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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI
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z4s, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd 1étszdma mintegy 1000 £6:
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Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedd tovabbé hegesztéssel kapcsola-
tos szolgaltatast {anyagvizsgalat, tanusitas, érdekvédelem stb.) nytjtd kovetkezd 32 kb. 1600 fét foglalkoztatd cég:
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Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:
o kiterjedt hegesztési felelés haldzattal rendelkezik — hegeszté tizemalkalmassagi tantsitasokat folytat a magyar és kilféldi

megrendelék igénye szerint;

o eldsegiti tagvallalatainak gyartdi, szerelé, szolgaltatdi, oktatdi és kereskedelmi tevékenységét;
* az Oktatasi Minisztérium Altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat terliletén kijeldlt orszagos vizsgakdzpont-

ként miikodik, biztositva a képzések dokumentacids elldtasat,

* kormdny és miniszteri rendeletek alapjan kapott meghizasbdl végzi — az MSZ EN 287 szabvény alapjan t6bb, mint 60 ta-

nusitott képzd- és mindsits helyen — a hegeszték mindsitését;

* t&bb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kilonféle kutatési, fejlesztési, szaktanacsadasi

és vizsgaztatdi megbizasokkal.
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KUTATAS-FEJLESZTES

A véddogazas fogyodelektréodas ivhegesztés
fejlesztése és az anyagatvitel

A védébgazas
fogyébelektrédés
ivhegesztés elterjedése

A védbégézas fogybelektrédas ivhe-
gesztés tobb mint fél évszdzados mult-
ra tekint vissza. A huzalt alkalmazé fo-
gybelektrodas fvhegesztések eredeté-
nek P. K. Deversnek az az 1926-ban le-
folytatott kisérlete tekinthetd, amikor
egy dramatadd hivelyen keresztiil to-
vabbitott huzalt kilénbédzé gazatmosz-
férdban olvasztott le fvvel. Az eljarést
1930-ban szabadalmi védelemben ré-
szesitették. 1948-ban a Linde Air
Products Co. szabadalmaztatta a
SIGMA (Shielded Inert Gas Metal Arc)
hegesztést, amely ma argon védéga-
zas, fogyoelektrédas ivhegesztésként
ismert. Az aktiv, CO, védbgazas he-
gesztést a Szovjetunidban, Lyubavskii
and Novosilov dolgozta ki 1953-ban [1].

Sem az egyes hegeszté eljardsokkal
gyartott termékek tdomegére, sem az
egyes eljarasokkal eltoltott munkaidére
vonatkozd statisztikai adatokat nem
gyljtenek, igy a hegeszté iparban az
egyes hegesztd eljdrdsok részaranya-
nak meghatarozédsa meglehetds nehéz-
séget jelent. A hegeszté hozaganyagot
alkalmazo6 6mleszté hegesztd eljardsok
kozotti aranyt viszont jél tiikrdzik a ki-
16nbdz6 hozaganyagok kereskedelmi
forgalméra vonatkozé adatok. Az 1. és
2. abra a vildg orszdgaiban forgalma-
zott hozaganyagok aranyat mutatja be
1990-ben és 2000-ben [2].
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Az 1. és 2. 4bra adatainak 6sszeveté-
sébbl az becsialhetd, hogy a bevont
elektrodat és a palcat alkalmazdé, jel-
lemzden kézi eljardsok részardnya az
elmult tiz évben 47%-161 40%-ra csok-
kent, mert a tébbsz616s beolvadasi tel-
jesitmény!i, véd6gazas fogydelektrédas
fvhegesztések egyre inkdbb elterjedtek
és 1észaranyuk ezidé alatt 50%-161 57%-

ra nott.
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4. dbra. A hazai hegeszt8-hozaganyag
felhasznalés ardanyai 2000-ben

A hazal statisztikai adatok, amelye-
ket a 3. és 4. dbra foglal dssze, — ha még
més aranyok mellett is — de hasonlé
tendencidrél tanuskodnak [3]. A leg-
szembetlindébb kilénbség a porbeles
huzalelektrédék alkalmazdsénak csak-
nem teljes hianya.

A védbgazas
fogyodelektrédas
ivhegesztés hegeszts-
anyagainak fejlesztése

A hagyoményos véddgézas fogyd-
elektrédas ivhegesztést, — amely a be-
vont elektrddas kézi ivhegesztésnek, az
argon védégézas volfram elektrodds fv-
hegesztésnek, vagy az oxy-acetilén
gazhegesztésnek a beolvasztési telje-
sitményét sokszorosan meghaladja, és
sem elektréda vagy pélca végvesztesé-
gével, sem a salak okozta veszteséggel
nem kell szamolni - j6 néhany hegesz-
tési feladat megolddsdhoz nem lehetett
alkalmazni.

A védogazas fogyoelektrédas ivhe-
gesztés szamos elényt kinal azokon az
alkalmazasi teriileteken, ahol kordbban
kizérélag a bevont elektrédéas kézi ivhe-
gesztést lehetett hasznalni. Ezek a leg-
fontosabb elénydk:
¢ a hozaganyag nem tartalmaz bevo-

natot, igy a huzal felmelegedését —

mint a bevont elektrédanal — nem
kell korlatozni,

¢ a bevonat hidnya egyben lehetévé te-
szi, hogy az aramaétadéas a feliileten
barhol, célszertien az iv kdzelében va-
lésuljon meg, ami parosulva az elézd
elénnyel, lényegesen, mintegy egy
nagysagrenddel nagyobb aramstiri-
séget enged meg,
megfelelé huzalttvozéssel és védos-
gézzal az anyagok széles valasztéka-
nal a bevont elektrédés ivhegesztés-
hez hasonléan j6 minéségll varratot
lehet késziteni tomor huzallal is, elke-
rilve ezzel a salakolédssal jaré mellék-
idé veszteséget,

* a huzal adagoldasa — szemben a be-
vont elektréddval — folyamatos, igy
elmarad az elektrédavég okozta vesz-
teség, a folyamat megszakitasabdl és
Gjrainditdsabol adddd fokozott hiba-
veszély,

¢ a nagyobb aramstriségnek, a folya-
matos munkénak, a csekélyebb mel-
1ékidé sziikségletnek kdszonhetden a
beolvasztési teljesitménye és igy a
termelékenysége sokszorosa a bevont
elektrédas kézi ivhegesztésének,

¢ az eljards egyszerGien gépesithetd.

>

A szamos gazdasdgi és miszaki
elényt kindld fogyodelektrédas védé-
gézas ivhegesztés alkalmazési korének
kiszélesitését céloztédk azok a kutata-
sok-fejlesztések, amelyek az elmult fél
évszazad alatt torténtek.

A porral tolt6tt huzalelektrédat
Bernard szabadalmaztatta 1954-ben
[1]. A porbeles huzalelektréda toltete
“tartalmazhat salakképzbket, amellyel
elértheté a hegfiird kén- és hidrogén-
tartalménak cstkkentése, igy repedés
keletkezésével szemben jobban ellenél-
16, kisebb &tmeneti hémérsékleti he-
gesztett kdtések készitheték, mint a to-
mor huzallal. Ezzel kiterjeszthetdvé valt
ez a nagyobb termelékenységl eljaras
a ridegtorés szempontjabdl kritikus
gyartmanyok hegesztéséhez is.

Ha a porbeles huzal téltete déntéen
vasporbdl all, jelentésen megnéhet a faj-
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lagos leclvasztasi teljesitmény, vagyis
az 1 Amper aramerdsséggel idSegység
alatt leolvaszthaté hozaganyag témege.
Ennek magyarazatat az adja, hogy fém-
portolteti huzal villamos ellenaliasa 1é-
nyegesen nagyobb, mint az azonos at-
mérdjli, azonos hosszisagu tomér huza-
1é. Ezért az 4ramijarta huzalhosszon a
villamos energia nagyobb ardnyban ala-
kul &t hévé, mint a tomoér huzal esetén.
Ez a Joule hé — szemben az fven atala-
kul6 hével — teljes egészében a hozag-
anyag leolvasztasara forditédik.

A j0l alakithaté fémképenyben a por-
toltet tartalmazhat 6tvozé elemeket is.
Ezzel lehet8ség nyllik olyan 6tvizetek
hozaganyagénak el84allitdsara is, ame-
lyek nehezen, vagy nem alakithatdk,
ezért belblik témér huzalok nem &llit-
hatdék el6.

Arma is lehetéség van, hogy a portél-
tetbe a salakképz8k mellett jelentds
mennyiségd gazképzé anyag is keriil-
16n. Az ilyen huzalokkal gézvédelem
nélkil is lehet hegeszteni, amely kiilo-
nésen a szabadban végzett hegesztés-
kor hordoz elénytket, mert nem kell at-
tél tartani, hogy a légmozgas elftjja a
védbgazt.

Az 1948-ban szabadalmaztatott
védégazas fogydelektrdédas ivhegesz-
tésnél a védbgaz argon volt. A vasbazi-
su 6tvozetek hegesztésekor, ha a véds-
géz argon, akkor semmilyen metallur-
giai eszkdz nem 4all rendelkezésre a he-
gesztési hely kérmyezetében eléforduld
szennyezddések hidrogén tartalmanak
eltavolitdsdra. Ilyen nehézséggel az
19563-ban  szabadalmaztatott CO,
védbgazas hegesztésnél nem kell sza-
molni, viszont jelentds, a leolvasztott
hozaganyag 5-8%-ara tehetd frocs-
kélés 1ép fel. Az egyes védégazak eld-
nyeinek kiaknézasa és kedvezétlen ha-
tdsaik mérséklésére napjainkban az
A1/0,/CO, gazkeverékek széles valasz-
téka 4ll rendelkezésre.

A leolvasztasi teljesitmény noévelése,
a villamos iv energiastiriségének nove-
lése, ezéltal jobb energiahasznositas,
keskenyebb héhatésévezet, kisebb de-
formécié elérése egyardnt arra 6sztd-
kélte az ipari gézszolgaltatdkat, hogy
olyan gézkeverékeket kisérletezzenek
ki, amelyek ionizdcids potencialjuk, hé-
vezetési tulajdonsagaik alapjan e kéve-
telményeket mind teljesebben kielégit-
sék. Ennek megfeleléen keriiltek forga-
lomba a He/Ar/O,/CO, harom-négy
komponenses gézkeverékek [4]. Az elsd
nagyleclvasztasi teljesitményd (>10
kg/éra), védbgazas fogyodelekirddas iv-
hegesztést, a TIM.E eljarast J. G.
Church szabadalmaztatta.
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A védbgézas
fogyéelektrédés
fvhegesztés
berendezéseinek
fejlesztése

A hegeszté-berendezések teriiletén
els6sorban a hegesztStapegységek fej-
16dése volt jelentés. Mar a hatvanas
évek elején felvaltottdk a motorgeneré-
toros gépeket az egyeniranyités transz-
formatorok, amelyek a jobb hatasfok és
a lényegesen kisebb {iresjarati veszte-
ség mellett jelentds hegesztéstechnikai
elénytket hordoztak, nevezetesen a 16-
vidzarlatos hegesztés lehetdségét. Ez
ugy vélt lehetévé, hogy az 4llithato foj-
totekercesel az dramkér villamos tulaj-
donséagait hozza lehet hangolni a huzal
leolvadésa soran létrejové révidzarla-
tokhoz. Ezaltal megvaldsithatd lett a
stabil folyamat fenntartdsa kis dramok-
nal, amely kis fiird6méretet és igy gyok-
hegesztést, illetve kényszerhelyzetd
hegesztést tesz lehetévé.

A tapegységek teriiletén a koévetkezd
jelentds elérelépést a tirisztoros aram-
forrdsok megjelenése hozta, mert stabi-
lizdlt szekunder fesziiltséget szolgaltat-
tak és megteremtették a fokozatmentes
beéllitds és a hosszi impulzusos
(0,5...2 Hz) hegesztés lehetéségét. A
fojtétekercs alkalmazésa a rovidzarlati
tranziensek nagy idéallanddjat, igy az
fvgydjtas megneheziilését okoztdk.

A védbégézas fogydelektrédas ivhe-
gesztés automatizdldsanak igénye, a
biztos és gyors ivgyijtds vezetett a
nagyfrekvencids (20...200 kHz) aram-
forrésok kifejlesztéséhez. A nagy miiko-
dési frekvenci4ji gépeknek két alapti-
pusa van, az egyik az inverteres aram-
forrds, amely az egyeniranyitott haléza-
ti feszlitségbdl Allitja el a nagyfrek-
vencids aramot, a masik a szaggatos
(chopper) dramforras, amely az egyen-
irdnyitott és a hegesztéshez sziikséges
fesziiltségre transzformalt 4ramot kap-
csolja ki és be. Az inverteres dramfor-
rdsok mindazt az elényt hordozzak,
amivel a tirisztoros tépegységek ren-
delkeznek, de e mellett jelentésen csék-
kentheté a transzformétor vasmagija-
nak tdmege is.

A kisfesziiltségt vezérld Aramkorck
lehetévé tették a kiilénbozé villamos
paraméterek 6sszehangolt, szinergikus,
akar csak egyetlen paraméter pl. a hu-
zalelStolasi sebesség bedllitidsa alapjan
vald vezérlését.

A korszerll inverterek szabélyozdsat
napjainkban digitalis processzor vezér-

1éssel oldjak meg, amely lehet6vé teszi
nemcsak a pulzald (16vid impulzust)
aram el6éallitasat, de a dinamikus visz-
szacsatoldsos (feedback) szabdalyozast
és a hulldmforma szabalyozasat is.

A digitalis vezérléstSl mar csak egy
lépés vezetett el a megfeleld interfé-
szekkel buszon keresztill a periféridk
vezérlésére, az intelligens gyartocella,
pl. robotizdlt munkahely kialakitasa-
hoz.

A le- és megolvasztési
folyamat megismerésének
hatésa a technolégiér.

A fogydelektrddas védégdzas ivhe-
gesztés fejlesztésének az a célja, hogy
ezzel az eljarassal egyre megbizhatéb-
ban lehessen az elvardsoknak megfele-
16 mindségll varratot a lehetd legszéle-
sebb anyagmindség, -vastagsdg, he-
gesztési helyzet tartomanyban a legna-
gycbb termelékenységgel gazdasago-
san elédllitani. Az eljards héforrdsanak
és anyagétviteli folyamaténak megis-
merésén alapulnak a fejlesztések.

Az anyagétvitel két alapesete lehet-
séges. Az egyik esetben a hozaganyag
végén levé olvadék cseppeket képezve
leszakad és a hegfiirdébe jut. Az anyag-
atvitelnek ezt a moédjat az angolszasz
terminoldgia ,free flight metal trans-
fer"-ként, a magyar szakemberek zéar-
latmentes anyagétvitelként ismerik.

A mésik alapesetben az olvadt ho-
zaganyagvég érintkezésbe keriil a heg-
furdével, ez ,bridging metal transfer’-
ként, illetve az ivhegeszté eljardsoknél
zarlatos anyagétvitelként ismert.

