkeriilése célja-
bél. Ezen szempontoknak igen jol meg-
felel és gazdasagos a MAG-tandem-
hegeszt6 eljaras. A boritdoldali hornyot
3 rétegben és 2 sorban toltik ki. Ez a
tobbrétegl varratfelépités tartésan
cstkkenti a felhigulést. A heganyag ké-
miai Osszetétele gyakorlatilag meg-
egyezik a boritéfémével. A felhiguldsi
viszonyoktél fliggben (hegesziési para-
méter, rétegek szama) az elsé rétegben
a Fe-tartalom kb. 6% (13 mm-es ho-

byl esres

LAPSZEMLE

3. 4bra. A boritott kétés makroszerkezete

rony) vagy 12% (26 mm-es horony),
a 3. rétegben 2%. A Mo tartalom ekoz-
ben az elsé réteg 25...27%-arél kb.
28%-1a valtozik a harmadik rétegben
(4. dbra).

Az 6tvdzetlen szénacél, ill. az alsé bo-
ritéréteg lemunkalasa utén az igy meg-
maradt takaréréteg korrézidallésagat
10%-0s forrd sédsavval vizsgdltdk 24
6ran keresztill. A sulyveszteség megfe-
lelt a B2 étvozet értékének, ami 10%-0s
sésav esetén 0,25 mm/év, 20%-os sé-
savnal kb. 0,6 mm/év korrdzids fogyés.
A boritéoldal hajlitd vizsgéalata kimutat-
ta, hogy az nem hajlamos szemcsekozi
korrézidra. A szemcsekozi korrdzié az
olyan szemcsék hatérain kovetkezik be,
ahol a hegesztési hé hataséra a fonto-
sabb 6tvozék mennyisége cstkken és
emiatt a korrdzios kozeg megtamadija a
szemcsehatart. Az értékek alig érik el a
20 um mélységet és az ltaldnosan elfo-
gadott hatarérték, 30 ym alatt maradt.

Hegesztés utédn kozvetlenil az dmle-
dék dermedésekor a heganyagban fi-
nom melegrepedések johetnek létre,
amit eléidézhet a korr6zio is. A repedé-
sek metallurgiai, konstrukcids és a he-

., Horony: Horony:
Réteg | 130 mm x 5,5 mm| 25,0 mm x 6,0 mm

szam
Zamal e % | Mo% | Fe% | Mo %

5,90 27,2 11,6 25,3

1
2 2,70 279 59 27,0
3 1,96 28,0 2,3 27,8

4 - 1,8 28,0

2. tébldzat. A heganyag 1...4 rétegének
Fe és Mo tartalma

Ry e
k-

réteg

4. 4bra. A keveredés mértéke tobbrétegi
hegesztéskor
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gesztéeljarassal Osszefiiggd okokra ve-
zethet6k vissza. A melegrepedés-érzé-
kenység meghatarozasdra az eurépa-
szerte alkalmazott MVT-vizsgélatot
(Médositott Varestraint-Transvarest-
rint-eljaras) alkalmazzak.

A berlini BAM (Bundesanstalt fur
Materialforschung und -prifung) a-
nyagvizsgéalé laboratériumban mind a
heganyagban, mind pedig az alap-
anyagban eléallitottak melegrepedést
az MVT-vizsgélattal. Adott méretd pré-
batestet (1000 mm x 40 mm x 10 mm) a
hegesztés alatt egy késziilékben ke-
reszt- és hosszirdnyban hajlitottak. A
hajlitétiiske sugaratél fiiggéen valto-
zott a teljes repedések Gsszhosszusaga
a hajlitasi nytlassal. A 25-sz010s nagyi-
tassal sztereomikroszképon észlelt re-
pedések sszhosszisdgéanak és a hajli-
tasi nyulasnak a kapcsolatat mutatja a
5. 4bra. A melegrepedési hajlam meg-
hatérozasédhoz 4 mm vastag, B2 borité-
fémmel meleghengerléssel bevont 16
mm-es hordozbanyagu lemezeket he-
gesztettek Ossze Ar+2% H, gazkeve-
rékkel 7,5 ill. 14,5 kJ/cm fajlagos hébe-
vitellel. A gyakorlatban a 7,5 kJ/cm faj-
lagos hébevitel szokasos érték. A 14,6
kJ/cm a kézi AWI ill. a MAG-tandem-
hegesztés esetén mind a hordozéfém,

I melegrepedés mentes
[Inévekvs melegrepedési hajlam
I melegrepedés veszély
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Hajlitasi nyulas (%)

a Lemez Chg. 32911 (14,5 kJ/cm)

b Kézi WIG-Pr. 2294 (14,5 kJ/cm)

¢ MAG-Time Twin TANDEM-Pr. 2096 (14,5 kJ/cm)

d MAG-Time Twin TANDEM-Pr. 2096 (7,5 kJjcm)

e Lemez Chg. 32911 (7,5 kd/cm)

t Kézi WIG-Pr. 2294 (7,5 kJjem)

5. 4bra. A hajlitasi nyilés és a repedés
dsszhosszusaganak kapcsolata
a meleghengerléssel boritott lemez
MVT-vizsgélatkor
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mind pedig a boritéfém esetén a fels6
érték. Az 6tvozetlen acél és a heg-
anyag értékei a melegrepedési veszélyt
tartalmaz6 tartomanyban taldlhaték, A
MAG-tandemhegesztéssel készitett
boritéréteg kivals melegrepedéssel
szembeni viselkedést mutatott (5. 4b-
ra). Ezek az eredmények jél egyeznek a
korébbi, kézi AWI-hegesztéssel végzett
kisérletekkel. A MAG-tandemhegesz-
tés lényegesen nagyobb leclvadasi tel-
jesitményti és hegesztési sebességti el-
jaras. Emiatt és az ezzel Osszefuggs
koltségelénysk miatt a vegyiparban és
a késziilékgyartasban a boritott fémek
alkalmazésa igen kedvezé.

M. Martin: MAG- Tandemschweissen

fir die Plattirung am Alloy B2

Téméritvény a Der Praktiker

11/2002 404 ... 407. oldalérél

Forditotta és téméritette: Dr. Kovécs Mihdly

Eziiton gratullunk
Miké Istvannak 70.
szilletésnapja alkaima-
bol, aki életitia sordn
rengeteget tett a he-
geszté szakma nép-
szerlisitéséert, a szak-
ma megismertetéséért,

.Pista bacsi” 1956,
6ta hegeszi6ként kezd-
te az Obudai Hajégyar-
ban a palyajat. i

Ezt kévetGen az Aluminiumaru-gyarban, mint
hegesztétechnologus, majd mémokként vett
részt a gyartashan és a fejlesztésekben.

Kovetkezé allomasa az Orszagos Tovabb-
képzési Kutatbintézet, majd a Szakoktatisi és
Tovabbképzési Intézet, késsbb pedig az Orsza-
g0s Pedagégiai Intézet f8munkatarsakent vé-
gezte tevékenységét.

Ezt kivette az Oktatastechnologiai Intézet,
valamint a Metodika ¢. oktatasi intézmény volt
a munkahelye,

Féailast munkakorei mellett 1968. 6ta nap-
jainkig, ma mar nyugdijasként részt vesz a he-
gesztok elméleti és gyakorlati Telkészitésében
minden szinten.

Tevékenységét szamtalan, a mai napig is
hasznélatban 16v§ alkotas jelzi, mint pi.: a he-
gesztd szakmunkasok részére készitett tan-
kanyvei, melyek mér 10. kiadasukat 8lik meg.
Rektori, szerkesztdi tevékenységek, kiilonbozg
tananyagok, aluminiumipari, kohdipari, techni-
kusi képzés, gépésztechnikusi szakok tankdny-
vei jellemzik még munkassagat.

Ezen kiviil forgatokanyvirkent, illetve szak-
értdként részt vett kulonbozd oktatéfilmek, mint
pl.: Védégazas hegesziss — szakmunkaskép-
zés; AWI hegesztés; Onts, hegeszi6, kovécs
szakmak, pélyavélasztasi ismertetd filmek ké-
szitésében.

oPista bacsi” szamtalan vizsgén vizsgabi-
zottsdgi elnokként, tarseinokként, tagként érté-
keite a vizsgazok tevékenységét, Munkajaval je-
lentdsen hozzajaruit a magyar hegesztok eurg-
pai jo hiréhez.

lgy eziiton szeretnénk gratuldini, s tovabbi jo
erdt, egészséget kivanni minden hegesztéssel
foglatkozo szakember neveben, s kivanjuk,
hogy tovabbra is sikeresen munkalkodj a he-
gesztd tdrsadalomeri!

A CSUCS'91 Kit. munkatirsai
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Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

CSOVEGMEGMUNKALAS ~ CSOHAILITAS ELEKTRODAMEGMUNKALAS - GEORG FISCHER +GF+

Gyors, pontos, gazdasigos
csovégmegmunkalis

CSOVEGMEGMUNKALAS CSOHAILITAS - ELEKTRODAMEGMUNKALAS - GEORG FISCHER +GF+

CSOVEGMEGMUNKALAS — CSOHAILITAS — ELEKTRODAMEGMUNKALAS — par— CSODARABOLAS —

3

! a GEORG FISCHER +GF+ -t51
:

. Talalkozzunk

a MACH-TECH kisllit4son

: az A pavilon 108/E standjan!

é 7

i LET'S GO!

; GEORG FISCHER +GF+

! Az én csucspartnere:

Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

FGF
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1145 Budapest, Korong utca 32.
Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7007
E-mail: info@fgf.hu Internet: http://www.fgf. hu

Tandsitviny-
szam:
200419
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GEORG FISCHER +GF+ — CSODARABOLAS —



Hegesztéstechnolégiai Kft.
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457

Kopasallo védorétegek készitese hegesztéssel és fémszorassal

Kopott, repedt alkatrészek felljitasa javitohegesztéssel és fémszorassal

Jol felszerelt izemlnkben jol képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
és fémszorasi technikakkal allnak az Onok rendelkezésere.
Nagyméret( alkatrészek felUjitasat a helyszinen is elvégezzik.

Az Interweld Kift. Gj
szolgaltatasa a vilag-
szinvonall, nagysebességti
(HVOF) széréasi technoldgia
gyakorlati alkalmazasa.
Ennek lényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagul6 gaz a szemcséket  Ezenfelll az Interweld Kit.
felgyorsitja, melyek 300-600 nagyeértéki feliiletek

m/s sebességgel a szérandé  elballitasara szolgalo

feliletre csapodnak. eljarasa az oxidkeramia
Az eljarassal gyakorlatiiag rétegek szorasa.

majd valamennyi fémmel, Ennek soran:
fémkarbidokkal « aluminium oxid

(pl. WC12Co) és egyes « cirkonoxid
keramiafajtakkal tudunk + krémoxid

nagy kétésszilardsagu,

&N ré ssziteni stegeket nk szérni.
homogén réteget késziteni. rétegeket tudunk szo6r

Ne kiildje tehat alkatrészeit kiilféldre szoratni,
ezt mi Magyarorszagon el tudjuk végezni.

Nyugati orszagokban leggyakrabban kromoxid rétegeket hasznalnak magas kopasallésaga
miatt (témit6gydri-helyek, nyomdai és papiripari hengerek).
Az eljaras a keménykromozas helyettesitésére is kivaléan alkalmas.

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre allnak.
Hegeszt6, fémszoroé és forraszanyagok teljes valasztékaval allunk az Onék rendelkezésére.
Bévitettiik palettankat, ISO 9001 szerint gyartott, kivalé minéség(i GORGOSLANCOK
forgalmazasaval, melyet raktarrol nagyon kedvez6 aron kinalunk.

Varjuk iizemiinkben TURKEVEN
5420 Turkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 56/554-324,
valamint kereskedelmi irodankban:

1142 Budapest, Ogyalia tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457



NEL—DDTHER!T"?
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT,

WELDOTHERM HOKEZELG BERENDEZESEK A

HELYSZiNI HOKEZELES PROGRAMVEZERELT, MOBIL BERENDEZESE]
CSOVARRATOKTOL KEZDVE A TOBB TONNA TOMEGD MUNKADARABOKIG,

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Z ONOK SZOLGALATABAN!
ESEINKKEL, AZ ONOK IGENYEI SZERINT,

FRONIUS hegesztGberendezések képviselete, értékesitése.

WELDOTHERM Kit. 8400 Ajka, Gyar Ut 40. Telefon/fax: 06-88/213-934, 213-935
E mail: weldotherm@ weldotherm .huy

Internet: http://www. weldotherm.hu
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Ha 1 /[5(©135/41135, akker ESAB
<y

& fOII"OS erv az ESAB éfvozetien elekirédak mellett:

L ] r r L ] [/ 4 s .
Kivalé minéseég, 1so 9002 szerinti tanisitas, DB, TUV,
GL, LR, stb. jovahagyasok;

Hazai termék - nemzetkoxi minéségben mar tébb, mint 30
orszag piacain;

FO'YCIII‘IG"OS e“(l'(ls, fennakadasmentes - rugalmas
gyartas a hazai gyarban;

Legnugyobb ten pﬂSZ‘l‘ﬂlﬂl‘ - a bevont elekiréda
feltalaléja Oscar Kjellberg, az ESAB alapiiéja;

Szaklianacsadas - hegesxté szakmérnskékkel - vizsgalati
hattérrel a hazai gyarban;

Versenykeépes ar - értcket a pénzéért!

OK hegesztéanyag OK:!