Az, hogy az anyagétvitel emlitett két
alapesete koziil melyik valdsul meg, il-
letve melyik valik dominénssd, alapve-
téen egy statikai kérdés. Nevezetesen
az anyagatvitel jellege attdl fiigg, hogy
kozvetleniil a hegfirdével vald érintke-
zés elétti pillanatban a hozaganyag vé-
gén levé olvadékra haté erdk hegfiirds
irdnydba mutaté ereddje a folyadék-
1észt képes-e leszakitani. A hozag-
anyag végeére tobb, fizikai és kémiai ok-
ra visszavezethetd erd hat, ilyen:
¢ a nehézségi erétérbél szarmazo stly-

erd,
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+ a feliileti feszlltségbdl, pontosabban
a szilardolvadék hatérfeliileti feszult-
ségbdl szarmazd erd,

¢ az dramlo gézok aramlési képének
megvaltozdsabol és disszociaciojabol
eredd nyomaskiilonbségekbdl szar-
mazd erd,

1

4

¢ a mAagneses tér keltette erd.

A huzal végén megolvadt csepp
mindaddig novekszik az ivbél felvett hé
altal megolvasztott, folyamatosan eld-
tolt huzalbdl, amig a cseppet leszakita-
ni igyekvd erék nem érik el a cseppet
ott tartani igyekvd eré(k) nagysagéat. Ez
fiiggbleges helyzetd, a Fold tomegko-
zéppontja irdnydba mutatd eldtolas
esetén a fellileti fesziiltségbdl szarmazd
eré és a gravitaciés erétérbdl, az aram-
16 gazokbdl, valamint a magneses erd-
té1bél szarmazé erdk ereddje. Allandd
aramot, huzaldtmérét és gazaramlast
feltételezve a feluleti fesziiltségbdl
szarmazo6 erdét a cseppmérettel egyutt
névekvé stlyeré gyézi le. Igy a csepple-
vélas pillanatédban fellépd erbegyen-
stlynél az eredé eré a stlyerd. A tovéb-
bi harom eré kozil lényegében csak a
magneses térbdl szarmazo erd nagysa-
ga befolyasolhaté a magneses teret 1ét-
rehoz6 hegesztbéarammal. A magneses
erétérbdl szarmazd erd kozelitbleg az
aramerdsség négyzetével ardnyosan
nd, irdnya a huzalatmérd és a cseppmé-
ret viszonyéatdl fiigg.

Kis dramerdsségnél a magneses tér
gyenge, igy az ebbdl szdrmazd erd cse-
kély, a felileti feszlltségbdl szdrmazd
erét lényegében csak a csepp sulyereje
gy6zi le, ami nagy, akar a huzalatmérsét
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tdbbszordsen is meghaladd méretl
cseppeket eredményez. Az aramerGs-
ség novelésével az egyre nagyobb
elektromAagneses eré egyre aprébb
cseppekben olvasztia le a huzalt. Az
aramerfsség tovabbi novelésével az
anyagétvitel az elektronsugar altal egy-
re jobban szétaprézott cseppek és fém-
g8z forméjaban valésul meg. Ezt az
anyagatviteli forméat a szakemberek
Jpermet szerl” anyagatvitelként isme-
rik. Tovabbi &aramndvelés sordn az
elektronok becsapoddasi helye, az aktiv
folt a hozaganyag paléstjdn egyre na-
gyobb feliileteket foglal el, a hozag-
anyag végén kialakult kip cstcsszdge
egyre csokken és kialakul egy tobb mm
hosszd fémsz4l, amit a magneses tér, a
villamos tér instabilitdsai képesek meg-
forgatni, s kialakul a forgdives anyagét-
vitelként ismert jelenség.

A kilénbozd zarlatmentes anyagatvi-
teli formékat az b. 4bra mutatja be.

Il

b. dbra. Zarlatmentes anyagatviteli formak

A védbgéazas fogydelektrédéas ivhe-
gesztésnél az anyagatvitel jellege alap-
vetéen meghatdrozza azt az alkalmazéa-
si teriiletet, ahol elényei a leginkabb ki-
hasznélhaték. Az anyagatviteli folya-
matok alapvet6 fizikai, statikai és dina-
mikai folyamatai napjainkra matemati-
kai forméban lefrasra keriltek. A kor-
rekt szamitdsi modszerek azonban sza-
mos, nehezen mérhetd, vagy szamitha-
t6 fizikai- és anyagjellemzd ismeretét
feltételezik. Ezek hidnyédban a korszert
numerikus modszerek, fejlett szamitas-
technikai apparatus mellett is csak dur-
va kozelité becslését adhatjdk a folya-
matoknak. Az elméleti megkozelités, a
kisérletek és a gyakorlati tapasztalatok
egymésra épuld, harmonizalt szimbid-
zisa adhatja azt az egységet, amellyel
napjaink ismereteinek megfelel6 leira-
sét adhatjuk a hozaganyagot alkalmazé
omlesztd hegeszté eljarasainak anyag-
4tviteli folyamatairol [6].

A hegesztett kotéseket gyakran a viz-
szintes helyzettél eltérd helyzetben kell
elkésziteni, amikor a hegfurdé tomegét
az olvadék kezelhetésége korlatozza.
Hasonléan koriltekintéen kell megva-
lasztani a villamos paramétereket az
aldtét nélkili tompavarratos kotések

l gyokének és a vékony anyagok hegesz-

tésekor.

A felsorolt esetekben a hagyoményos
véddgazas fogydelektrdédas ivhegesz-
tést alkalmazva csak kis (<1 mm) at-
mérdji huzallal, vagy kis drammal, igy
nagy cseppes, vagy zarlatos anyagétvi-
tellel lehet hegeszteni. Az elsé esetben
a huzal el6tolés nehézségeivel, a méso-
dik esetben egyenetlen varratfelszinnel
és nagyobb mértékd frocskoléssel kell
szamolni. E nehézségek athidalasat te-
szi lehetévé az iv teljesitményének sza-
balyozésa.

A fejlesztések hatasa
a technolégidra
Az impulzusives
(pulzalé ivi) hegesztés

Az impulzusives véddégazas fogyo-
elektrédas hegesztéskor, szemben a
hagyomanyos egyenéramu eljarassal, a
hegesztd aram, polaritas valtads nélkil
egy viszonylag kis alap- és egy nagy
csUcsaram kozott valtozik szabélyos is-
métlddéssel. A hullamok frekvencidja a
szemmel méar nem kévethetd, 33...300
Hz tartoményban van. A periodikusan
ismétlédd éramvéltozast a 6. abra
szemlélteti.

ﬂ
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6. dbra. Az dramerdsség iddbeni
valtozésa pulzélo ivii hegesztésnél

A szabélyozott idékozonkénti valto-
z4su drammal el lehet émi, hogy a kis
alaparamu szakaszban az iv stabilan
fennmaradjon, némi hozaganyag meg-
olvadés mellett, mig a nagyaramu sza-
kaszban az olvadés hirtelen felgyorsul-
jon és a feler8sddott magneses térbdl
szdrmazd eré leszakitsa akir még a
gravitacios eré ellenében is a cseppet a
hozaganyag végérél és azt a hegfiirdd-
be juttassa.

Az impulzusives valtozat elénye a ha-
gyomanyos eljarassal szemben:
¢ kis 4tlagaramoknal, vagyis kis furdd

térfogatoknél is el lehet érni az aprd-

cseppes anyagatvitelt a révid ideju,
nagy csucsaramokkal, ezaltal kihasz-
nélhaté az aproécseppes, zarlatmen-

XIV. éviolyam 2003/2



KUTATAS-FEJLESZTES

tes anyagatvitel elénye kényszerhely-
zetll hegesztésekkor is.

¢+ feltételezve az ,egy impulzus egy
csepp” feltétel teljesiilését, az impul-
zus frekvencidval szabélyozni lehet a
csepp méretét,

* az aprécseppes anyagatvitelhez nem
szitkséges kis atméréji huzalt alkal-
mazni, igy a kis atmérdji huzalok elé-
toldsa okozta nehézségek elmarad-
hatnak.

Az impulzusives véltozatot J. C.
Needham dolgozta ki az 1960-as évek-
ben, de ennek feltétele volt az inver-
teres, illetve a chopperes dramforrdsok
megjelenése.

A Iiktetbives hegesztés

A luktetdives védégazas fogydelekt-
16dés hegesztéskor, hasonléan az im-
pulzusives véaltozathoz a hegesztd
aram, polaritds valtds nélkiil egy vi-
szonylag kis alap- és egy nagy csucs-
aram kozott valtozik szabalyos ismétld-
déssel. A kiilonbség a frekvencidban
van. A luktetéives hegesztéskor a frek-
vencia sokkal kisebb, 0,1...1 Hz. A pe-
riodikusan ismétlédd aramvaltozast a
7. 4bra szemlélteti.

o ¥ ¥R FED

7. dbra. Az dram idébeni valtozésa és
a varrat képe liiktetSivii hegesztésnél

A luktetbives véltozat elénye a ha-

gyoményos eljarassal szemben:

¢ kevésbé érzékeny az illesztési hézag
valtozasaira,

¢ a fiirdd mérete a bedllitott paraméte-
rekkel tdg hatarok kozott valtoztatha-
t6, igy kényszerhelyzetben is j6 alkal-
mazhatd,

¢ iranyithaté a beolvadas mélysége,
igy vékony lemezekhez is alkalmas,

¢ kisebb méreti (keskenyebb) a héha-
tastvezet,

XIV. évfolyam 2003/2

¢ kevésbé érzékeny a valtozd héelvo-
nésra (csokken az atroskadds veszé-
lye) [5].

A leolvasztasi teljesitményt
noveld valtozatok

A védégéazas fogydelektrédas fvhe-
gesztés teljesitményének névelése egy-
1észt koltségmegtakaritdst eredmé-
nyezhet, masrészt 4j alkalmazési teri-
leteket jelenthet. A kiilonbdzé eljaras-
valtozatok leolvasztéasi teljesitmény tar-
tomanyat a 8. dbra szemlélteti.
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8. abra. A kiilénbbzd eljarasvéaltozatok
leclvasztési teljesitménye

Csupan a huzalelétolds sebességé-
nek novelésével, a nagyobb aramerds-
ség alkalmazéséaval elérni kivadnt na-
gyobb leolvasztasi teljesitményt az
anyagatvitel zavarai, a frocskélés és a
kedvezétlen varratalak kialakulédsa
akadalyozza.

Ezek a problémdék a célszerlien mé-
dositott védbgaz keverékekkel elkeriil-
heték. A védégazok ionizécids potenci-
alja, hé- és villamos vezetéképessége,
entalpidja olyan fizikai jellemz6k, ame-
lyek célszeri 6sszehangolasaval a na-
gyobb leclvasztési teljesitmények mel-
lett is stabil ivet és megfeleld varrat-
geometriat lehet elérni. Ez a felismerés
vezetett el a hélium tartalmu, négy-
komponenses T.ILM.E eljaras valtozat
kidolgozasahoz, amelynél az argon béa-
zis géazkeverékben 26,5% He, 25%
CO, és 2% O, van. Hasonlban nagy le-
olvasztési teljesitményl RAPID Arc el-
jardsvéltozathoz fejlesztették ki a
MISON 8 argon béazisti gazkeveréket,
amely 8% CO,-t és 0,03% N,O-t tartal-
maz.

A teljesitmény novelésének ettdl gyo-
keresen eltéré moédja a 9. dbran bemu-
tatott tandem hegesztés, ahol kdzos he-
gesztéfejbe, de villamosan egyméstol
elszigetelt villamos aramkorrel [7] ko-
z0s hegfirdét hoznak létre.
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9. dbra. Tandem MAG eljdrasvéltozat
elrendezése

Tovébbi lehetéség, ha a TIME és a
tandem elrendezés kombindacidjat al-
kalmazzak [8].

Osszefoglaléds

Az anyagatviteli folyamatok tanulma-
nyozésa, a hegesztéiv sajatossagainak
kutatasa, az elektronikai és elektrotech-
nikai fejlesztések Gj eljarasvéaltozatok ki-
dolgozasahoz vezetettek. Az egyes val-
tozatok a védbégazas fogyodelektrédas fv-
hegesztéssel gazdasdgosan és ésszerii-
en megoldhaté feladatok korét jelentd-
sen kibdvitette, ami az eljaras hegeszté-
sen beliili részardanyanak novekedésé-
hez vezetett nemcsak vildgszerte, de
hazénkban is. Az eljarasvaltozatok eld-
nyeinek megismertetése ezt a bévilési
folyamatot hivatott elésegiteni.

Dr. Komdcsin Mihaly

(ME)

A cikk az OTKA T025538 palyazat tdmoga-
tasaval végzett munkardl szémol be.
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TECHNOLOGIA

Lang-, plazma-, l1ézer-, vagy vizsugar vagas?
A vagasi eljarasok elemzése*

A gazdasigossag, a hatékonység-no-
velés, a koltségesokkentés igényének
fokozott elétérbe keriilése, a mindség-
gyl kovetelmények szigorodasa gyak-
ran készteti a hegesztési felelésoket a
cimben szerepl$ kérdés megfogalmaza-
séra. A helyes valasz megfogalmazéasa
azonban csak szdmos korilmény egy-
idejd mérlegelésével lehetséges. Jelen
cikk arra tesz kisérletet, hogy attekin-
tést adjon az ipari gyakorlatban alkal-
mazott termikus- és vizsugaras vagasi
eljarasok (1. adbra) kozott a koltségele-
mek és hatékonysagi mutatdk felvazo-
lasaval.

A vagés olyan anyagszétvalasztd el-
jards, melynek sordan meghatérozott
geometridji és méretpontossagu fél-
kész- és késztermékek 4llithatdk eld. A
vAgdas sordn az anyagszétvalasztas tor-
ténhet héhatés nélkil (vizsugar vagas)
és héhatassal (termikus vagas). A kézi
és CNC vezérlést termikus vagéssal
(lAng-, plazma-, és a lézersugaras va-
gés), vagy vizsugar vagéssal nagyto-
megl, valamint véltozatos, kissorozatt
végasi feladatok is gazdasdgosan meg-
oldhaték figyelembe véve az alkalma-
zasi feltételeket.

Langvagas

Plazmas

Az ipari gyakorlatban
alkalmazott vagasi
technolbgiak jellemz6i

Langvagaskor a helyileg gyulladési
hémérsékletre hevitett fémet az oxigén-
sugar elégeti, és az égésterméket a va-
gasi résbdl kiftjja. A langvagés soran
az éghet6 gaz-oxigén langgal hevitik a
fémet gyulladdsi hémérsékletére, majd
a felhevitett fémet a vagési résben oxi-
génsugarral elégetik, s a keletkezett
égéstermékeket (oxidok) oxigénsugar-
ral a mar kivagott résen keresztil kifG-
vatjdk. A ldng csak a feliiletet heviti, a
mélyebben fekvd részeket pedig a fém
égéshdije, kismértékben a salak héje és
a hevitélang melegiti.

A szerkezeti anyagok langvaghatdsa-
ganak f6bb feltételei ismertek, igy a fé-
mes anyag oxigénben elégethetd le-
gyen; gyulladasi hémérséklete az olva-
déaspontja alatt legyen; a fém oxidjanak
olvadéaspontja kisebb legyen, mint a
fém olvadaspontja, az égéstermékek
higfolyésak, kénnyen eltavolithatdak
legyenek, valamint a fém égéshdije (re-
akciohdje) lehetdleg nagy, hévezetd ké-
pessége csekély legyen.

1. dbra. Az ipari gyakorlatban alkalmazott termikus- és vizsugaras vagas [2]

A vasalapl szerkezeti anyagok egyes
Otvozdi (pl. Mn) segitik, néhany 6tvozé-
je (pl. Si, Mo, Ni) csdkkenti, egyes 6tvo-
z6k pedig adott szazalékig nem befo-
lyasoljdk az acél vadghatdsagét, igy a
langvéagéas soran elémelegitésiik lehet
sziikséges az edzddési repedési veszély
elkertilése érdekében.