ESA’B ESAB Kft. 1117 Budapest, Budatoki tt 95-97.

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

APV www.esabhu info@esab.hu
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Fedett ivii hegesztés
hideg huzal adagolassal (SCW™)

A kozelmultban, 1998-ban fejlesztet-
ték ki a bemutatdsra keriilé hideg huzal
adagolasos fedett ivii hegesztést (rovi-
den szinergikus fedett ivii hegesztést,
angol nevének roviditésével SCW™ el-
jarast — a ford.), amely a fedett iv( he-
gesztés leolvadési teljesitményének
tébb, mint 50%-o0s novelésének lehetd-
ségét kindlja. A szinergikus fedett v
hegesztés soran hideg hozaganyaghu-
zalt vezetnek a hegfiirdébe a huzal-
elektrédaval szinergikusan (azaz azo-
nos sebességgel — a ford.). Kévetkezés-
képpen a huzalelektréda és hideg huzal
egyuttes leolvadasi teljesitménye 4llan-
dé marad, ha a huzalatmérd nem valto-
zik. A hideg huzalt lehet a huzalelektré-
da el6tt, vagy utan bevezetni attél fig-
gben, hogy a beolvadésra, vagy a varrat
felépitésére vonatkozd kovetelmények-
nek kell eleget tenni. A varratfém vegyi
Osszetétele és a leolvadési teljesitmény
konnyen ellendrizhetd.

Az SCW™ eljards 8 mm-nél vasta-
gabb anyagok hegesztésénél elényos,
amikor a varratot t6bb sorban kell fel-
épiteni. A szinergikus fedett ivli hegesz-
tés a tomor és porbeles huzalok szinte
végtelen kombin4cidjaval, egy- és/vagy
ikerhuzalos (ez a szinergikus ikerhuza-
los, hideg huzal adagolasos hegesztés,
a SCWT™ eljaras), tandem vagy t6bb-
huzalos elrendezésben hasznalhaté.
Minthogy a hideg huzal nem vezet 4ra-
mot, nehezen hegeszthet® otvozetek is
leolvaszthatok porbeles huzal forméja-
ban. Tovabbi elénydket jelent a keve-
sebb deformécid a kisebb fajlagos hébe-
vitel révén, a kisebb rétegszam és a ki-
sebb fedépor fogyasztés, Gsszehasonlit-
va a hagyomanyos fedett ivii hegesztés-
sel. Az SCW™ eljaras ugyanakkor na-
gyon hegesztébarat, miutdn nem szik-
séges kiilon kezelbszerv vagy elétolomui
a hideg huzal kezeléséhez.

Az SCW™ eljaras rovid idén beliil bi-
zonyitotta elényeit a C-Mn acélok he-
gesztése terén. Ez a kozlemény a szi-
nergikus fedett ivii hegesztésnek a dup-
lex korréziballd acélokhoz térténd alkal-
mazasanak elsé eredményeit kozli, be-
mutatva az 1j eljaras elényeit és a ben-
ne rejlé lehetdségeket. Megvizsgdlia a
hegesztési eljaras hatdsat a hegesztett
kotés Osszetételére és tulajdonsagaira
és bemutatja, hogy a kivald kdtéstulaj-
donsagok megbizhaté és koltségkiméls
eljarassal valésithaték meg. Azt is be-

byl egesgpes

mutatja, hogy a ,fajlagos hdébevitel”
csokkentése révén, Osszehasonlitva a
hagyoményos fedett ivi hegesztéssel,
ez az eljaras kilonodsen alkalmas az
olyan acélok hegesztésére, amelyeknél
a termelékenység novelésének a hébe-
vitel korldtozésa szab hatart.

Kisérletek

Az EN szerinti, 1.4462 anyagszamu,
normal duplex korrézidalié acél lemeze-
ken, az SCW™ eljaras alkalmazaséval
készilt kotéseket rontgenvizsgélattal
ellenériztek, metallografiai, korr6zids és
mechanikai vizsgalatnak vetették ala. A
leolvadési teljesitmény osszehasonlita-
sa céljabdl varratok késziiltek 20 mm-es
otvozetlen szénacél lemezeken, hagyo-
manyos fedett ivii és SCW™ eljardssal.

Duplex SCW™ hegesztések

Harom SCW™ hegesztés késziilt 14-
22 mm vastag, duplex korr¢zidalls acél-
lemezen, 3,2 mm huzalelektréda és 2,4
mm atmérdjd, tomor szinergikus huzal

alkalmazasaval. A munkadarab el6ké-
szités és a hegesztés paramétereit az 1.
tabléazat tartalmazza, mig a berendezés
kialakitdsa az 1. és 2. dbrakon lathato.

1. ébra. Fedett ivii hegesztd berendezés
(ESAB A6 Mastertrac) szinergikus hideg
huzal adagolé késziilékkel

Hegesztés V-22 V-14 X-20
Alapanyag X2 CrNiMoN 22-5-3/ EN 10088
Lemezvastagsag 22 14 20
Varrat el6készités V-varrat V-varrat X-varrat
Nyildsszog 60° 60° 70°
Ajakmagassag, mm 0 4 4

60° &0 70°
¥ % L ). _
Varrat alak ) [ Y N/ E :3 Y 4
‘; ..... —_ r——? ?J Y 7 \ f\
X _A
Hegesztdanyag OK Autrod 16.86/0K Flux 10.93
Huzalelektréda 3,2 32 3.2
@, mm
Hideg huzal &, mm 24 2,4 2,4
Sorok sz FI. 2 1. oldal: 1 SCW™ 1. oldal: 1 SCwW™
Oro% szama SCW™: 7 2. oldal: 1 huzalos FI| 2. oldal: 1 SCW™
Aram, A 520-550 540-560 560-575
Fesziiltség, V 31-33 32-33 33-34
Sebesség, cm/min 55-60 45-50 50-55
Hébevitel, kJ/mm 1,7-2,0 2,1-2,5 2,1-2,2
Gyoksor alététtel,
Megjegyzések OK Tubrod 14.27 @ A 2. oldal egy,huzalos
12 FI-hegesztéssel

1. tablazat. A hegesztési adatok
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2. bra. Szinergikus hideg huzal
adagolés elrendezése, a hideg huzal balra
helyezkedik el a huzalelektrédahoz képest

(haladasi irdny jobbrdl balra)

Vizsgélat és metallografia

A teljes méretd (10x10 mm- es)
Charpy-V prébatesteket a vastagsag
kézepébdl munkaltak ki és -60°C, -40°C
és -20°C hdémérsékleteken vizsgéltak,
bemetszésiikkel a varrat kézepén és a
22 mm-es V-varrat kdtésvonaldban.
Teljes vastagsagu, varratra merbleges
szakitépréba késziilt mindharom kotés-
bél 120°-0s, gydk- és korona oldali hajli-
té probékkal egyiitt, amelyeket a vas-
tagsdg haromszorosanak megifeleld
tuskével hajtottak végre. HV 10 ke-
ménységprofilt hataroztak meg a koro-
naoldal és a gyokoldal fel§l mért 2 mm
mélységben.