A korrdzidalld acélok, az ontottvasak,
a 1éz, az aluminium és otvozeteik stb.
csak plazmavagassal valaszthatdk szét,
élezheték le, vagy darabolhaték. A
plazmavagds sordan nem megy végbe
hétermelé folyamat, mivel a vadgandéd
anyag nem ég el oxigénben. A vaganddé
résben az intenziv és erdésen koncent-
rélt plazma a fémet megolvasztja, a ga-
zok kinetikai energiaja a megolvasztott
fémet a vagési résbél eltavolitja.

Plazmavagéshoz az dramforrds kina-
latabdl a levegé- és gézplazma, hagyo-
méanyos és finomplazma vélaszthatd
0,5-tél akéar 130 mm-es anyagok vaga-
séara. A vagofejek feladatorientalt leve-
g6-, illetve gaz, vagy vizhltésliek lehet-
nek. A plazmavagés termelékenysége
t8bbszordse a ldngvagasénak. A mind-
ségi vagasi feliiletet a gyarté cégek 4l-
taldban 35 mm-ig garantaljak.

A plazmavagas technoldgidja érzé-
keny a vAganddé anyag elékészitésére
(feliileti allapot, belsé folytonossagi hi-
anyok stb.), valamint a vagas sordn az
ég6- és a munkadarab-tavolsag allan-
désagara. Kilonosen a leesé hulladék,
ill. a vagandé darab vetemedése miatt
jelenthet veszélyt az égd fejrészének
munkadarabhoz val6 érintkezése soran
létrejové in. kettés v,

A lézersugaras vagas energiaforrdsa
a lézersugar. A lézer egy olyan kilsé
energiaval gerjesztett sugarforras, ami
az ultravicla és az infravords kozotti
hulldmhossztartoményban elektromag-
neses sugarzast bocsat ki. A lézeraktiv
anyagban lézerfény keletkezik. Ez a
lézeraktiv anyag lehet géz, pl. CO,,
vagy szilardtest, pl: Nd: YAG- kristély.
Eurépéban a CO,- és a Nd: YAG lézere-
ket alkalmazé berendezések 55%-at al-
kalmazzak vdgéasra. A vagasi technolé-
giat dontden (85%) fém-, mig kisebb
mértékben (15%) egyéb szerkezeti
anyagok (mtanyag, fa stb.) megmun-
kélaséara veszik igénybe.

* Jelen kézlemény a ,HEGESZTESI FELELOSOK V. ORSZAGOS TANACSKOZASA” kapeséan a résztvevek részérél feltett kérdésekre kivan vélaszt, tajékozta-

tast adni.
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A lézersugaras vagas a lézersugar és
a vagandd anyag kolcsdénhatésan ala-
pul. A koélcsénhatas kovetkeztében az
alapanyag felizzik, helyileg megolvad,
majd részben, vagy egészében elgbzd-
16g. A megolvadt és gézfazist anyagot
egy fuvékan keresztill odavezetett gaz-
sugérral tavolitjak el.

A lézersugaras végas kilondsen al-
kalmas kis darabszamu, alakos fém
munkadarabok készitésére, de a 1ézere-
ket egyre nagyobb szdmban hasznaljak
fel nemfémes anyagok (polimerek, fa,
textil, kompozitok, kerdmidk stb.) vaga-
sara is. Ennek oka a gazdasdgossagon
kivil az is, hogy lézersugaras végéssal
j6 mindségl termekek készithetdk, kii-
londsen a tdmeggyartas teriletén. A
nemfémes anyagok vagasanak tovabbi
elénye, hogy a munkaeszkoz és a va-
ganddé anyag kozott nincs kozvetlen
kapcsolat, a lézeres technoldgiaval a
rugalmas anyag (mdanyag, gumi) is
pontosan kivaghato.

A nagynyomast vizsugaras vagési el-
jards ipari alkalmazésénak kezdete a
hetvenes évek kozepére tehetd. A nagy
nyomdésu vizsugaras vagas (High
Pressure Waterjet) nagynyomasu, és
nagysebességll vizsugar hatdséra jon
létre, melynek kinetikai energiéja alkal-
mas szerkezeti anyagok megmunka-
laséara.

A technolégidnak két eljardsvaltoza-
ta ismert: a vizsugaras vAgas és az
abraziv vizsugaras végas. A koncent-
radlt energia és a megmunkalandé
anyag relativ mozgésara az all6 mun-
kadarab és a mozgd vagoéfej (vizsugéar) a
jellemzé. A vizsugaras vagas, mint
megmunkalas tetszéleges fém és nem
fémes anyagok nagypontossagu és ter-
melékeny szétvélasztasara alkalmas. A
kiilénféle anyagok vagott feliiletei kifo-
géstalan minéségliek, utdlagos meg-
munkalast nem igényelnek.

A nagynyomdsu vizsugaras vagési
eljarést alkalmazandé megmunkald be-
rendezések koziil a kévetkezdk ajanlha-
tok ipari felhasznalésra:

¢ sikbell (2D-s), fémes anyagok meg-
munkaldsara alkalmas gépek,

¢ térbeli (3D-s), tobb tengelyes, fémes-
és nem fémes anyagok megmunkala-
sara alkalmas gépek,

+ robottal integralt megmunkalé rend-
szerek,

¢ kulonleges, elsésorban tiszta vizsu-
garas eljarast alkalmaz6 berendezé-
sek a személyautd-, a papir-, a tex-
til-, a bér-, a gumi-, és az élelmiszer-
ipar szamara.

I’l‘%EGE

TECHNOLOGIA

A vagaési eljarasok
osszehasonlitasa

Az elbzbekben bemutatott vagasi
technolégidk egyméasnak nem verseny-
tarsai, annak ellenére, hogy a meg-
munkalhaté anyagok egy meghatéro-
zott korét tekintve atfedés van kozot-
tik. A legmegfelelébb eljaras kivalasz-
tasat mindenkor egy komplex muszaki-
gazdasdgi elemzésnek kell elddntenie.

Egdszam > 3 1

Acetilénkoitség 78% 2.8%
Oxigénkoltség 6.2% 2,3%
Altalénos koltség ~ 10,1% 11,2%
~+ Bérkoltség 19,1% 21,2%
- Filvokakditség 09% 04%

AT

z
=
=
e

| FRARAN

/
—

i
e

koltség (DM/m)

I RLY
| I

- Beruhdzasi kdltség  55,9% 62,1%

|
20 30 W 50
lemezvastagsag (mm)

2. dbra. Langvagéas koéltségelemei (egy

mitiszaknal, 80%-os berendezés kihasznalt-
sa&g mellett, S235J0 anyag vagasanal)

Plazma- |Lézersugaras Abraziv
Anyag/eljaras Lang- vagas vagas vizsugaras vagas
jellemzd6k vagas (200 A, (10,5 kW-o0s (3500 bar;
25 kW) CO,-lézer) granit abraziv)
Otvézetlen acélok 300 50 12 60
Otvézott acélok [ - 60 8 60
Aluminium és - 70 6 60
aluminiumotvozetek
Réz és rézotvozetek - 10 2 60
Jiten €5 - _ 2 60
titanodtvozetek
Nikkelbtvozetek - - 2 60

1. Tdblazat. Gazdasdgosan vaghaté maximalis anyagvastagséag (mm) ésszehasonlitasa
kiilénféle vagasi mddszerek esetén

S _I
7 Lang- | Plazma- | Lézersugaras Abraziv
Jellemzd z v 2 - ., 4 Ao
vagas vagas vagas vizsugaras vagas
Hasznélhatésaga e " B v
vastag vagas esetén B
Alkalmazhatésaga y iy y Ty
| alakvagés esetén

Hasznalhatosaga " n Ty .
atlyukasztasnal
A vAgéasi feliilet n . e iy
mindsége
Vetemedésmentesség o o . g
vagéas kovetkeztében i B
Nagy vagési sebesség ++ ++ ++ +
Derékszogli vagas + + ++ +
Altaldnos

bt - +4
alkalmazhatdsag | C -
Nagy pontossag + + ++ ++
Sorjamentesség 0 (@] + _ +
Héhatasoévezet B B B iy
mentesség
Salakképzédés B B B bt
mentesség
Tipikus vagast 36mm | 1-6mm 0,2-0,6 mm 1-2 mm
szélesség
Beruhazési koltségek kicsi atlagos igen magas igen magas
Uzemeltetési .
Koltségek | kicsi nagy nagy nagy

++ kiemelkedéen alkalmas/megfeleld

@] csak korlatozottan alkalmazhaté/megfeleld -

+ alkalmazhaté/megfeleld
nem alkalmazhaté

2. Tablazat. A termikus és az abraziv vizsugaras vagési eljdrésok ésszehasonlitésa
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TECHNOLOGIA

Eljaras Langvagas Hagyoma’n UEE A elet?arf.amu Lézersugaras vagas
plazmavagés plazmavégéas
Beruhdzasi kdltségek | Kicsi Kicsi-kézepes Kbzepes Nagy

Kicsi-nagy, fligg

Kicsi-nagy, az élettartama

Uzemeltetési Viszonylag kicsi, , Nagy, a tukrok és optikak
koltségek 4zfelhasznalas na a plazmagaz 6-8-szorosa névelik a kéltségeket
g g 9y kivalasztédsatdl a hagyoményosénak g
. Egyszer(, tizemben Mersékelt, sok alkatrész javitésa elvégezhetd Bonyolult, képzett
Karbantartés ) ” -
elvégezhetd a telephelyen szakembert igényel
Biztonsagi teendék Kicsi Hasonlé a langvagéashoz Fqkoz9ttabb yedelem
| ] sziikséges
Otvozetlen
Vag- acél 48mm-25m 1,3 mm - 76 mm 0,08-19 mm
haté e
vastag- Sggomoaﬂo Nem alkalmazhatd 0,8-130 mm 0,8-76 mm 1-16 mm
sag - .
Aluminium | Nem alkalmazhaté 0,8-1562 mm 0,8-76 mm 1-16 mm

25 mm-nél vékonyabb
anyagoknadl csékken,
kedvezdébb 50 mm felett

Vagési sebesség

Minden anyag-
vastagsagnal nagy
vagési sebesség

Minden anyag-
vastagsagnal nagy vagési
sebesség (vastagabb
anyagnal nagyobb)

Vékony anyagok
(< 3mm) esetén
nagyobb, mint

a plazmavagésnal

Anyagok Csak lagyacél és titan

Femek, fa, textil

Minden villamos vezet$ anyag

és mianyagok

A végés mindsége Atlagos

Hasonld a langvagashoz

A termikus vagéasi eljardsok jellemzdi-
nek Osszehasonlitdsira az 1. tdblazat
ad lehetbéséget, mig a termikus és az
abraziv vizsugaras eljardssal gazdasa-
gosan vaghaté anyagvastagsagot a 2.
tablazat szemlélteti [4].

A termikus vagési eljardsok alkalma-
zésénak koltségelemeit (korabbi adatok

N

3 /

| / 1 Egd

=

="

e 2 Egl

—/ ,
3Egd
— j——"1——— 4Egb
—
|

| 6Eg

koltségek vagdst méterenként (DM/m)

0 10 20 30 40 50
lemezvastagsag (mm)

3. dbra. Langvégas koltségeinek valtozdsa
az alkalmazott égdfejek széménak
novelésével (egy miiszaknél, 80%-os
berendezés kihasznéltsdg mellett,
5236J0 anyag végéséanal)

|
.| - caronseg ~ 1%
.|
: 9]/ +- Aramkoltseg ~17%
I /4 |- Attaldnos koltssg  ~ 8%
£ L~ - Bérkoltség ~14%
g, § 4/ /’5 | Fivokakoliség ~ ~ 2%
- P
2 | A 1 L=
g éﬁf/éf —+ Beruhazési keiltség ~ 48%
-
--"/

YT 6 8 w2 4 w1

lemezvastagsag (mmj)

J

4. 4bra. Plazmavigas kéltségelemei (egy
miszakndl, 80%-os berendezés kihasznalt-
sdg mellett, S235J0 anyag vdgasanal)

XIV. éviolyam 2003/2

Kedvezébb < 6 mm esetén

3. tablazat. Végasi eljdrésok ¢sszehasonlitdsa

alapjan DM-ben kifejezve, 6sszehason-
lit6 adatok) a 2-6. abrék foglaljak éssze
[3]. Altaldban megéllapithaté, hogy az
égészam novekedésével a vagasi
hosszra szamitott fajlagos koltségek
cs6kkennek. A termikus vagasi eljara-
sok tovabbi jellemzdéinek 6sszehasonli-
tasat a 3. tdbldzat mutatja be [5].

‘ Gazkoliség ~ 3%
41— Aramkatsé ~ 4%

- Bérkoltség ~ 10%
gpn'!(a koltsége

- Beruhazasi koltség ~ 77%

kéiitség (DM/m)

E “ 7 ﬂ
lemezvastagsag (mm)

5. dbra. Lézersugaras vagas kéltségeinek
alakulasa (egy miszaknél, 80%-os
berendezés kihaszndltsidg mellett,

S235J0 anyag védgasénal)

—

/ Egymiiszakas
’é‘ 5
s /
= /
g * / Kétmiiszakos
&
£ 3 V4
g 4
ié 2 // o Hi
s
g L~ ]
g 1 1
E
=2 e B Py
L_F
R L e
lemezvastagsag (mm)

6. dbra. Lézersugaras vagas kéltségeinek
alakuldsa a miszakszém fiiggvényében
(80%-0s berendezés kihasznéltség mellett,
S2356J0 anyag végasénal)

15

A termikus- és a nagynyoméasu vizsu-
garas vagasi eljardsok vagési pontossa-
génak alakulésat a 7. 4bra vazolja [2).

g

—

100

-

vagasi vastagsag (mm)
8

04 18 eltérés (mm)

7. dbra. Killénbézd anyagszétvélasztd
eljarasok vagési pontosséga

Dr. Géti Jozsef
Budapesti Miiszaki Féiskola

Irodalom
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[5] Hypertherm Mechanized Systems,
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TECHNOLOGIA

A szinergikus szabalyozasu
MIG/MAG ivhegeszto gépek
beallitasi lehetoségei*

fvhegeszts berendezéseknél a szi-
nergikus szabdlyozas (synergia: a szer-
vek egylttmiikédése) a munkatartoma-
nyon belili munkapontok eléallitaséat
eredményezi. Egyetlen paraméter — fo-
gyoelektrédas védbdgazas ivhegesztd
berendezéseknél a huzalsebesség — be-
allitasa a tObbi paraméter bedllitdsat
vonja maga utan.

A paramétereket a hegesztégép mik-
roprocesszoranak szoftverje hangolja
Ossze. A szoftver a mikroprocesszor
memoériajdba  (EPROM: Erasable
Programmable Read-Only Memory =
tordlhetd-programozhatd fixtar) ,be-
égetett” figgvényeket hasznal, ame-
lyek technoldgiailag igazolt munkapon-
tokat tartalmaznak. A felhasznélasra
keriild fuggvényt a szoftver a fixtarbdl
masolja 4t a felhasznaléi memoéridba. A
fuggvény kivalasztdsat a hegesztés ko-
rilményei hatarozzék meg:
¢+ a huzal anyagminésége és fajtaja

(témor, vagy porbeles),
¢ a huzal atméréie és
¢ a védégaz dsszetétele.

A huzal anyaga szerint mas-maés
fuggvény kertil alkalmazésra aszerint,
hogy szénacél, korrézidallé acél, alumi-
niumdtvozet, vagy egyéb anyag (pl. réz-
Otvozet, nikkeldtvozet stb.) kerill fel-
haszndlasra. Itt kell , k6zolni a berende-
zéssel”, azaz beéllitani azt is, hogy to-
mor, vagy porbeles huzalt kivanunk
hasznalni.

A hegesztégépek szoftverje a gyakor-
latban Gjabban alkalmazott 6sszetétell
gazoknak megfeleléen folyamatosan
béviil, ami lehet6vé teszi a szinergikus
szabdlyozassal optimdlis paraméterek
elérését korszerti védégazok alkalma-
zésa esetén is (1. dbra).

A hegesztés korilményei szerint ki-
vélasztott EPROM fuggvény megfeleld
munkapontjait a huzalsebesség bealli-
tésaval lehet valtoztatni. Kisebb huzal-
sebesség bedllitdsdval kisebb Aram-
erdsség-ivfesziiltség értékparral, mig
nagyobb huzalsebesség esetén na-
gyobb aramerésség-iviesziiltség érték-
parral lehet hegeszteni. A beéllitott
munkapont hatirozza meg a hegesztés
folyaman kialakulé anyagéatmenet for-
majat: kisebb huzalsebesség beallita-
sdval 16vidzéarlatos, nagyobb huzaise-
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2. abra. MIG/MAG anyagétmenetek az alkalmazott paraméterektdl fiiggden

besség beéllitdsaval pedig — a megfele-
16 védégaz hasznélata esetén — kiala-
kulhat a kedvezd szértcseppes anyag-
atmenet (2. dbra). A kettd kozott talal-
haté az in. nagycseppes, vagy vegyes
(d&tmeneti) anyagdtmeneti tartomény.
Ez a tartomény eredményezi a legna-
gyobb frocskolést, ezért ezt ajanlatos
elkeriilni, pl. kisebb, vagy nagyobb hu-
zalsebesség alkalmazasaval.

A rovidzarlatos és a nagycseppes
anyagatmeneti tartoméany felvélthaté a

szinergikus szabdlyozast impulzus he-
gesztés alkalmazasaval. A hegesztés
korlilményeit azonos médon kell bealli-
tani, mint a kvazi 4llandé drameréssé-
gl hegesztés esetén. Az impulzus he-
gesztés tobb paraméter Gsszehangola-
sat igényli, ezért itt a szinergikus sza-
balyozdsnak nagyobb a gyakorlati je-
lentésége. A hegesztés fizikai folyama-
tanak fenntartdsa érdekében a huzalse-
besség valtoztatdasaval Osszhangban
véltoznak a f6bb paraméterek (3. 4bra):

* A kézlemény a szerz6nek a 2003. évi, a Hegesztési feleldsck orszagos tandcskozasan elhangzott eléaddsénak némileg részletesebb, kiegészitett interpretalasa.

byl rgasres
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. abra. A huzalsebesség valtoztatdsdnak hatdsa az impulzus MIG/MAG paramétereire

szinergikus beallitasi gép esetén
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4. 4bra. Ivhossz valtoztatds hatdsa a szinergikus fliggvényre a kvazi allandé
adramerdsségli MIG/MAG hegesztés esetén
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Az ivhossz nagysaga

5. dbra. Ivhossz véltoztatds hatésa az impulzus MIG/MAG paramétereire
szinergikus beallitast gép esetén
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¢ az alap- és cslicsdram értéke,
¢ a csUcsaram ideje, valamint
¢ a cseppfrekvencia.

Szinergikus beéllitast &lland6 dram-
erdsségll hegesztés esetén az ivfesziilt-
ség kozvetlenul nem allithaté be, de az
ivhossz médositasa gyakorlatilag az iv-
feszliltség valtoztatasat jelenti a mun-
katartomanyon beliil (4. dbra). Az ivfe-
szliltség egyenesen aranyos az ivhosz-
szal. Ez tulajdonképpen azt jelenti,
hogy nagyobb ivhossz alkalmazaséval
az EPROM fiiggvény feljebb, kisebb iv-
hossz beéllitdsa esetén pedig a fligg-
vény lejiebb tolddik.

Kisebb ivhossz karcstbb és koncent-
réltabb ivet, azaz mélyebb beoclvadasi
és keskenyebb varratot ad. A kisebb fv-
feszliltség miatt azonos feltételek ese-
tén kisebb a hébevitel, ezaltal csdkken
a deformécié, vagy a szerkezet maradd
fesziiltsége. Kevesebb lehet a frocsko-
lés, egyenletesebbé véalhat a hegesz-
tés. Ez a sarckvarratok készitése ese-
tén ajanlott, féleg, ha kis ,a" (vagy ,z")
méretli sarokvarratot kell hegeszteni.

Nagyobb ivhossz kisebb beolvadast,
szélesebb varratot etedményez, amivel
egyenletesebb és laposabb varrat ke-
szithetd. Igy a kotésmindség kevésbé
érzékeny a gyotkhézag szélességének
valtozasara, ezért a tompavarratoknak
elsbésorban a tolté sorai készitéséhez
ajanlott.

Szinergikus szabdlyozdstu impulzus
hegesztés alkalmazéasakor is a felajan-
lott ivhossz tartoményon belili valtoz-
tatdsa a f6bb paraméterek ©sszehan-
golt valtoztatasaval jar. A f6bb paramé-
terek ebben az esetben is:

* az alap- és csucsfesziiltség,
* az alap- és csucsararm, valamint
* a cseppfrekvencia.

Altaldban kijelenthets, hogy a szi-
nergikus bedllitdsii gépeknél a na-
gyobb ivhossz beallitdsa nagyobb, mig
rovidebb ivhossz kisebb paramétereket
eredményez (5. dbra).

Kalon éllithatd még a cstcsaram
nagységa, ami az értékek 6sszehango-
lasa miatt az impulzus frekvencia és
igy a cseppfrekvencia valtozésat is ma-
ga utdn vonja. A csticsaram valtoztata-
sa egyenesen ardnyos a cseppfrekven-
cidval. Azonos bedllitds mellett a ki-
sebb csticsaram sekélyebb beolvadast
ad, ami vékonyabb anyagokhoz és
tompavarratokhoz, mig a nagyobb
cstcsédram karcsubb ivet és mélyebb
beolvadédst ad, ami sarokvarratokhoz
ajanlhaté (6. abra).

Az inverteres ivhegesztd gépek
gyengearamui szabalyozd egysége az
erésdaramu egységek dinamikus tulaj-
donsagait is meghatarozza, befolyésoi-
ja. A gép szoftverje szinergikus szaba-

bylegrsipes



lyozés esetén automatikus dinamika
programot is tartalmaz. A dinamika
beallitdsdnak alsé tartoménya lagy
fvet ad, amit argon bazisa védbégézok
hasznélata, aluminiumétvozet és kor-
167164116 acél, valamint nagyobb aram-
erdsség alkalmazédsa esetén ajanlatos
hasznélni. A lagy iv kevesebb frocsko-
l1ést eredményez. A dinamika felsé tar-
tomanyaban kemény iv allithaté be,
amit szén-dioxid hasznélata esetén
kell alkalmazni. Ez a bedllitds ajanlott
gyengén 6tvozott acélokhoz, valamint
vékony anyagok, kisebb paraméterek-
kel torténd hegesztéséhez. A dinamika
valtoztatdsaval az aramfelfutds mere-
deksége és a felfutdsi ramcsics erté-
ke valtoztathatd, ezaltal lehet kiigazi-
tani a szinergikus fliggvény (hegeszté-
si) hatédséat, ha a gép bedllitasi lehetd-
ségei kozott nem taldlhatd meg ponto-
san az alkalmazni kivant gazosszetétel
(7. dbra).

Allandé aramerésségi és impulzus
hegesztés esetén egyarant automati-
kus program segiti a hegesztés zavar-
talan kezdését és befejezését. A szoft-
verek automatikus kezdé és befejezd
aramimpulzus tartoméanyt kindlnak fel,
amelyen belil lehet bedllitani az alkal-
mazni kivant értéket. A kezdé dramim-
pulzus tartoménya (8. 4bra) a huzal
anyagmindségétdl és fajtajatdl, vala-
mint a sebességétdl, mig a befejezd
dramimpulzus tartoménya (9. dbra) a
huzal anyagmindségétdl, fajtajatél és a
véddgaztdl fugg. A befejezé aramim-
pulzus alkalmazéasa a huzal végének
forméazéasat jelenti. A cél az, hogy a he-
gesztés befejezésekor a huzal végén ne
alakuljon ki a huzal &tméréjénél na-
gyobb gémb, s6t inkébb kihegyez&djon
a huzalvég a kovetkezd kezdés zavarta-
lanséaga érdekében. A kihegyezett hu-
zalvégen nagyobb lesz az aramsiriség
Ujragyujtaskor, réadasul a kisebb felu-
leti huzalvég kevesebb szennyezddést
tartalmaz. A kezd6 dramimpulzus a za-
vartalan csepplevalasu, kis frocskolés-
sel jard kezdést biztositja.

A hegesztési utasitasnak megfeleld
beéllitdsok utan nem szabad elfeled-
kezni a szabad huzalhossz megvéltoza-
sénak hatasardl sem. Azonos bedllita-
sok mellett tUl hosszi, vagy tal révid
szabad huzalhossznal akar *=20%-kal
is valtozhat az dramerdsség, ami a var-
rat alakjat is befolyasolja. Az alkalma-
zott szabad huzalhossz tartomanyat az
anyagatmenethez kell igazitani. Rovid-
ivi anyagéatmenetnél 1520 mm,
szoréivinél 20+25 mm, mig impulzus
hegesztésnél 15+25 mm szabad huzal-
hosszt lehet alkalmazni.

Tal 1ovid huzalhossz esetén a na-
gyobb &ramerésség miatt a pisztoly
tulheviilhet, ami huzalvezetési zavaro-
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6. dbra. Impulzus MIG/MAG csticséram véltoztatdsédnak hatdsa a varrat alakjéra
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id6é (ms)

7. 4bra. A hegesztési dinamika valtoztatédsa

kezd6é aramimpulzus
N 7. R S —

kezdé atlag aram

M i ujk

lefutasi idé

.
>

idé (ms)

8. abra. A kezdd dramimpulzus folyamata impulzus MIG/MAG esetén

1{A) f

atlag

a’ram_—-——-n—— e

befejez6é aramimpulzus

B

1

id6é (ms)

9. 4bra. A befejezé dramimpulzus folyamata impulzus MIG/MAG esetén
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tal hosszu tal rovid

helyes

szabad huzal-
hossz (mm)

240 A

hegesztéaram 330 A

Fe; 01,2 mm; 82% Ar+18% CO,; U,=29,0 V; v,;,,=8,8 m/perc

10. 4bra. A szabad huzalhossz hatédsa a kialakulé dramerdsségre

S e

)

huzalsebesség / aramerdésség

i s o e e

idé6

|-—— hegeszté aram -—- véltakozd huzalsebesség - - - bedilitott huzalsebesség ]

11. 4bra. Kettds impulzustt MIG/MAG hegesztés f6 paramétereinek valtozasa

kat eredményezhet. Ilyenkor tdobb frocs-
kolés tapad a gazfavékara és a huzalki-
vezetd csére. Mindez gyakoribb kar-
bantartast igényel, mert ellenkezd eset-
ben a géaz turbulenciaja 1éphet fel, ami
a védbhatést ronthatja. T4l 16vid sza-
bad huzalhossz esetén a hegfuirdé 14t-
hatbséga is romlik.

Tl nagy szabad huzalhossznél elég-
telenné véalhat a gazvédelem, ami a po-
rozitas képzédés veszélyével jar, vagy —
a gazmennyiség novelése esetén — gaz-
daséagtalanul nagy lesz a gazfogyasztas
és megjelenhet a turbulencia kialakula-
sanak veszélye is. Az iv instabilla val-
hat, a kialakuld kisebb aramerésség

miatt romlik a varrat alakja, sekélyebb
lesz a beolvadéas (10. abra).

A 1in. kettds impulzust MIG/MAG
hegesztés jobb beolvadést, esztétiku-
sabb varratkilalakot és kényszerhely-
zetben kénnyebb hegesztést biztosit.
Ebben az esetben a ,normal impulzus
hegesztést” egy kisfrekvenciaval vélta-
kozé huzalsebességl, az ezzel egyutt
eqgy véltakozod alap- és cstcsaramu fo-
lyamatra szuperponalja. Két djabb pa-
raméter jelenik meg: a huzalsebesség
valtakozdsanak amplitiddja [m/perc]
és frekvenciéja [Hz]. Ez a kényszerhely-
zetben végzendd hegesztésen kivil, el-
sésorban aluminium és 6tvozetei, vala-
mint korréziballd acélok toltd- és takard
sorainak hegesztéséhez javasolhatd
(11. abra).

A mikroprocesszoros ivhegesztd be-
rendezéseknél tovabbi lehetdségekként
beallithaték a felhasznalashoz igazitott
munkarendi és alkalmazéasi bedllitédsok:
¢ az Uresjarasi fesziltség (bevontelek-

tré6dés kézi ivhegesztés),
¢ a gaz el6- és utdnaramlds ideje,

+ az 4ram fel- és lefutds meredeksége,

¢ a kezdé és befejezd aramimpulzus
mértéke,

* a kezdési 4ramerdsség mértéke,

+ a kezdési huzalsebesség,

¢ az impulzus cslicsarama,

¢ a kettds impulzusi hegesztésnél a
huzalsebesség valtozds amplitiddja
és frekvernciéja.

Ezekkel a bedllitasi lehetéségekkel a
hegesztési feladatok optimélis munka-
rendben végezhetdk el.

A mikroprocesszoros ivhegeszté be-
rendezések széles felhasznalési lehetd-
séget nyujtanak a hegeszté szakembe-
rek 4ltal gondosan megtervezett tech-
nolégidk szerinti hegesztési feladatok
elvégzésére. Fzek a berendezések a he-
gesztett szerkezetek jobb mindségl és
gazdasigosabb elkészitésének lehetd-
segét szolgaljak. Palinkés LaszI6
(INVENT WELDING Kft.)

+ Kézi és CNC vezérlést
fél- vagy teljesen automata

. Hegesztoelemek
+ Specialis tartozékok

pisztolyok, fejek + Garancia és szerviz

H-technika Bt. .

8000 Székesfehérvar, Budal Gt 151,

Tel.: 06-22/509-690, Fax: 06-22/503-891
E-mall; htocnnika@axelam.hu WWW.seyer.com
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POLYSOUDE

* csdvégmegmunkalok

csoragzitdk és -kézpontositak

[ ]

orbitalis hegesztéautomatak
hegesztd célgépek

POLYWELD Gyarto, Kereskedelmi és Szolgaltata Kft.
2100 Godsllé, Fenyvesi faat 11.,

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

* plazmavagak

* lemezélmarok

* magnestalpas furagépek

* forgato berendezések

* fényre sotétedo hegesztdépajzsok




Plazmavagas, ami
mindent maga mogé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagoé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhaté
berendezései a szabadalmaztatott
technolégiakat tartalmazé pisztolyoknak
koszOnhetben maximalis vagasi
sebességet, kivalé vagasi mindséget,
klléndsen hosszu élettartamot és kivételes
tartéssagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitmény
rendszerek k6zott és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyat
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
terlileten csticsmindségli rendszer.
Hivjon még ma bemutatdért!