A pitting korrdzids ellenallast 20 x 50
X vastagsag mm méretd probatesten,
normal 10%-os, 25°C-os vasklorid oldat-
ban vizsgaltdk. A korona- és gydkoldal
vizsgalata hegesztés utani allapotban
tortént, a végott feliletek 1000-es fi-
nomsagu csiszolassal lettek elkészit-
ve. Bgy prébatestet a 14 mm-es kétés-
bdl vettek koziil (V-14) tjra vizsgéltdk a
felulet Gjracsiszolasat kovetden és a hé-
mérséklet 2,5°-onkénti névelésével az
elsd pitting megjelenéséig.

A szdvetszerkezetet fénymikroszkép
segltsegevel hatéroztédk meg polirozés
és 10%-0s oxalsavas maratast kévetden.

A ferrittartalom valtozasat a varraton
beltil a ferrit szdm (FN) meghatérozasa-
val végezték Fischer Ferritoscope alkal-
mazasaval, 10 véletlenszertien kiva-
lasztott pontban.

A fedett ivi
és szinergikus fedett fvii
hegesztés 6sszehasonlitdsa

Egy-egy ISO szerinti hegesztési
Omledék préba késziilt 20 mm-es 6tve-
zetlen acél lemezen fedett ivii és
SCW™ hegesztéssel. Prébadarab ké-
szult egyendram (huzal pozitiv) &s val-
takoz6 dramu hegesztéssel, mikézben a
hegesztéaram, fesziiltség és hegesztési
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Alapanyag Otvozetlen szerkezeti acél

A2

\ .
Varrat elékészités l '—\H/" L 120’"’“

16mm

Hegeszt6anyagok OK Autrod 12.22/0K Flux 10.71
Eljaras FI SCW™ FI SCw™
Polaritas DC+ DC+ AC AC
Huzalelektroda @, mm 3,0 3,0 3,0 3,0
Hideg huzal* @, mm - 2,4 - 2,4
Aram 500 A
Fesziiltség 32V
Sebesség 55 cm/min
Hébevitel 1,75 kJ/mm
Effektiv hébevitel 1,75 kJ/mm | 1,21 kJ/mm | 1,75 k/mm | 1,21 kJ/mm
Sorok szama 20 13 18 12|
Relativ leolvadasi tényezd 100% 154% 100% 150%

2. tdbldzat. Hegesztési adatok és a termelékenység ésszehasonlitésa
FI és SCW™ hegesztés kézott 20 mm-es ISO préban

* Hideg huzal eldl

sebesség értéke nem valtozott. A varrat
kialakitasra, hegesztéanyagokra és he-
gesztési paraméterekre vonatkozdan
lasd a 2. tdblazatot.

Eredmények

Duplex SCW™ hegesztés

A hagyomanyos fedett ivii hegesztés-
hez képest kisebb ajakmagassagot kel-
lett haszndlni a hidnyos beolvadas
megeldzésére. Mindazonéltal a rént-
genvizsgalat és a makrocsiszolatok
nem mutattak varrathibat a munkada-
rab elékészités mddositasat és a he-
gesztés paraméterek finom bedllitasat
kovetden. A 3. és 4. &bra szerint lehet-
séges lapos és sima varratfeliilet képzé-
se. A 4. abran lathaté keresztmetszeti
képek igazoljak, hogy a varratok mente-
sek az olyan hibaktdl, mint a kétéshiba
vagy a hidnyos beolvadas.

A varratfém ésszetétele
és szovetszerkezete

Az utoljdra hegesztett réteg vegyi
Osszetétele lathaté a 3. tdblézatban. Az
alapanyaggal val6 higulas mértéke na-
gyobb volt a kevesebb sorral felépitett
varrat esetében, amint az a V-14 és V-
22 proba, a V-22 varratéhogz viszonyitva
kisebb Ni-tartalmabdl is lathatd.
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E—::z.

3. dbra. Jellegzetes, sima és lapos
varratkorona duplex korréziéallé acél
SCW™ eljérdssal hegesztett kétésén

4. dbra. SCW™ eljdréssal hegesztett kités
makrocsiszolatai
a) Egy oldali V-varrat 22 mm-es lemezen
(V-22)
b) V-varrat 14 mm-es lemezen (V-1 4)
¢) X-varrat 20 mm-es lemezen (X-22)

Valamennyi varratfém tipikus duplex
szovetszerkezetet mutatott (5. abra).
Mentesek nemfémes fazisoktdl és csak
kis mennyiségd szekunder ferritet tar-
talmaznak. A ferrit tartalom a V-14-on
mert 46 FN-t6l az X-20-on mért 75 FN-
ig valtozott. A ferrit tartalom viszony-
lag kis mértéki szérasa volt tapasztal-
hatd, killénosen az X-20 varrat eseté-
ben, amelynek magas ferrit tartalma
mindGssze a 71-79 FN tartomanyba in-

| gadozott.
byl egespes
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Elem Kotés | Kotés| Rm titémunka (J) Hajlit6 préba
O
v22 | v14 | x20 (MPA) (120°, 3xt)
O,
c 0019 | 0019 | 0,020 -60°C -40°C -20°C Tekaré| Gysk
Si 0,51 0,52 0,48 Varrat-| Kotés- |Varrat-| Kotés- |Varrat-| Kétés-| 1441 | oldal
Mn 1.29 139 114 | kozép | vonal | kézép | vonal | kézép | vonal
P 0,017 0,021 0,018 V-22 | 763* 68 92 107 125 125 154 Tiszta | Tiszta
g 0,04 0,004 0,002 V-14 | 788* Nem lett vizsgélva Tiszta | Tiszta
Cr 22.6 22,2 22.5 X-20 | 748* Nem lett vizsgéalva J
Ni 8,0 6,6 7.2 5. tdbl4zat. Duplex SCW™ eljarassal
Mo 3,1 3,1 3,1 hegesztett kétés mechanikai tulajdonsdgai
O (p pm) 470 410 410 *Szakadés az alapanyagban
N 0,15 0,17 l 0,16 pres ; get, kielégitik a koévetelményeket (5.
s - ! tablazat és 6. dbra) és megfeleld ellen-
3. tabldzat. Az utolsé réteg @ ! A114 . i -y
. . . . e 275 | 4allas tapasztalhatd a pitting korréziéval
vegyi Osszetétele (témeg %) 2 A |
*A i0 tétel optikai emissziés spektromé Vi ¥ &“ A ; SZETLDER:
vegyi dssze - o .
terrel lett meghatérozva, kivéve a N-t és O-t, § W\t A s/z?vetszerkezet nem ,tartalmaz_
amelyek meghatarozaséhoz égetési technikat al- 2 o S nemkivanatos elemeket (5. abra), ami
kalmaztak. B ! % i6 egyezést mutat a pitting korréziéval
py 5 p— szembeni j6 ellenallassal. Noha az X-20
S = koétés ferrit tartalma a felsé hatar koze-
Ristance (mim)

a) b)
5. dbra. SCW™ eljardssal hegesztett
duplex varrat jellegzetes szévetszerkezete
a) V-14 méasodik réteg

b) X-20 elsé sor
Varrat Ferrit tartalom (FN)*
Tartomany Atlag
V-22 52-69 61
V-14 43-57 46
X-20 71-79 75