A

ul‘ln.ﬁ H"l’ﬂl‘m@

HYPGILIGI I

vilagszerte vezeto
plazmavago berendezés gyarto.

Magyarorszagi képviselet:
Froweld Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kft.
1193 Budapest, Magyar L. u. 13.
Tel./Fax: 2808127
30/3437304
30/4367835
fronius@fronius.hu
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I RN AN AN EA L MAZASTECHNIKABAN:

A hatékonyabb termeléshez megbizhat6 csapat-
munkara van sziikség. A koz6s célok konnyebben
elérhetdk, ha a szaktanacsadas, teljesitmény,
szerviz egymassal 6sszhangban mikodnek.

Az indulastol a sikerig egyengetjiik vevéink utjat:
specidlis csapatunk hatékony és takarékos komplett
megoldasokat allit 6ssze - pl.: az alkalmazastech-
nika terdiletén.

A tudomanyos és ipari fejlesztésekre alapozva

a Linde eurépai technolégiai centrumaba vevo-
specifikus alkalmazastechnikai és gyartasi eljara-
sokat dolgoz ki. Vevdink szdmara a mindenkori
idedlis technoldgiak az eljarasok helyszinén
optimalizalhatok.

Az On kozvetlen kdzelében mindig
rendelkezésre all egy szakem-
beriink,
aki tdimogatja Ont.
Mdszaki kérdésekben hivja
az alabbi telefonszamot,
mert

CSAPATUNK RAJTRA KESZ!

Telefon: 1-347-4844

Linde Gaz Magyarorszag Rt.
9653 Répcelak, Carl von Linde ut 1.

Telefon: (95) 588-100
Telefax: (95) 588-106
www.lindegas.hu

= YT R L ClGiN- hogy On nyerjen!




SZABVANYOSITAS

Acélok gaz- és a védogazas hegesztése
hegesztépalcainak és -huzaljainak jelélése

Folyéiratunk 1997/2 szdmaban jelent
meg a hegesztéhuzalok, véddégazak és
fedéporok 1j eurdpai jeldlési rend-
szere[1], mely — az alapanyagok [2] és a
bevonatos elektrédak [3] jeldlési rend-
szere utan — attekintést adott az egyéb
hegesztéanyagok eurdpai szabvanyosi-
tasardl, az ott emlitett hegesztéanya-
gok jeldlési rendszerérél.

Jelen koézleményben, részben H. G.
Aretz [5] kozleménye alapjan, néhany
Ujabb informécidval szolgélunk a he-
gesztbanyagok szabvanyositasardl, il-
letve jeldlési rendszerérol.

A;efgjzrlzs Az eljards megnevezése és jeldlése az EN 4063 szerint
E Kézi fvhegesztés bevont elektrédéaval 111
EG Elektrogdzhegesztés 73
ES Elektromos salakhegesztés 72
G Fogyoelektrdédés, védbdgazas hegesztés 13
0 Géazhegesztés 31
P Plazmaivhegesztés 15
S Fedett iv(i hegesztés 12
T Fogydelektrédas, onvéds ivhegesztés 11
\ Nem fogydelektrodas, védégazas ivhegesztés 14

1. tdbldzat. A hegesztdeljdrasok betiijele a hegesztdanyagok jelélésében [5]

Rovid C Si Mn P S Mo Ni Cr
jel % % % % % % % %
OZ Barmely, megegyezés szerinti osszetétel, melyet a szabvany nem ir eld
OI 0,03-0,12 0,02-0,20 0,35-0,65 0,030 0,025 0,3 0,3 0,15
oIl 0,03-0,20 0,05-0,25 0,50-1,20 0,025 0,026 0,3 0,3 0,15
oIl 0,05-0,15 0,05-0,25 0,95-1,25 0,020 0,020 0,3 0,3-0,80 0.3
OV 0,08-0,15 0,10-0,25 0,90-1,20 0,020 0,020 0,45-0,65 0,3 0,15
ov 0,10-0,15 0,10-0,25 0,80-1,20 0,020 0,020 0,45-0,65 0,3 0,80~1,20
O VI 0,03-0,10 0,10-0,25 0,40-0,70 0,020 0,020 0,90-1,20 0,3 2,00-2,20

2. tdblazat. Otvizetlen és melegszilard acélok gézhegesztd pélcdinak jeldlése és kémiai Gsszetétele (tomegszazalékban) [5]

W38i1

A hegesztési 6mledék

szilardsaganak
¢és szakadasi nydldsénak jele
Minimélis | Szakito- | Minimélis
Jels- | folyashatar | szildrdsag | szakadasi
lés R, R, nyilés
N/mm? N/mm? A %
35 3565 440-570 22
38 380 470-600 20
i 420 500-640 20
i 46 4860 530-680 20 —
50 500 560-720 18
Utémunka jelolése
47 J minimalis atlagos
Jeldlés | iitémunkéhoz tartozé
hémérséklet, °C
z Nincs kovetelmény
- A B +20
0 4]
2 -20
3 -30 [
4 40
5 -50
6 -60 |

Hegesztdpalcak/huzalok vegyi tsszetételének jelolése

Vegyi §sszetétel, tomeg %
Jelblés T
c [ s [ [P [ s | M | m [ & |7z
WO Barmely, megeg;ye-z_é-s.;zerinti osszetétel, melyet a szabvény nem ir 1§
W2Si | 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 0,90-1,30 | 0,025 0,025 i — — -
~— WS3Sil | 0,06-0,14 | 0,70-1,00 | 1,30-1,60 | 0,025 0,025 . — —
W4sil | 0,06-0,14 .0'80_1’20 1,60-1,90 I 0,026 1 0,025 - = - | =
W2Ti | 0,04-0,14 | 0,40-0,80 | 0,90-1,40 | 0,025 0,025 — = 0,05-0,20 | 0,05-0,25
_W3Nil 0,06-0,14 | 0,560-0,90 | 1,00-1,80 | 0,020 0,020 = 0,80-1,50 — -
W2Ni2 | 0,06-0,14 | 0,40-0,80 | 0,80-1,40 | 0,020 0,020 - 2,10-2,70 — -
_WZMO ] 0,08-0,12 | 0,30-0,70 | 0,90-1,30 | 0,020 0,020 | 0,40-0,60 — - -

3. tébldzat. TIG hegesztdpalcak és huzalok jelGlési rendszere
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SZABVANYOSITAS

Hivatkozas Szabvanyszam Megnevezés
. Hegesztéanyagok. Toltott hegesztéhuzalok 6tvozetlen és finom szemcsés acélok
(61 MS2 EN 758:2000 fogydelektrdédas, véddgazos és védbgaz nélkiili ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolés.
7] MSZ EN 12535:2000 ?Iegesztoa}nylragok. Porpeles elektr,odak nagy szilardsagu acélok védégazas
ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolas.
(8] MSZ EN 12071:2000 Hege,sztoanyag(/)k. Porbeles elektrédak melegszilard acélok véddgazas ivhegesztéséhez.
Osztélyba sorolés.
(9] MSZ EN 12073:2000 H/eg:as/ztoaflye}g_o}{. Porbele,s ,elektrodaklkorrozmall? és héallé acélok véddgazas vagy
veddgaz nélkiili ivhegesztéséhez. Osztalyba sorolas.
.. Témor és porbeles keményforraszhuzal. Kévetelmények és vizsgélati eljarasok.
[10] M2 BN IS0 122211999 1. 1ész: Osztalyba sorolas és kovetelmények (1SO 12224-1:1997)
. Porbeles keményforraszhuzal. Kovetelmények és vizsgalati eljarasok.
(1] HISZ EN IS0 12224:2:2000 2. rész: A folybsitoszer Gsszetételének meghatarozésa (ISO 12224-2:1997)
4. tablazat. A porbeles anyagokkal kapcsolatosan 1997 utdn megjelent magyar szabvanyok
1. aszabvany és a termék/eljaras jele (lasd e tablazatban 1évé jeldlési példakat);
2. atobbrétegl hegesztéssel készitett dmledék szildrdsdgi tulajdonsagaira és szakadési nytlasara utald jel (6. és

7. téblézat), vagy egyrétegi hegesztésnél az alapanyag szilardsagi tulajdonségaira vonatkozo jel* (8. tdblazat);
a hegesztési 6mledék vagy a hegesztett kotés utdmunkajanak jele* (9. tdblazat):

az dmledék vegyi Osszetételének jele (10. ... 13. tdblazat);

a portdltet tipusénak jele (14. tablazat);

a védégéaz tipusénak jele (15. tdblazat);

a hegesztési helyzet tipuséanak jele** (16. tdblazat);

a felrakott 6mledék hidrogéntartalmanak jele* ** (17. tdblazat).

ONOoO W

Megjegyzés: A *-gal jelolt rész EN 12071 szerinti melegszilard és EN 12073 szerinti korrdzio- és h6allé heganyagot
adé huzalok esetében elmarad.

A jelolés tehdt — az egyszer( alkalmazasa céljabdl — két {8 részbdl all:

a) Kotelezd rész, amely a termék tipusara, a szildrdségi, nydlasi és titémunka tulajdonsdgokra, a vegyi
Osszetételre, a portoltet tipusdra és a véddégazra utald jelet tartalmazza.
b) Nem kotelezd rész (a **-gal jeldlt csoportok), amely a hegesztési helyzet jelolését, amelyre a porbeles
huzal alkalmas és a hidrogéntartalomra utald jelolést tartalmazza.
Jelblési példak:
Szabvany Te_rfmlak, Sz?lards:,stg1 Utémunka | .. Vngl Portoltet | Véddgaz (el Ol | batle e
; eljaras | tulajdonsagok ’ Osszetétel : » helyzet tartalom
szama < . jele : jele jele . .
jele jele jele jele jele
1 2 3 4 5 6 7 8
Otvozetlen finomszemcsés acélok
EN78 | T | 46 | 3 | 1w | B | M 4 H5
Nagy szilardsagt acélok
EN12635 | T | 62 | 5 | vmsni | B | M 4 H5
Melegszilard acélok
EN12071 | T | \ | omot [ B | M 4 H5
Korr6zio- és héalld acélok
EN12073 | T | \ | wiw2st | B | M 4

s

5. tablazat EN szabvany szerinti porbeles elektrédak jelélési rendszere
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Minimadlis Szakito- Minimalis
Jeldlés folyashatar szilardsag szakadasi nyalas

N/mm? N/mm? %
35 355 440...570 22
38 380 470...600 20
42 420 500...640 20
46 460 530...680 20
50 500 560...720 18

6. tablazat. A [6] szerinti, < 500 N/mm? minimélis folydshatért étvézetlen

és finomszemcsés acélok fogyoelektrdédas, véddgazas és védégéz nélkiili ivhegesztésére

alkalmas a porbeles huzalok t6bbrétegtl hegesztési 6mledéke szildrdsagi
tulajdonsagainak jeldlése

Jel Minimdlis folyashatar Szakitoszilardsag Nytlas
N/mm? N/mm? %
55 550 640-820 18
62 620 700-890 18
69 690 770-940 17
79 790 880-1080 16
89 890 940-1180 15

7. tdbldzat. Nagy szildrdsagu acélok véddgézas ivhegesztéséhez készitett
porbeles elektrédak tiszta heganyagénak mechanikai tulajdonségai [7] szerint

Az alapanyag minimalis A hegesztett kétés minimalis
Jelolés folyashatara szakitoszilardsaga
N/mm? N/mm?
3T 355 470
4T 420 520
5T | 500 600

8. téblazat. A [6] szerinti porbeles huzalok egyrétegti hegesztési émledéke

szildrdségi tulajdonsagainak jelblése

1998-ban jelent meg az 6tvozetlen és
a finomszemcsés acélok volframelekt-
rédas semleges védbégazas ivhegesz-
téshez hasznélatos péalcék és huzalok
osztalyba sorolasat meghatérozdé EN
1668, melynek MSZ EN véltozata 2000-
es kiadasu.

Mielétt azonban ennek a jeldlési
rendszerét és f6bb adatait ismertet-
nénk, meg kell jegyezni, hogy a he-
gesztbanyagok jelolési rendszerében az
elsé karakter(ek)ben is valtozas kovet-
kezett be. Ennek jellegzetes példai a
311 és a 141 jeld eljardsoknal hasznala-
tos palcak és huzalok, amelyek jeldlése
a kordbbi szabvanyokban a gdzhegesz-
tésnél csupdn a I ... VI jel volt, a TIG-
hegesztésnél pedig a T betljel (a vol-
fram angol tungsten neve kezdébetijé-
nek megfeleléen) allt eldl. Idékozben az
EN szabvdnyokban az eljarasok jelolé-
sére az 1. tdblazatban bemutatott be-
tljelek kertiltek alkalmazasra.

Ennek megfeleléen az EN 12536-
ban, az 6tvozetlen és melegszilard acé-
lok gazhegesztése hegesztbanyagai-
nak jeldlésében az elsé karakter az O
(2. tablazat), pl. O II. Az EN 1668-ban a
volframelektrédas semleges védbégazas
ivhegesztés hegesztGanyagainak jeld-
lésében pedig (feltehetden a volfram W
vegyjelének megfeleléen és annak
eredményeként, hogy a T jel a porbeles
elektréoddk szamaéra foglaltta valt) az el-
s6 karakter a W (3. tdblazat) pl. W4Si1.

Az utébbi, a TIG hegesztéanyagok-
kal kapcsolatosan az [1]-ben bemuta-
totthoz hasonléan a teljes jeltlési rend-
szert ismertetjiik, igy pl. a W3Si1 pélca,
vagy huzal szabvany szerinti EN 1668 —
W 46 3 W3Si1l megnevezésében a
mechanikai tulajdonsdgok (46) és az
atmeneti hémérséklet (3) jeldlésére is
kitérink.

9. tdbldzat. Az émledék vagy a hegesztett
kétés itdmunkdjénak jelolése

XIV. évfolyam 2003/2

47 J atlagos minimalis Jelélés Vegyi Gsszetétel
Jeldlés | Utdmunkdhoz tartozod Mn Ni Mo
hémérséklet °C ————
Nincs jeloles 2,0 - -
zZ nincs kévetelmény Mo 1,2 — 0,3...06
A +20 MnMo 1.4..2,0 - 0,3...06
0 0 1Ni 1,4 06...1,2 -
5 0 1,5Ni 1,6 1,2..1,8 -
3 30 2Ni 1,4 1,8...2,6 —
3Ni 1,4 2,6...3,8 —
4 -40 - =
Mn1Ni 1,4...1,6 06...1,2 —
o -50 1NiMo 14 0,6...1,2 0,3...0,6
6 -60 Z minden egyéb megegyezés szerinti ésszetétel

10. tébldzat. Otvézetlen finomszemesés acélok heganyaga vegyi Gsszetételének Jjelblése

31
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Acél jele Mn Ni Cr Mo
MnMo 1420 - - 0,3-0,6
Mn1Ni 14-2,0 0,6-1,2 - -

Mn1,5Ni 11-18 13-1,8 - -

Mn2,5Ni 11-2,0 2,1-3.0 - -
1NiMo 14 0,6-1,2 - 0,3-0,6
1,5NiMo 14- 12-18 - 0,3-0,7
2NiMo 14- 1,9-2,6 - 0,3-0,7

Mn1NiMo 14-2,0 0,6-1,2 - 0,3-0,7

Mn2NiMo 14-2,0 18-2,6 - 0,3-0,7

Mn2NiCrMo 14-2,0 1826 0,3-0,6 0,3-0,6
Mn2NilCrMo |  1,4-2,0 18-2,6 0,6-1,0 0,3-0,6

11. tdbldzat. Nagy szildrdsdgt acélok véddégézas ivhegesztéséhez készitett
porbeles elektrédék tiszta heganyagdnak kémiai dsszetétele [7] szerint

A porbeles huzalok jeldlési rendsze-
rét [4]-ben mér ismertettik. A jelen
kozleményben valé visszatérést az in-
dokolja, hogy id6kbzben szdmos porbe-
les hozaganyag szabvany jelent meg
(4. tdblazat), amelyek létére a figyelem
felkeltése, illetve ezek tartalménak
nagyvonal( ismertetése nem lehet ér-
dektelen.