4. tdbldzat. A varratfém ferrit tartalma

*Fischer Ferritoscpe-pal, 10 véletlenszerien ki-
vélasztott pontban mérve

Mechanikai tulajdonsagok

A mechanikai tulajdonsagok mind-
harom varrat esetében igen magas
szintliek voltak (5. tablazat).

A varratfém és a h8hatastvezet HV10
keménysége 240-280 kozott volt mind-
harom varrat esetében. Valamennyi
esetben a keménység értékek szérdsa
kis mértékd volt, amint azt a V-14 ko-
tésre a 6. abra mutatja.

Korrézié allésag
Valamennyi varrat prébatestje kezdé-
dé pitting korrdzié nélkiil allta a 26°C
hémérsékletli vasklorid prébat. A V-14
egyik prébatestjét Gjra vizsgaltuk a pré-

byl egrspes

6. abra. SCW™ eljarassal hegesztett,
V-14 kétés keménységeloszidsa
2 mm-rel a felsé él alatt

bafeliilet Gjracsiszolasa és a h6dmérsék-
let fokozatos névelése mellett. 32,5°C
hémérsékletig nem volt korrézids
nyom, amikor megjelent az elsé pitting
a varratfémen.

A hagyomanyos
és szinergikus fedett vt
hegesztés 6sszehasonlitdasa

A két eljaras dsszehasonlitdsa egyér-
telmiien kimutatta a szinergikus fedett
vl hegesztés nagyobb leolvadasi telje-
sitményét. Amint az a 2. tadbldzatban
lathaté, valtozatlan hegesztési parameé-
terek mellett egyendram, forditott pola-
1itas esetén a sorok szama 20-1él 13-1a,
véltakozd aramu hegesztés esetén 18-
161 12 sorra cstkkent.

Ertékelés

Szovetszerkezet
és tulajdonsagok

Az SCW™ hegesztés elézetes vizsga-
lata vildgosan kimutatta, hogy duplex
Stvozetl lemezanyagok hegesztése le-
hetséges nagy termelékenységgel, hiba
mentesen. A mechanikai tulajdonsa-
gok, beleértve a szakitd szildrdsagot,
folyashatart, szivéssagot és keménysé-
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1ében volt (71-79 FN), a tulajdonségai
mégis megfeleléek voltak. A viszonylag
nagy ferrit tartalom a valamivel na-
gyobb alapanyag higuldsnak (3. tabla-
zat) és a ,kis effektiv hébevitelnek” tud-
haté be, amint a kovetkezé szakaszban
ki is van fejtve. Amint az a V-22 és V-14
kotéseken latszik, azok 70 FN alatti ala-
csonyabb ferrit tartalma (4. téblazat)
konnyen elérhets a munkadarab el6ké-
szités és hébevitel megfelelé kombina-
cidjaval.

Termelékenység

Az SCW™ eljards alkalmazasanak
potenciélis elényei a hagyomanyos fe-
dett fviivel szemben elsdsorban a nagy
falvastagsagu kotések esetén nyilvan-
valé, amikor a termelékenység novelé-
se fontos szempont. Az adott kotés el-
készitése kevesebb sorral lehetséges és
ez noveli a termelékenységet. SCW™
hegesztés soran a huzalelektréda és hi-
deg huzal adagoldsa egymassal tssze-
hangoltan, szinergikusan, azonos se-
bességgel torténik. Emiatt a két huzal
atméréiének ismeretében kdnnyen szé-
mithaté a leolvadasi teljesitmény elmé-
leti névekedése (1. képlet).

(1) A leclvadasi teljesitmény novekedeés =

= 100 x d,,%d? %

ahol: d, = huzalelektréda dtmérdje és
d,, = hideg huzal 4&tmérdje.

Amint az a 6. tablazatbdl lathatd,
konstans huzaleltolasi és haladési se-
besség mellett a termelékenység nove-
kedés 25% - 69% a szokasos huzalelekt-
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réda/hideg huzal arany mellett. A gya-
korlatban a hegesztési paramétereket
altaldban sziikséges kissé korrigélni az
optimalis eredmények érdekében az
adott varrat esetében. Példéul, ahogy
azt mar kordbban emlitették, az SCW ™
hegesztés esetében valamivel kisebb
ajakmagassagot kell hasznalni az 6sz-
szeolvadési hiba elkeriilése érdekében.

Mindazondltal a 2. tablazatban be-
mutatott leolvadasi teliesitmény Gssze-
hasonlitas azt mutatja, hogy a 3 mm-es
huzalelektréda és a 2 mm-es hideg hu-
zal esetén elérhetd 44%-os elméleti né-
vekedés a gyakorlatban is elérhetd. A
becsiilt leolvadasi teljesitmény néveke-
dés 54% illetve 50% volt egyenaramu
pozitiv pélusrdl, illetve valtakozéd aram-
mal végzett SCW™ hegesztésnél. Az el-
méleti és mért leolvadési teljesitmény
kozétti kiillonbség a beolvadasi mélység
és varratdomborulat valtozasaval ma-
gyarazhato.

Effektiv hébevitel

A korr6ziddlld acélok hegesztésénél
altaldban korlatozni kell a hébevitelt a
nemkivanatos kivalasok megelbzése ér-
dekében a varratfémben és a héhatas-
Ovezetben. Példaul a 22% Cr tartalmu
duplex korrdziéalld acél hegesztéséhez
max. 2,56 kJ/mm ajnlott. A névleges
hébevitel 2,0-2,6 kJ/mm kézétt volt (1.
tablazat) az SCW™ sorok szamara, va-
gyis megkozelitette az adott anyagra
ajanlott hébevitel felsd hatarértékét.