A porbeles huzalok EN szabvany sze-
rinti jeldlési rendszerét az b. téblazat
szemlélteti.

A kilonbozé porbeles huzalok jel-
rendszerének 5. tablazat felsorolésa (1 -
8) szerinti adatait a 6. ... 17. tdblazatok
tartalmazzak.

Kémiai 6sszetétel (5)
EN jel
C Si Mn P S Cr Mo v
Mo 0,07-0,12 0,80 0,6-1,3 0,02 0,02 - 0,40-0,65
MoL 0,07 0,80 0,6-1,7 0,02 0,02 - 0,40-0,65
MoV 0,07-0,12 0,80 0,4-1,0 0,02 0,02 0,3-0,6 0,5-0,8 0,25-0,45
CiMo1 0,05-0,12 0,80 0,4-1,3 0,02 0,02 0,9-1,4 0,40-0,65
CrMo1L 0,05 0,80 0,4-1,3 0,02 0,02 0,9-1,4 0,40-0,65
CiMo2 0,05-0,12 0,80 0,4-1,3 0,02 0,02 2,0-2,5 0,9-1,3
CiMo2L 0,05 0,80 0,4-1,3 0,02 0,02 2,0-2,5 0,9-1,3
CrMob 0,05-0,12 0,80 0,4-1,3 0,02 0,02 4,0-4,6 0,4-0,7
Z Ningcs eléirés
12. tablzat. Melegszilard acélok véddgéazas fvhegesztéséhez készitett porbeles elektrédak tiszta heganyaganak kémiai Osszetétele
[8] szerint
Acél fajta Acél tipusjel

Martenzit/ferrites 13, 13Ti, 13 4, 17

Ausztenites 1991,199Nb, 191231, 19123 Nb, 19,134 N L

Ferritausztenites 229 3NL
R Teljesen ausztenites 18 16 5 NL

Kiilonleges

188 Mn,20103,2312L231221L, 2919

HoAllS

2212 4,2528

13. tdbldzat. Korrdzié- és h6alls acélok védégézas vagy véddgaz nélkiili ivhegesztéséhez készitett porbeles elektrédak

kémiai ésszetételének jeldlése [9] alapjan

Jelolés Tulajdonsag Rétegek szama Védégaz
R Rutilos, lassan dermedé salak Egy- és tobbrétegt hegesztés Szlukséges
P Rutilos, gyorsan dermedé salak Egy- és tobbrétegd hegesztés Sziikséges B
B Bazikus Egy- és tobbrétegl hegesztés Szilikséges
M Fémpor Egy- és tobbrétegl hegesztés Sziikséges
U Nem sziikséges
\ Rutilos vagy bézikus/fluoridos Egyrétegl hegesztés Nem szikséges
w Béazikus/fluoridos lassan dermedd salak Egy- és tobbrétegli hegesztés Nem sziikséges
Y Bazikus/fluoridos gyorsan dermedd salak Egy- és tobbrétegl hegesztés Nem sziikséges
S Egyéb tipus |

Fyleskszres

14. tdblézat. A portéltet tipusainak jelblése
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SZABVANYOSITAS

Védégaz szitkséges? Hivatkozott
Igen ] Nem szakirodalmi forrasok
Igény jeldlése [1] Dr. Kovacs Mihaly: Hegeszt6huzalok,

. véddgazak és fedSporok 4j eurdpai je-
L EN 439 szerint 161ési rendszere. Hegesztéstechnika
- ha tiszta CO,, akkor C N 1997/2 19-24. old

—ha Ar + CO,, akkor M

— [2] Hoffmann Sandor: Az acélok 1j, eurd-

,,,,,, pai jeldlési rendszere.
Hegesztéstechnika, 4/1994 37-43. old.

— [3] Hoffmann Séndor: A bevont elektré-

Jel Hegesztési helyzet dak jelolési rendszerének eurépai
. szabvénya. Hegesztéstechnika
1 Minden helyzet 1995. 4. 48-49 old
2 Vizszintes tompavarrat, vizszintes sarokvarrat, 4116 sarokvarrat [4] Hoffmann Sandor: Hegesztés porbe-
3 Minden helyzet, kivéve fliggélegesen lefelé les huzallal. Hegesztéstechnika
. P 1997. 3. 14-16. old.
4 Vizszintes tompavarrat, vizszintes sarokvarrat .
= ) —— [6] H. G. Aretz: Bezeichnung von
5 Fliggblegesen lefelé és a 3 jel szerinti helyzetek N SchweiBstiben und Drahtelektroden
fur Gas- und Schutzgasschweissen
16. tabldzat. Hegesztési helyzet jelblése [12] szerint von Baustahl. Der Praktiker 2/2003
56-59. old.
Jel Hidrogéntartalom ml/100 g (6] MSZ EN 758:2900
felrakott heganyagban max. [7] MSZ EN 12535:2000
I Folydiratunk kovetkezd szdmdaban a [8] MSZ EN 12071:2000
Ho _li 5 melegszilard, a korrdzié- és a hdéalld [9] MSZ EN 12073:2000
H10 10 | acélok bevonatos elektréddi, valamint (10] MSZ EN ISO 12224-1:1999
H15 15 l a tomor huzalelektrédai jelodlésére té- (11] MSZ EN ISO 12224_2:2000
runk vissza. '
17. tdbldzat. A hegesztési émledék Hoffmann Sandor [12] MSZ EN 1697-3:2000
hidrogéntartalménak jelélése [13] szerint (MHLE) [13] ISO 3690
@ ®
2003. szeptemherének végén, okitdberének elején ismét EWS,
dzdz
Europai Hegesztospecialista
tanfolyam indul
A 222 oras képzés heti 12 éraban, eldre lathatélag
a pénteki (7 ora) és a szombati (5 6ra) napokon torténik.
A vizsga varhatéan 2004 elsé negyedévében lesz.
Bovebb informacioval az MHtE-ben Hoffmann Sandor szolgal
Tel.: 36-1 467-2810, fax: 36-1 363-3295,
E-mail: mhte@hu. inter.net.
Kerjilk a részvételi szandék mihamarabbi kozlését.
) [ ]
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LAIE=EL DO T HERI1®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELGO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezeld berendezések, flitépaplanok, kabelek, hdelemvezetékek, szigetel6-h6alld anyagok, hdallé szévetek, pantolé
szalagok, -kapcsok, pantolé fogdk, tapintécsicsos h6mérdk, infravords hémérék, héfokregisztralé berendezesek,
csaphegeszt6 berendezések értékesitése.

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

E mail: weldotherm@ weldotherm .hu Internet: http://www. weldotherm.hu




H-8800 Nagykanizsa, Szemere u. 3.
Tel./fax: 93/310-499 - 93/318-499
E-mail: info@qualiweld.hu

Web: www.qualiweld.hu

igyomanyos hegeszt6
(E), AWI, fogyoelekt

ata és kézi berendezések
célgépek,
)zhato robotok

M

206

—RIZBE-S GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete és orszagos szervizhalozat
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MHtE kozlemeény
MSZ EN 473 8.3 pont alapjan
érvénytelen tanisitvanyok

PT10101600202 VT20101600205 ET2010260010 \ RT10101600103 UT10102600229
VT10101600202 MT20101600206 5 RT20101600403 RT1010160011 UT20101600105
VT10101600203 PT20101600206 RT20101600401 RT10101600111 UT2010160010
VT10101600207 VT20101600206 UT10102600202 PT20103600103 UT20101600108
VT10101600208 MT20101600210 RT20101600407 MT20103600103 RT20101600314
MT10101611206 PT20101600210 RT20101600408 VT20103600108 UT20101600113
PT10101600207 VT20101600210 RT20101600412 RT20101600402 UT20101600114
VT10101600210 MT20101600218 RT20101600413 UT10102600203 UT20101600116
PT20101600223 PT20101600218 RT20101600416 | UT10102600206 UT20101600203
VT20101600223 VT20101600218 RT20101600418 ’ UT10102600207 UT20101600206
LT10101600103 UT10101600217 UT10102600101 | UT10102600210 UT20101600208
LT10101600105 UT10101600220 UT10102600102 | UT10102600211 MT10103600101
LT10101600107 UT10101600211 UT10102600103 UT10102600212 PT10103600101
RT20101600305 UT10101600212 UT10102600104 UT10102600213 VT10103600101
RT20101600306 UT10101600215 UT10102600105 | UT10102600215 PT10103600102
RT20101600309 ET10102600101 UT10102600106  UT10102600216 VT10103600102
RT20101600318 ET10102600102 UT10102600107 UT10102600217 RT20101600503
RT20101600320 ET10102600103 UT10102600108 UT10102600213 RT20101600505
MT20101600202 ET10102600104 UT10102600111 UT10102600219 RT20101600507
PT20101600202 ET10102600105 UT10102600113 UT10102600220 UT10101600208
VT20101600202 ET10102600106 UT10102600114 UT10102600222 UT10101600211
RT20101600406 ET20102600101 UT10102600117 UT10102600224 UT10101600212
MT20101600205 ET20102600104 [ UT10102600120 UT10102600225 UT10101600213
PT20101600205 ET2010260010 UT1010260012 UT1010260022 UT20101600227
A R 88 T 1Y

- KOZLEMENY

| Felhivjuk a roncsoldsmentes anyagvizsgélé tantsitvannyal rendelkezdk figyelmét, hogy tanusitvanyuk
!' masolatat munkaltatdi igazolds utén kiildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgdlati

li- Egyesiilésbe, (1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)

| ellenkezd esetben az MSZ EN 473 szabvany értelmében a tanusitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

i

. e e i . P
TAJEKOZTATAS
Felhivjuk az 1999. évben roncsolasmentes anyagvizsgald minésitést szerzett vizsgaldk figyelmét,

hogy tanusitvanyuk meghosszabbitasanak végsé hatérideje’ 2004. 03. 31
A tanusitvanyok meghosszabbitdsdhoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az alabbiak sziikségesek:
e
folyamatos munkavégzés igazolasa,
az aktudlis évi latoképesség vizsgalat eredményérél szol6 masolat MSZ EN 473 szerint a kozel 14tés élessége tegye
lehet6vé legalabb 30 cm tavolsagrél a Jaeger 1. bettiméret(i szoveg olvasasat, valamint szinlatasa legyen elegendd
ahhoz, hogy kiilénbséget tudjon tenni a munkaitaté altal eléirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgélat: eljardsok
sorén haszndlatos szinek kontraszt-hatdsai kdzott. Ezt a feltételt hazal viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozas-egészségligyi rendelékben 1smert dr. Csapody Istvan. Latasprébak c. konyvének 1V. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezetéi orvosi alkalmasségi vizsgélatnal is
hasznélatos — konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

e

régi tanusitvany megkildése.

A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkulden: (1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14).
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INFORMACIO

A 48/2002 GKM és 4/2002 GKM
rendeletekkel modositott 9/2001 GM
rendelet hatasa a magyarorszagi gyartokra*

2001 4prilis b-én jelent meg a 9 /2001
GM rendelet (a tovdbbiakban Rendelet)
a nyoméstarté berendezések és rend-
szerek biztonsagi kovetelményeirdl és
megfeleléség tanusitdsardl. A rendelet
két Eurdpai Koézdsségi jogszabéllyal
Osszeegyeztethetd szabdlyozést tartal-
maz: a 87/404 EGK iranyelvet az egy-
szerll nyomastarté edényekrél (SPVD)
és a 97/23 EK irdnyelvet a nyomastartd
berendezésekrél (PED).

A 9/2001 GM rendelet megjelenése
Ota kétszer kertllt mddositasra. Az elséd
maédositas a 4/2002 GKM rendelet 2002
jinius 21-én jelent meg. Fz a médositas
f6leg az eredeti rendelet pontositasat
célozta. A masodik mobdositds a
48/2002 GKM rendelet, mely 2002 de-
cember 28-4n jelent megy, egy a Magyar
Koztarsasagnak az Eurépai Unidhoz
torténd csatlakozasaig tartd Atmeneti
idészakot hataroz meg.

Az dtmeneti idészak az Eurdpai Unié
gyakorlatdban nem ismeretlen, éppen
a 9/2001 GM rendelet egyik unids meg-
feleiGje a 97/23 EG irdnyelv elsd alkal-
mazhatésaganak idépontja 1999 no-
vember 29-e volt, 2002. 05. 29-e 4ta pe-
dig az EU-ban csak ezen irdnyelvnek
megfelel6 nyoméstarté berendezés
hozhaté forgalomba. Ez kozel 2 és fél
éves atmeneti idészakot jelentett, ami-
kor a régi nemzeti eléirdsok, de mar az
Uj irdnyelv szerint is lehetett nyomas-
tarté berendezést gyartani.

+ Milyen berendezéseket és berende-
zés részeket érint a Rendelet?

* Mit jelent az 4&tmeneti idészak?

¢ Milyen hatéridékre kell figyelni ex-
portnal és a hazai piacra torténd
gyartasnal?

¢ Milyen kotelezettségeket jelent a
gyartok, a forgalmazok, az lizemelte-
t6k, a hatdsagok és a tanusitd szerve-
zetek részére a Rendelet?

* Milyen kovetkezményekkel kell sza-
molni a mér meglévé nyoméstartd
berendezésekkel kapcsolatban?

+ Mire kell figyelni a jovében egy 1] be-
rendezés esetén?

+ Kinek és milyen doéntésekre van joga
a Rendelet alapjan?

+ Mely dontéseknél kell fliggetlen szer-
vezeteket bevonni?

* Melyek ezek a figgetlen szervezetek?

+ Milyen hatdsa lesz a Rendeletnek a
magyarorszagi vallalatokra és milyen

1j felelésségeket jelent a Rendelet al-
kalmazéasa?

Mi a Rendelet
alkalmazasi teriilete?

+ A Rendelet a 0,5 bar-nal nagyobb
megengedett nyomasi nyomastartd
berendezésekre érvényes.

¢+ A Rendelet szerint nyoméstarté be-
rendezések a nyomédstarté edények,
az egyszeri nyomastarté edények,
cs6vezetékek és ezek tartozékai, va-
lamint a géz és forrbviz eléallitd be-
rendezések.

+ A Rendelet kizardlag a nyomastartd
berendezések tulajdonsdgaival kap-
csolatos kovetelményeket tartalmaz-
za, azaz csak a gyartasrol szol. Az
tuzemeltetési kovetelményekre to-
vébbra is a nemzeti szabéalyozdsok
vonatkoznak.

Mi volt a célja
és mi az elénye
a PED Eurépai Uniés
és hazai bevezetésének?
¢ Az EU-n/EGT-n belil a kilonbozd

nemzeti eléirasokbol szdrmazo keres-
kedelmi akadalyok megsziintetése,
egy egységes kovetelményrendszer

felallitdsaval.

Mire kell figyelni
a jévében a gyartéknak?

* A gyartds megkezdése elbtt veszély-
elemzést kell végezni.

+ A veszélyességtdl fliggben kell figye-
lembe venni a muszaki-biztonsagi
kovetelményeket.

* A megfeleléség bizonyitasa Un. meg-
feleldség értékelési eljaras keretében
torténik.

+ A megfeleldség értékelés soran két {6
iranyt lehet megkiilénboztetni: a ter-
mékspecifikus vizsgélatot, valamely
kijelolt szervezet bevonésaval vagy a
nyomastartd berendezés gyarté altali
onallé vizsgélatat, amely valamely ki-
jeldlt szervezet altal tanusitott és fel-
ugyelt minéségbiztositasi rendszeren
alapszik.

* A kézlemény a szerzé MACH-TECH 2003 keretében tartott eléadasanak roviditett valtozata.

byl egesipes
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¢ A Rendelet nem tartalmaz semmi-
lyen részletes miiszaki szabalyozast a
nyomastartd berendezés gyartasara
vonatkozdan.

+ A Rendelet alkalmazasakor 1j, Un.
harmonizalt szabvanyokat kell alkal-
mazni.

* A harmonizalt szabvanyok alkalma-
zdsa — melyek a muszaki-biztonsagi
kovetelmények teljestlését biztosit-
jak, — nem kotelezd.

* Azon nyomastarté berendezéseket,
melyeken a megfeleléség értékelési
eljarast lefolytattak CE jellel kell el-
latni.

+ A nyomastarté berendezés biztonsa-
gos iizemeltetése érdekében haszna-
lati itmutatoét kell késziteni.

Ki végezhet a gyéarténal
a Rendelet szerinti
vizsgalati, tanusitasi
tevékenységet?

+ A megfelelség értékelési eljaras ke-
retében a tanusitdsokat Un. kijeldlt
szervezetek végezhetik. Az Eurbpai
Uniés csatlakozas utan Un. notifikalt
szerveziek.

+ A kijelolést a Gazdasagi és Kozleke-
dési Minisztérium végzi. A noti-
fikalast az EU végzi Brisszelben.

Milyen kévetkezményei
vannak a Rendelet
bevezetésének
az lizemeltet6k szdmara?

+ A mar Uzemben 1évé berendezések-
kel kapcsolatban a Rendelet nem té-
maszt kovetelményeket.

* Az 1j, a Rendelet szerint gyartott be-
rendezés esetén az lizemeltetének a
sajat lzemi feleléssége keretében
tisztédban kell lennie a berendezések
minbségével.

* Az Eurdpai Unids gyakorlatnak meg-
feleléen, varhatdan az lzemeltetés-
hez kapcsolédd vizsgalatok idépontja
és terjedelme a nyoméastartd beren-
dezés bizonyitott mindségéhez fog
igazodni, mivel igy biztosithaté a biz-
tonsag korabbi szintje.
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INFORMACIO

¢ Mindezek alapjan méar megrendelés-
kor mind a megrendelére, mind a
gyartéra az eddigieknél nagyobb fe-
lel8sség hérul a kévetelmények, spe-

cifikaciok pontos megfogalmazésa

(PED) Eurdpai Unids bevezetése gon-
dolkodésbeli valtast igényelt a gyar-
tokidl, az izemeltetéktdl, a hatésagok-
tol, a szakértéktsl. A Rendelet magyar-
orszagi bevezetése, hasonld kovetel-
ményeket tdmaszt a magyarorszagi
gyartdkkal, tzemeltetékkel, hatésag-
gal és tanusitd szervezetekkel szem-
ben. A Rendelet a kordbbi gyakorlat-
hoz képest nagy szabadsagot enged a
megrendelének, a gyarténak az elbiras
rendszer, a megfeleléség értékelési
eljards, a tanusitoé szervezet kivalasz-
tdsdban, ugyanakkor megné a felelés-
ség is.

tekintetében. . hogy megkezdtiik
Osszefoglalva megallapithatd, hogy IA fa- és fémiparban
a Nyomastarté Berendezések Iranyelv s ‘J’f‘i

Wiegand Krisztina
(EMI-TUV Bayern Kft.)

Téjékoztatjuk Onoket,

egyardnt
alkalmazhatd

GYORSSZORITOK

forgalmazasit.

Fiigg6leges: 3 méret. Vizszintes: 1 méret.

Kérje drlistdnkat, prospektusunkat,mintadarabokat utanvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

5600 Békéscsaba, Péki utca 9.

Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640

és vizsyalattechnik

KUTATAS és FEJLESZTES

Eljarasok és késziilékek fejlesztése és tovabb-
fejlesztése

Egyiittmiikodés kutatasi projektekben

Uj miiszaki eredmények bevezetése

Ipari megbizasok teljesitése

Technoldgia és tandcsadasi szolgaltatds
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Tanul6k képzése

Hegeszidk képzése

Hegesztési feleldsok és szakemberek képzése
A jov6 mémokeinek képzése

Nemzetkdzi szabvanyok szerinti vizsgalatok
Szeminariumok

Onképzések és tanfolyamok, tavoktatasok
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"Rendelkezésiikre allunk...

ANYAGTECHNIKA

MINGSEGiGY

Az On partnere minden hegesztési

ai kérdés megvalaszolasaban.

Roncsoldsos és roncsolasmentes vizsgélatok
Roncsolasmentes vizsgaloszemélyzet minGsftése
Metallografia

Korrzios vizsgalatok

Anyagvizsgalatok

Technolégiavizsgalatok

ldegen &ru atvételi vizsgalatok

Kéreset analizise
Tanacsadas
Megfeleldség tanisitasok

Termek és technol6gia orientalt iizemengedélyek
és lizemalkalmassagi andsitasok

A DIN EN IS0 9000 ff szerinti mindségiranyitasi
rendszertanisitasok

Hegesztési munkak atvétele

Hegesztett szerkezetek és épitmények atvétele
Korrozidvédelemmel és szort feliiletek atvétele
és feliigyelete

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

Az MHLE a GSI mbH-val alairas eldtt allo szerzddés értelmében késziti fel a magyar
cégeket a DIN 18800/7 és DIN 6700-2 szerinti iizemalkalmassagi tanisitasokra.
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LEGY MOBIL

TransPuls Synergic 2700: a kénny(d impulzus hegesztés. A 27 kg silyd, 270 A teljesitményl hegesztd
gép, beépitett négygdrgds elbtoloval mindenhol kész a bevetésre. A digitalis aramforras eddig ismeretlen
lehet6ségeket teremt a hegesztéstechnikaban. A legkilonfélébb paraméterek beallitdsi és tarolasi
lehet6sége, a frocskolésmentes és nyugodt ivgytjtas idedlis eredményeket biztositanak. A digitalis
elektronika vezérli és feliigyeli a hegesztési folyamatot befolydsolé 6sszes paramétert. Es nem
hegesztésben sem elérhetetlen!

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

JOBBAN HEGESZT



HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARORSZAGON

EGIENLETES HOBEVITEL FUOGGETLENDL
R NUNKARDARAB TONEGETOL.
R FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRAMVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES R TELJES FOTES)
TARTONANYBAN KISEBB MINT 19%.
FOLYANARTOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORROTT,
BEVALT TECHNOLOGIR

TOBB EVTIZEDES SZAKMAI NULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

IF ih F"’f"Fﬂ NE]\ BEl DER W\H[\;f'l[bﬁ]i‘d\Dl_Lli\’

WD .r|I|'-._: CIALISTS

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI| KFT.
8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213- 934, 213-9835

E mait: weldotherm@ weldotherm .hu internet: http://www. weldotherm .hu




A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES, mint

a 42/2002. (V1. 7.) OM rendelet alapjan kijelolt vizsgakézpont jogosult

a kévetkezb Orszdgos Képzési Jegyzékben szereplS szakmék vizsgdinak megszervezésére

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

53 5233 01 Hegesztd technoldégus

31 5244 09 Muanyag-hegeszt6 (az eljaras feltlintetésével)

53 5401 01 Anyagvizsgald (az eliarés és szakteriilet feltlintetésével)

AZ MHtE ALTAL ELLENORZOTT ES TANUSITOTT:
A) Szakképzd Iskolék fémhegesztbk képzésére, képesitésére

Andréssy Gyula Muszaki Kézépiskola

Arany Janos Gépészeti Szakkozépiskola
Baross Géabor Szakképz6 Iskola és Koll.

BMF Béanki D. Gépészmérnoki Féiskolai Kar
Bocskai Istvan Szakképzd Iskola

Borbély Lajos Szakkdzépiskola

Csonka Janos Muiszaki Szakkozépiskola
Deék Ferenc Szakképzé Iskola
Di6sgy0dr-Vasgyari Szakmunkésképz6 és Szki
Dunatjvéarosi Féiskola

Eotvos Jozsef Gimnéazium, Szakképzd Iskola és Kollégium

Eotvos Jozsef Szakképzd Intézet

Eotvos Lordnd Miszaki Kézépiskola

Faller Jené Szakképz6 Iskola

Fekete Istvan Mg Szakmunkés Képzd Intézet

Fellner Jakab Szakkozépiskola és Szakiskola

Ganz Abrahdm Szakkozépiskola

Garbai Sandor Szakképz6 Iskola

Gabor Aron Ipari Szakképzé Iskola

Gépipari, Kozlekedési Szakkozép- és Szakképzo Iskola

Jedlik Anyos Szakkozépiskola

Jendrassik Gyorgy Kozépiskola és Szakiskola

Kecskeméti Féiskola Muszaki Féiskolai Kar

Kecskeméti Aluminium Rt./,STUDENT" Bt.

KEMO Géza Fejedelem Ipari Szakképzd Iskolaja

Kés Kéroly Epitéipari Szakkozépiskola

Lukéacs Sandor Szakképzd Iskola

Mechwart Andras Gépipari és Informatikai Kozépiskola

Mezdgazdasagi Gépész Szakkozépiskola és Szmk. Int.

Mez8gazdasagi és Erdészeti Szakképzd Intézet

Mezbgazdasagi Kozépfoku Szakoktatasi,
Tovéabbképzd és Szaktanacsadd Intézet

Mezégazdasagi Kozépfoki Szakoktatési,
Tovabbképzd és Szaktandcsadd Intézet

Mezdgazdasagi Kozépfoka Szakoktatasi Tovabbképzé
és Szaktanacsadd Intézet

Munkécsy Mihaly Ipari Szakkozépiskola

Nyiregyhéazi Féiskola Mtszaki Alapozé
és Gépgyartastechnolégia Tanszék

Paléezi Horvath Istvan Szakképzé Iskola

Pet6fi Sandor Gépészeti Szakkézépiskola

Rézs6 Imre Szakkdzép- és Szakmunkasképzé

SAVARIA Szakkozépiskola

Stromfeld Aurél Gépipari és Epitdipari Szakkdzépiskola

Szepsi Laczkd Maté Mezdgazdasagi Szakképzd Iskola

Gr6f Széchenyi Istvan Muiszaki Szakkozépiskola

Szily Kalméan Kéttannyelvi Miiszaki Kézépiskola

Tancsics Mihaly Szakkdzepiskola

Trefort Agoston Villamosipari Szakkdzépiskola

Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola

Vényai Ambrus Gimnazium

Virdgh Gedeon Szakkozépiskola és Szakiskola

Wigner Jen6 Muszaki Informatikai Kozépiskola

Zipernowsky Karoly Mszaki Szakkodzépiskola

Zsoldos Ferenc Miszaki Szakkozépiskola

500. sz. Angster Jézsef Ipari Szakképzd Iskola

516. sz. Ipari Szakmunkasképzé Int. és Szakkozépisk.

(Szabo Dezsb)
(Kisgyorgy Tibor)
(Szondy Jend)

(dr. Kovacs Mihély)
(Iliés Istvan)
(Angyal Léaszlo)
(Kéantor Imre)
(Bajzéath Laszld)
(Schweighoffer Ferenc)
(Bus Istvan)
(Kormos Istvan)
(Dardczi Tibor)
(Huszar Dezsd)
(Hujber Istvan)
(Skerlecz Tamas)
(Csordés Léaszld)
(Bangd Jozsef)
(Bakaity Istvan)
(Vincze Istvan)
(Guth Ferenc)

(dr. Ujvari Miklos)
(T6th Istvan)

(dr. Bernath Mihaly)
{Dr. Malnai Miklos)
(Fenyvesi Ottd)
(Thodory Csaba)
(Tenk Béla)
(Kerekes Imre)
(Zsilovics Kalméan)
(Gélffy Istvan)

(Zagyva Istvén)
(Kovacs Janos)

(Zadravecz Gyorgy)
(Ferenc Lészl0)

(Dr. Péter Laszlo)
(Nyiri Lajos)
(Szabd Imre)
(Vincze Jend)
(Gdczén Tibor)
(Jakab Jbzsef)
(Nagy Léaszld)
(Béres Janos)
(Lédy Elemér)
(Toreki Jozset)
(Kovacs Marton)
(Tulok Jend)
(Ozsvath Laszld)
(Szappanos Albert)
(Takacs Déniel)
(Hegyi Laszld)
(Bulecza Jend)
(Wortmann Andrés)
(Banfai Zoltan)

Miskolc
Budapest
Debrecen
Budapest
Hajduszoboszld
Salgétarian
Budapest
Kazincbarcika
Miskolc
Dunaujvaros
Tiszatjvaros
Berettyduijfalu
Kaposvar
Véarpalota
Adéand
Tatabénya
Zalaegerszeg
Kiskunhalas
Ozd

Szolnok

Gybr
Veszprém
Kecskemét
Kecskemét
Esztergom
Miskolc

Gyor
Debrecen
Seregélyes
Piliscsaba

Pétervasara
Vép

Jénoshalma
Zalaegerszeg

Nyiregyhaza
Orkény
Kiskunfélegyhaza
Koérmend
Szombathely
Salgétarjan
Séatoraljatjhely
Székesfehérvar
Budapest
Veszprém
Békéscsaba
Sopron

Tarkeve
Kunszentmikids
Eger

Pécs

Szentes

Pécs

Dombévar

46/412-444
342-1320
52/471-798
210-1450
52/657-230
32/440-233
403-2677/34
48/311-116
46/532-358
25/551-100
49/640-096
54/402-248
82/419-246
88/371-105
84/357-b24
34/310-765
92/596-372
77/422-802
48/473-211
56/425-844
96/328-633
88/426-866
76/516-307
76/497-136
33/411-955
46/353-022
96/328-444
52/413-499
22/365-040
26/375-244

36/568-300
94/643-200

77/401-746
92/314-364

42/599-462
29/310-015
76/362-322
94/594-077
94/312-362
32/411-044
47/322-244
22/514-048
280-6382

88/420-066
66/444-511
99/311-468
56/361-311
76/351-045
36/311-211
72/312-344
63/313-744
72/315-422
74/365-725



B) Szakképz6 gazdaségi tdrsaségok fémhegesztSk képzésére, képesitésére

ADU Oktatasi Kozpont

Apritdgépgyar Rt.

Aranyi és Tsai Hegesztéiskola Kft.

ASG Gépgyarté Kft.

AUTHENTIC Consulting Kft.
Bakony Muvek Rt. Oktatési Kézpont

BAUSTUDIUM Kift.

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

CSUCS '91 Kft.

Debreceni Reg. Munkaerdfejl. és Atképzé Kozpont

DKG-EAST Rt.