Az egy fontos érv, hogy a hideg huza-
los fedett {vii hegesztés ,effektiv hébe-
vitele” kisebb a néveleges hébevitelnél,
mivel a felhasznalt energia egy része a
hideg huzal megolvasztasara hasznalé-
dik el, kévetkezésképp ez az energia
nem elérhetd az alapanyag felolvaszta-
sa, illetve a héhatdsévezet felhevitése
szdmara. Két hatés ered ebbdl, egyrészt
cstkken a beolvadés és kisebb lesz a
héhatédsovezet szélessége. A beolva-
désra gyakorolt hat4s valéban megfi-
gyelhetd volt, ezért is kellett kisebb
ajakmagassdgot alkalmazni. A héha-
tasdvezetre gyakorolt hatést nehéz volt
elémi. A varratfém valamivel nagyobb
ferrittartalma azonban a hasonlé, ha-
gyomanyos fedett {vii hegesztésnél var-
hatéval Gsszehasonlitva, szintén arra
utal, hogy a hideg huzalos hegesztés
Leffektiv hébevitele” kisebb.

Bevezetve a hdbevitel cstkkenési té-
nyezdt, amelyet a ~meleg” és hideg hu-
zal 4tméréje képez, noha ez egy leegy-
szerUsitett megkdzelités, a tapasztalat
azt mutatja, hogy e tényezd alkalmaza-
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Huzalatméré mm Hébevitel A leolvadasi

csdkkenési teljesitmény

Huzalelektréda Hideg huzal tényezd névekedése
4,0 3,0 0,64 56%
40 2,5 0,72 39%
4,0 2,0 0,80 25%
3.2 2,4 0,64 56%
3.0 2,5 0,59 69%
3,0 2,0 0,69 44%
3,0 1,6 0,78 28%
2,56 2,0 0,61 64%
2,5 1,6 0,71 40%

6. tdbldzat. Hébevitel csékkenési tényezd és a leolvadasi teljesitmény névekedése

sa megfelelé eredménnyel jar C-Mn
acélok SCW™ hegesztés technolégidja-
nak tervezésekor. A ,SCW™ csdkken-
tett effektiv hébevitele” szamithaté a
néveleges hdébevitelnek a (2) egyenlet
szerinti tényezével valé szorzésa Utjan.

(2) SCW™ effektiv cstkkentett hébevi-
tel: Cy=d.2/(d.2+d_,?)

ahol d, = a huzalelektréda atméréje,
dew= a hideg huzal 4tméréje.

3,2 mm-es huzalelektrédaval és 2,4
mm-es hideg huzallal végzett SCW™
hegesztés hébevitel csdkkenési ténye-
zdje 0,62 (6. tablazat). A duplex acélok
SCW™ hegesztésére vonatkozé effektiv
hébevitel tartomény (0,64x2,0)-t61
(0,64x2,5) kJ/mm = 1,3 - 1,6 kJ/mm-re
szamithatd. Feltételezve, hogy ez a ko-
zelités érvényes, lehetséges lenne a
hébevitel névelése (2,5/0,64) kJ/mm =
3,9 kJ/mm értékig a normal, 22% Cr tar-
talmd duplex anyagokra. Hogy ez reé-
lis-e, azt ellendrizni kell, de a gyakorlat
szamaéra annyi bizonyos, hogy a terme-
lékenység tovabb névelhetd.

Az X-20 kotés nagy ferrit tartalma ar-
ra utal, hogy még nagyobb hébevitel,
azaz még nagyobb termelékenység is
lehetséges, vagy lenne inkabb ésszerd
duplex korréziéallé acélok SCW™ he-
gesztésénél. Mindazonéltal tovabbi
vizsgalatok sziikségesek a kiilénbozé
varratalakokra. Az SCW™ hegesztés ér-
dekes alkalmazdsa az erésen Otvozott,
szuper duplex és szuper ausztenites
acélok teriilete, amelyek kiilénésen ér-
zékenyek a nagy hébevitelre.

Kévetkeztetések

Az SCW™ eljrds lehetbséget kinal a
fedett ivii hegesztés leclvadasi teljesit-
meényének mintegy 50%-o0s névelésére.
A leolvadasi teljesitmény névekedésé-
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nek szamitott és mért értéke jo egye-

zést mutat 20 mm-es lemez hegeszté-

sére vonatkozdan.

¢ A szinergikus, hideg huzalos fedett
ivi hegesztés (SCW™) sikeresen
hasznalhaté 14-22 mm vastag 22%
Cr tartalmu duplex anyagok hegesz-
tésére.

¢ J6 mindéségli varratfém volt elgallit-
hat6 nagy termelékenységgel, amely-
nek j6 mechanikai tulajdonsagai és jo
korréziés tulajdonsagai vannak.

¢ Sem nemfémes fazisok, sem szekun-
der ausztenit nem volt talalhato.

¢ A hagyomanyos fedett ivii hegesztés-
nél vérthoz képest kisebb beolvadéas
és nagyobb ferrit tartalom mogoétt a
kisebb effektiv hébevitel &ll. Egy ko-
zelitd tényezd alkalmazésat javasol-
juk, amely a huzalelektréda és hideg
huzal 4tméréjét veszi figyelembe.

¢ Az SCW™ jdl alkalmazhatd korrézié-
all6 acélok hegesztésére és kisebb ef-
fektiv hébevitele révén kiilénésen al-
kalmas lehet a hébevitel nagysagéra
érzékeny &tvozetek hegesztésére.

Solveig Rigdal, Leif Karlsson, Lars Ostgren:
Synergic Cold Wire (SCW ™)

Submerged Arc Welding
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28y 0% | E@ne Technologies (EBT'2003) Fax: (003592) 975 3201
E-mail: mladenov(@ie bas.bg
E-mail:
2003. 07. 06-11. Bukarest 56. Annual Assembly of the International Institute of Welding | iiw2003@isim.dnttm. 1o
www isim ro
2003. 07 07-10. Béas International Conference on Pressure Vessel Technology E-mail: e329@tuwien.ac.at
ICPVT-10
29 Annual Review of Progress in Quantitative E-mail:
AL, B Tk TN Nondestructive Evalution (QNDE) gnde@cnde iastate.edu
. International Symposium Non-Destructive Testing .
2003. 09. 16-19. Berlin in Givil Engineering (NDT-CE 2003) DGZfP; www.dgzip de
2003. 09. 17-19 Berlin Grosse SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 49 0211 15910
2003 10. 06-08 Praga 2. Workshop ,NDT in PROGRESS” DGZ{P; dgzfp.de
o WELDEX 2003 The International Welding Joining Cutting Karin Allfree
Zo0S L L IRl et and Fabrication Exhibition Tel.: 01322 616331
2003. 11. 26-29 Shanghai, Kina Beijing Essen Welding 2003 International Welding Fair DVS 49 0211 15910
2004. 07. 11-17. Osaka, Japan 57. Annual Assembly of the International Institute of Welding = 8.1 e
WWW.JWes.oL.Jp
E-mail:
2004. 08. 30-09. 03.| Montreal 16. World Conference on Nondestructive Testing info@eventsintl.com
www.wcndt2004.com
2004. 09. 22-24. Magdeburg Grosse SchweiBtechnischer Tagung des DVS DVS 49 0211 15910




Hegeszt6anyagok

HI l Kérje sajat példanyats
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LEGY MOBIL

TransPuls Synergic 2700: a kénny( impulzus hegesztés. A 27 kg sllyd, 270 A teljesitményli hegesztd
gép, beépitett négygorgds el6toloval mindenhol kész a bevetésre. A digitalis aramforras eddig ismeretien
lehetGségeket teremt a hegesztéstechnikaban. A legkiilonfélébb paraméterek beallitasi és tarolasi
lehetésége, a frocskolésmentes és nyugodt ivgydjtas idedlis eredményeket biztositanak. A digitalis
elektronika vezérli és feliigyeli a hegesztési folyamatot befolydsold Osszes paramétert. Es nem
hegesztésben sem elérhetetlen!

Froweld kft., Budapest, Magyar LaszI6 u. 13., 1193, froweld@freemail.hu, tel: 30 343 7304, telffax: 280 8127
Weldotherm kft., Ajka, Gyar u. 40., 8400, weldotherm@weldotherm.hu, tel/fax: 88 213 934, tel/fax: 88 213 935

JOBBAN HEGESZT



Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivdnék igénye kielégitése

Folyoirat
megrendeld

céljdbdl az eddigi szinskala alapjan torténd valasztési

lehetéséget szeretné biztositani.
g Megrendelem

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az ugynevezett a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot
szines (color) hirdetésen kiviil valasztési lehetéséget
adunk a fekete-fehér hirdetéseknél t6bb kisérészinnel

megjelené hirdetésekre.

I példanyban

Cl folyamatosan a visszavonésig

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

A hirdetések mérete: .
—— U belféeldi postautalvanyon
4 kifutd 21543 mm x 290+6 mm

A/ nem kifuté 190 mm x 250 mm L] személyesen a MHtE pénztérdban
A5 fekvd 190 mm x 125 mm [ atutalom

alloé 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés

fokvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214206 szamt
A6 190 mm x 70 mm szamléjara

allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahov4 a folydirat postézésat kérem:

A 2003-ra vonatkozé AFA nélkiili érak az alabbiak:

Meéret

Ad A5 A6 e
Szines hirdetds Alairas (jogi személyeknél cegszery aléiras)
Cimlapon 110 - —
Hatsé kiilsd boritén 100 - T
Elsd belsé boritén 95 - -
Hatsé belsd boritén 88 - - = e
Beliven 80 60 45 ledetes
Fekete-fehér hirdetés a belfven 174
kiséré szin nélkiil 70 50 40 meg rendeld
+ 1 kisérd szin 72 52 42
+ 2 kiséré szin 74 54 44
+ 3 kisérd szin 76 56 46 eFt Hirdetni kivadnok a Hegesztéstechnika

aldbbi szdmaiban

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

Fekete-| *

fehér B. I

A4 | A5 | AB | Szines B. 1l.| Beliv|B. IlL|B. IV| db

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

\)

Y o =
Hoffmann Sandor
fészerkesztd

2

Kérem igényem eléjegyzésétl

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV * Kiséabszin szdma

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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T :% E Felelds kiadé: dr. SZABO BEL,A, az MHtE igazgatoja
P -‘.{', ! Fészerkeszt6: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
E g ! Szerkesztd, hirdetés szervezd: GAYER BELA
3 (= : Telefon: 467-2812
o £ H Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai
i;l Qo < : és Anyagvizsgélati Egyesiilés,
B N *g < H 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
B o o S ' Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
= % N SN i Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
B T B @ - 1 a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.nél készil,
& = g L2 00 ! 1107 Budapest, Fertd utca 8. Telefon/fax: 263-3292
2 S g é e ! Felelds vezeto:
'é g . ) 83 el ! Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. ligyvezetd igazgatdja
= = @0 M e ! A folydirat évente négyszgr jelenik meg.
: 1 példany éara: 100,- Ft + AFA.
' Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
: Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai
: és Anyagvizsgélati Egyesiilésnél.
1 ISSN 1215-8372
!
=
1
E AC PLYMOVENT KFT. 42 KOIKE SCHNEIDE?Y:STEME GmbH 70
: Agmi 24 XOLOTECH SZORITASTECHNIKA 36
: ANRO-KER 12,62 Kukoricza Elektronika Kit. 8
H Automed-Autogéntechnika Kft. 56 Linde Gaz Magyarorszdg Rt. 2,3
© 1 BOHLER Kereskedelmi Kit. B.Il. Matra Diagnosztika Kit. 8
g 1 C&T Henesztéstechnika Kft.  B.IV. Matrai Hegesztéstechnikai Kft. 36
| N i Cooptim Ipari Kft B.IL. MBVTI 37
o E ‘3 ! CORWELD PLUS Kit. 73,78 Messer Hungarogaz 50, 51
9‘: E g é : CROWN Intemational Kft. 43 Migatronic Kft. 70
.l___ﬂq = % % o ; DLT Hegesztéstechnikai Kit. 7,68 Molnér és Térsa Kft. 24
[ =4 = — O i EMGE Bt. 25 NABI Autébuszipari RT. 37
: ESAB Kft. 63 Polyweld Kit. 53
--------------------------------------------------------- ¥ EPITOGEPEK 69 POWER CONTROL KFT. 79
i FGF Ker. és Képviseleti Bt. 59 P.ZS. Vailalkozés 24
! Fronius 74 Qualiweld Welding & Trade Kft. 77
2 H Froweld Hegtechn. és Ker. Xft. 80 REHM Heq.technika Kft. 6,44, 79
° = : GCE Hungéria Kft. 55  Sebestyén Véllalkozés 7
=] | GRIMASKFT. 56 SLV Miinchen 55
'g g E H-technika Bt. 68 Thermacut Hungéria Kft. 6
g 5] ! HUNGEXPO RT. 13 TRAFOMEX KFT. 16
A h s ! Invent Welding Kereskedelmi Kft. 34, 35 Tiszai Vegyi Kombinat Rt. B.L
ﬁ - $ : Interjob Kft. 37 WeldMatic Ipari és Ker. Kit. 52
8 ﬁ \g; | ! Interweld Heg technolégiai Kft. 60 Weldotherm Kft. 61,71
& S & .3 {  IRONFEM HEGTECHNIKAIKFT. 40 WELD-TEAM Kt 3
N - —
&>J £ g‘ 5‘.) 3 ! IVFENY KFT. 79 WODRING BT. 9
3 n @ H o5 i
> g = 228
3 2 < 0% e FONTOS!
< s 8 T ! Kérjiik azon hirdetSinket, akik kész hirdetést adnak
! le, hogy azt Postscript file-ban, Linotronic 930-as
i levilagitéra készitsék el, és prntet is adjanak mellé.
i Azon hirdetéink, akik ezt nem tudjdk megoldani, a
i | kész hirdetéseiket TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
' adjék le, CMYK-re szinrebontva, és azokat
! levilagités elétt beleszerkesztjiik az anyagba.
1
;
1
i
1
;
‘
1
o i
: | »OBSERVER «
o 3 g ] OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
<Dr: 2 5 g & i 1084 Budapest, Aurora utca 11.
= RS < 5 i ' Telefon: 303-4738; Fax: 3034744
29 Z = = &) !
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. KéZI csaphegeszté betendezések
kondenzétoros és transzformatoros aramforrasok,
__.._(_:s_gyujtésos és emeltgyultésos technolégékhoz

K, CNC vezériésii, szabadon progtamozhaté al. ffax: 83/310.40¢ D2/218
| ____k, automatikus csapadagolok, stb. ;E;;:-P info@quali

* Inverteres és hagyomanyos hegeszté berendezések:
kézi ivhegeszto (E). AW, fogyoelekirodas, véddgazas
(MIG/MAG) dramforrasok

* Plazmavagék, automata és kézi berendezések

* Hegeszt6 automatak, célgépek,
szabadon programozhato robotok

* Hegesztési segédanyagok

* Hegesztéanyagok ) -

ARC 2100 -' 2 \

—— HBS GmbH és LORCH GmibH kizaiblagos magyarorszagi markaképviselete és orszagos szervizhalozat




Speedglas 9000V = Speedgla§ @ Adflc

Fresh-air C légzésvédelmi berendezéssel

UJ TERMEK,
BEVEZETO ARON!

Az SR 49 s(ritett levegfsziird
belégzésre alkaimas levegd
el6éllitaséra kifejlesztett clyan
berendezés, mely az ipari
kiirmyezetekben hasznalatos
s(ritett levegls kompresszorok
altal elGéllitott, gyakran olajos,
szennyezstt leveg6t belégzésre
alkalmassé teszi, és amely egyide-
jtleg akar hdrom Fresh-air C
berendezés levegbellétaséra (s
alkalmas.

A feltiinietett arak az altalanos forgalmi adét nem tartalmazzak.

T :

orweld

CORWELD PLUS Kift.
1119 Budapest, Andor u. 60.
Tel.: 1/208-4641 - Fax: 1/208-1858

office@corweld.hu - www.hornall.com
A Speedglas és az Adflo a HORNELL INTERNATIONAL AB bsjagyzeit védjegyel.

T .



Még 100 m-es halézati hasszabbitdval is kivaidan mikodik 8 M
. i ok

Hagyomanyosan (Rehm-) egyszer( kezelés o e

REHM-TIGER a 1iG hegesztés uj pehelyslyii bajnoka
s

170 vagy 210 A aramerésség DC illetve ACIDC kivitelben I_E' ‘“
! i

e

Al-hegesztéshez DliE!-Wave" tzemmad :
(kombinalt egyen- és Valtakozo aram)
Szabalyozott gyljtasi energia
Minddssze 5.4 - 8,4Kg

Progra mozhg£0

1089 Budapest, Golgota u. 4. WHYII 2315 Szigethalom, Temesvari u.4.
Tel./fax:06-1-477-2340 \ ggﬂ’ ”L T. 368 30 9 334561 F:36 24 536606
E-mail: radnotia@mail.datanet.hu Y] ’ 36309624772 36 24 4809865

Mi nem csak kereskedsk vagyunk! E-mail: powercontrol@vnet.hu www.powercontrol.hu

1 IVFENY KFT. és POWER CONTROL KFT

Vizvagd
Langvago
[,l.:/lriuu".l_(]f,
3-5T marbgép
i‘}l’l.’l]lrl‘t.il-',/!l'}

g M hungarocellvago
L2 20 éxer scanner
9T hegesztdrobot

ponthegesztd robot

Minéség megfizetheté aron! Vizvago + viz alati plazma + csGéthatés forgatd tengely
Talélkozzunk a MACH-TECH kiéllit4s A pavilon 207/A standjén 2003, prilis 2-26 kozbttl '




Plazmavagas, ami
mindent maga mégé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhaté
berendezései a szabadalmaztatott
technoldgidkat tartalmazé pisztolyoknak
kdészénhetden maximélis vagasi
sebességet, kivalo vagasi mindséget,
kiléndsen hosszu élettartamot és kivételes
tartdéssagot kindlnak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitmény
rendszerek kozott és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyat
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
tertleten csucsminéségu rendszer.
Hivjon még ma bemutatéért!

A

"llnﬂ““.ﬂ.‘m@

IYypCILnGIin

vilagszerte vezeto
plazmavago berendezés gyarto.

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



‘Plazmavéagéas, ami
mindent maga mégé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhaté
berendezései a szabadalmaztatott
technoldgidkat tartalmazo pisztolyoknak
kbészénhetéen maximaiis vagasi
sebességet, kivald vagasi mindséget,
kUiéndsen hosszy élettartamot és kivételes
tartéssagot kinainak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitményj
rendszerek kozétt és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyat
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
tertileten csucsmindségli rendszer.
Hivion még ma bemutatéérti

A

"l'”.ﬂﬂ"‘ﬂ-m"
MY pCICiIciinm

vilagszerte vezetd
plazmavage berendezés gyarto.

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



REHM-TIGER a TiG hegesztés 0] pehelysulyi bajnoka

170 vagy 210 A aramerésség DC illetve AC/DC kivitelnen ﬁ/——";—‘ " 0 j &
§ 4 { h \\
Még 100 m-es halézati hesszabbitoval is kivaloan mikodik ' M -.,l’_,,..’ A

Hagyomanyosan (Refim-) egyszerl kezeles

Al-hegesztéshez \Dual-Wave” uzemmod
(kombinalt egyen- és ¥altakozo aram)

Szabalyozott gyljtasi gr;frergia
Mindossze 5.4 - 8,4 x@j

Programozhato
Ja

Te! - (53) 380 078, Faxull
E-mail: Info@eohim i

1089 Budapest, Goigota u. 4. WFIIYIl 2315 Szigethalom, Temesviri u.4.
Tel./fax:06-1-477-2340 EONTRRL T 36 308 334561 F:36 24 536506
E-mail: radnotia@mail.datanet.hu M Y 36 30 9824772 36 24 4899886

Mi nem csak kereskedtk vagyunk! E-mail: powercontrol@vnet.hu www.powercontrolhu

1 f[VFENY KFT. és POWER CONTROL KFT.

Vizvago

l.angvago
plazmavago

3-5T marogep
vanalhegeszio
hungarocellvago

3D lezer scannet
9T hegesztorobol
ponthegeszio robol

Min&ség megfizetheté aron! Vizvago + viz alatti plazma + cséthatés forgato fengely
Taldlkozzunk a MACH-TECH kiéllités A pavilon 207/A standjan 2003. aprilis 2-26 kozott! ’