DUNAFERR Humaén Intézet
EROKAR-WELDCONTROL Bt.

EUROSCHULE Kft.

E-magyarorszagi Reg. Munkaeréfejl. és Atképz6 Kézpont
Fehér Nyik6 Mémokiroda Kit.

Ganz Transelektro Villamosipari Rt.

GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kit.

IKARUS Jarmigyért6 Rt.

INTERN Kft.

~1PC-SVG” Vegyipari Gépgyar Kft.
Jozsef Attila Miivel6dési Kézpont Munkéstovabbképzd

KESZ-TRAVERZ
Koépis és Tsa. Kit.

Kéolajvezetéképitd Rt.

KREATOR Kift.

Matrai Hegesztéstechnikai Kft.

MAYV Rt. Istvantelki Tanmihely

MAV Rt. Oktatasi Fénokség

MAV Rt. Regiondlis Oktatési Kézpont
MAV Rt. Regionélis Oktatési Kézpont
MAV Rt. Regionalis Oktatasi Kézpont
MAV Rt. BGOK Tanmuhelye

MAV Rt. Oktatési Fénokség

MAV Vasjarmt Jarmtjavitd és Gyarté Kft.
NABI Autébuszipari Rt. ,
Nyirség Szakmai Tovabbképzé és Atképzé Kit.

OILTECH Kft.

Pécsi Regiondlis Munkaerdfej. és Képzé Kozpont
RABA Jarmtipari Holding Rt.

SPECIAL Szolgéltatd Rt.

START Akadémia Hung4ria Kft.

Székesfehérvari Reg. Munkaerdfejl. és Képzd Kozpont
SZIF-UNIVERSITAS Kft.

Szombathelyi Reg. Munkaeréfejl. és Képzé Kozpont

SZTAV Rt.

TIT Oveges Jézset Ismeretterjeszté Egyesiilet/DKG-EAST Rt.

Technolégia Kft.
UNIMONTEX Kift.

Ujpesti Munkéstovabbképzé

VEGYEPSZER Rt.

C) Szakképzé Iskoldk mlianyaghegeszt6k képzésére, képesitésére

Andrassy Gyula Miiszaki Kézépiskola
508. sz. Kertvarosi Szakképzé Iskola

(Czetd Béla)
(Katona Antal)
(Aranyi Janos)
(Nagy Laszld)
(Dr. Gyarmat: Lajos)
(Bartha Gébor)
(Vér Sandor)
(Pogonyi Istvan)
(Bacskai Istvan)
{Deutsch Gyorgy)
(Szilagyi Janos)
(Lendvai Laszld)
(Horvath Roland)
(Horvath Istvanné)
(Pongracz Andrés)
(Robotka Rébert)
(Bir6 Léaszid)
(Csinger Gyula)
(Papp Sandor)
(Zelei Jbzsef)
(Tar Imre)
(Menich Istvan)
(Labath Sandor)
(Molnar Sandor)
(Képis Endre)
(Nemecz Imre)
(Nagy Géza)
(Benus Ferenc)
{Kasza Lajos)
(Csutords Marton)
(Szabd Istvan)
(Regele Kéroly)
(Valkai Attila)
(Kozma Jézsef)
(Széll Gyorgy)
(So6s Tamas)
(Veréb Csaba)
(Sipeki Gyula)
(Torok Gyula)
(Bors Karoly)
(Kékesi Pal)
(Szaller Arpadné)
{Farkas Sandor)
(Polldk Jozsef)
(Papp Tibor)
(Patay Béla)
(Véséarhelyi Béla)
(Felhédzi Gyorgy)
(dr. Rénai Tibor)
(Orosz Béla)
(Kiss Gusztavné)
{Muri Tihamér)

(Szabd Dezsb)

(Eperjesi Zsuzsanna)

Budapest
Jészberény
Szekszard
Tatabanya
Székesfehérvar
Veszprém
Szeged
Békéscsaba
Budapest
Budapest
Debrecen
Nagykanizsa
Dunaujvéros
Budapest
Kazincbarcika
Miskolc
Széazhalombatta
Szolnok

Gyér
Székesfehérvar
Miskolc
Salgétarjan
Budapest
Kecskemét
Paks

Sidfok
Szekszard
Visonta
Budapest
Miskolc
Dombévar
Pécs

Szentes
Szolnok
Debrecen
Szombathely
Budapest
Nyiregyhaza
Lovészi

Pécs

Gyor
Budapest
Tiszatjvaros
Székesfehérvar
Gyér
Szombathely
Budapest
Zalaegerszeg
Nyiregyhaza
Ajka
Budapest
Budapest

Miskolc
Pécs

D) Szakképzé gazdasdgi térsasédgok miianyaghegesztSk képzésére, képesitésére

Matrai Hegesztéstechhnikai Kit.
TIGAZ Rt. Miskolci Teriileti Igazgatdsag

E) Szakképz6 gazdaségi tdrsaségok anyagvizsgédlék képesitésére
AGMI Aﬁyagvizsgélc’) és Mind6ségellenérzd Rt.

KE-TECH Kft.
ORSZAK Bt.

Siemens Erémuitechnika Kft.

SZTAV Rt.

(Benus Ferenc)
(dr. Dedk Endre)

(Farkas Laszl6)
(Kecskés Péter)
(Sztics Pal)
(Heged(s Sandor)
(Sziladgyi 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
25/581-916
414-4799
48/312-777
46/379-618
30/212-6844
56/424-636
96/415-864
22/312-284
46/412-920
32/317-622/114
452-4290

75/519-190
84/310-310
74/311-383
37/328-093
389-0776

46/356-235

72/215-611/2633
63/401-451
56/421-533
52/431-278
94/521-923
407-9444
42/311-220
92/576-300
72/251-399
96/622-129
210-0395
49/343-953
22/310-308
96/5603-492
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
290-0161
20/9582-659
414-4650
267-6464
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"PROFI CSOHAILITAS - DEFORMAC

Minden iranyu térbeli hajlitas - Programvezerles Sorozatgyartasra is

Felhasznalhato:

* Fémszerkezet-épités

¢ Technoldgiai csdvezetéképités
* Fémbitorgyartas

e Gépgyartas

» Epitbipar

* Energiaipar

* VédOkorlatgyartas

JellemzOk:

* @ 6-60 (48) mérettartomany

* Hajlitas belsO tiiskével, vagy -
anélRiil

¢ Réz-, aluminium-, acélcsd

» ZartszelvényeR, rudak, laposvasak

Forgalmazza: GRIMAS KFT.
1214 Bp., Puli sétany 2-4.

hojlitésa Tel.: 420-5883
» Spiralcs6hajlitas F
) 3 ) ax: 276-0557
\iz aj gépiink jobbra és balra is hajlit. E-mail: info@grimas.hu /

* erbs, megbizhato kivitel
* kbGnnyen leolvashatd
63 mim-2s manormeéterelk
» stabil izemi nyomds
* csekély nyomdsvisszassés
,ivﬁtrﬂ!;*o reléslor
¢ kedvezd ar-érték ardny
» korszar( formal kialakfids

* hosszti élettartam

Gydrté: Magyarorszégi forgalmazé:

GCE Hungaria k.
Cim: H-2314 Haldsztelek, Rikéezi F. Gt 90/b.

- Postacim: 2311 Szigetszentmiklss 1., Pf: 1252 Telefon: +36 (24) 521-200
Gas Conirol Equipment Fax: +36 (24) 521-20] E-mail: gce@gee.hu Web: www.gce.hu




HIRDETES

WODRING Kereskedelmi és Szolgéltat6 Bt.

Rozsdamentes acélok kémiai- és elektrokémiai feliiletkezelése

A rozsdamentes anyagok felhaszndldsa napjainkra mdr mind természetesebbé vélik. Egyszeriiségiik, tisztasdguk és
idétéllésdguk miatt egyre inkabb nélkiilozhetetlen anyagai tobbek kozott az élelmiszer-, vegyi-, gép-, és épitSiparnak,
uszoda-, valamint kérhdztechnikdnak. A rozsdamentes termékek gyartdsandl kiilon figyelmet kell forditani a feliiletek

megfeleld kezelésére. Annak érdekében, hogy azok egységesen homogének legyenek, illetve a kés6bbiek sorén is
ellendlléak maradjanak, fontos szerepet kapnak a feliiletkezel6 anyagok.

A kivél6é mindségli POLIGRAT termékek forgalmazésa mellett bérmunkdban véllaljuk rozsdamentes acélok kémiai- és
elektrokémiai feliiletkezelését/polirozasét partneriinknél vagy a sajdt telephelyiinkon.

Munkatarsaink felkésziiltsége, tapasztalata, illetve a szdllitGinkkal kialakitott tébb éves munkakapcsolat segitett
megnyerni vev8ink bizalmat. A tovédbbi sikeres egyiittmiikodés reményében ajanljuk figyelmébe tdjékoztaténkat,
részletesebb informacidkért keresse munkatarsainkat a megadott telefonszdmokon.

TERMEKEINK: SZOLGALTATASAINK:
. . . e . FELULETKEZELES,
- PACPASZTAK - MARTOPACOLAS PSS ALLS
— SZORHATO PACANYAGOK — SZOROPACOLAS R I rOioh
— MARTOPACOK — ELEKTROPOLIROZAS
— BERENDEZESEK — KORNYEZETVEDELEM

—MUNKAVEDELMI FELSZERELESEK - SZALLITAS

Termékeink minSségét az éltalunk képviselt gyarté, a POLIGRAT GmbH. DIN EN ISO 9001:1994 minGsitése garantdlja.

———e——1 WODRING BT,

} I el | H-1039 Budapest, Tegez u. 12.

S Tel.: (1) 240 9478 / Fax: (1) 430 1576
TGAZM-28-9500 | E-mail: Wodring @axelero.hu




INFORMACIO

Daru- és emeloszerkezetek hegesztéssel
torténo javitasanal alkalmazando
szabvanyok vizsgalati eloirasai*

Az emelégépek — a beszerzési aruk mi-
att — a kifaradasuk hatéaraig, egyes ese-
tekben a teljes hasznélhatatlansagukig
uzemelnek és ezeket a biztonsagi feltéte-
lek teljesiilése nélkiil is hasznaljak.

A sok megalakult, szerény anyagiak-
kal rendelkezd BT., Kft. stb. olyan -
nyugaton mar elhasznéalédott emeld-
berendezést hoz be és helyez {izembe,
amelyet az izembedllitas elétt meg kell
javitani, tehernyomatékéat felil kell
vizsgalni, illetve korlatozott izemelte-
tésre kell javasolni.

Ezen aktudlis probléma vetette fel az
emeld-berendezések acélszerkezete, il-
letve szerkezeti egységei hegesztés-
sel torténd javitdsdnak problémajat és
a javitds utani ellenbrzés sziikséges-
ségét.

Az 1994-ben kiadott ,Emelégép Biz-
tonsagi Szabalyzat”, amelyet a GM
47/1999 (VIII. 4.) rendelet kovetett, az
emel6gépeket kategorizélta alkalmaz-
hatdsagi szempontbdl. Ezen kategéridk
pontosan a GM rendeletben leszaba-
lyozottak, de a rendelet a javitésra és a
javitds uténi ellenérzés szliikségességé-
re nem tér ki.

A gyakorlat és a rendelet a kategéridk
besoroldsanal harmonizél, de a teher-
és a személyemelésre alkalmas beren-
dezéseket részleteiben nem taglalja.

A rendelet hatélya ala tartozé, teher-
emelésre alkalmazhatd eszkdzok f6bb
csoportositasa:
¢ daruk (mobil, telepitett, hid stb.),

+ emeld-berendezések (emelbasztal,
emeld lab, épitési teher- és személy-
emeld, felrakdégép, emelbvillas tar-
gonca, konténeremeld, mozgbé mun-
kaallvany, szerviz emeld, vastti eme-
16, villamos emel6dob).

A felsorolasban lathatbé, hogy sze-
mélyemelésre hasznalhaté berendezé-
sek is szerepelnek benne, amelyek ter-
vezésénél, kivitelezésnél emelt értékid
biztonsagi tényezét kell figyelembe
venni.

Ezen megkiilénboztetés miatt kell a
javitdsnél is a személyemelésre hasz-
nalt emeld-berendezésekre fokozott
gondot forditani. A meghibdsodasok faj-
téira és a javitas, illetve a javithatésag
feltételeire és moddjara a GM rendelet
nem tér ki, ezen lehetbség elbirdlasat az
emelbgép szakérté dontésére bizza.

Az emelégép szakértd olyan megfele-
16 végzettséggel és gyakorlattal rendel-
kezd ,Mérnoki kamarai szakért” lehet,
aki bizonyithatdan ezen feladat ellata-
séra alkalmas és szakért6éi engedéllyel
rendelkezik (G-D-36).

Az emel8-berendezéseken eléforduld
meghibasodésok:

+ emelérendszeri hibak (kotél, hidrauli-
ka szerelvény, hajtas stb.),

* acélszerkezeti hibdk (vazszerkezet,
tAmaszrendszer, emelémi stb.),

* telepitési és mozgatasi hibak (alapo-
zds, mozgatési-, kozati kozlekedési
hibak).

A hegesztéssel torténd javithatésag-
hoz tartoznak az acélszerkezeti hibék,
amelyekrél szét kell ejteni.

A kifaradis hatéran, illetve tullize-
meltetett daruszerkezeteken megjelen-
nek a repedések, az elvaladsok és az
anyaghibédk. )

Itt is killonbséget kell tenni a ZART,
dobozszerkezeteken jelentkezd repedés
és a nyitott racsszerkezeten jelentkezd
repedés kozott.

A zart — dobozszerkezet esetében a
belsé korrdzids hatds nem ismert, ezért
itt a repedés javitasan til, a hegesztési
varrat tehermentesitését hevederes at-
kotéssel kell megoldani. Figyelembe
kell venni tovabba azt az alapelvet,
hogy tartészerkezeten minden javitas-
nél, ahol keresztirdnyu hegesztési var-
rattal kell a folytonossagot visszaallita-
ni, olyan hevederes atkotést kell a le-
munkalt varrat f6l1é felhelyezni, amely
mindkét oldalon a javitott rész tobbszo-
rose és CSAK hosszirdnyban van he-
gesztve. Ezen atkotéssel lesz a javitott
rész tehermentesitve és a varrat nyiré-
igénybevétellel terhelt.

Az egyszer( rdcsos szerkezetnél, ha a
hegesztett kotésben kezdbdd repedés
indul, akkor a kigyokolés utdni Gjrahe-
gesztés elégséges.

Ha az alapanyagban van a repedés,
akkor a repedés eléfarasaval (J3 ... 4
mm), majd a repedt rész kigytkolésével
és behegesztésével javithaté a hiba.

Amennyiben a racsrid teljes kereszt-
metszetében atrepedt, az elvégzett 4j-
rahegesztést kovetden, illeszkedd profi-
los heveder felhegesztése sziikséges
(csak az alkotdirdnyban).

Ha a daruszerkezetek olyan acélonté-
sl egységek, amelyeket egyben nem
lehet lecserélni, azok hegesztéssel ja-
vithatdk, ha
* az elézetes probahegesziés kedvezd

eredményt mutat, igy a terhelhetéség

a tartéegységeknél visszaallithato,

+ megfeleld felkésziltségl a javitdmi-
hely és a szakembergardéja.

Nem javasolhat6 az 6ntottvas egysé-
gek javitasa, mert az lizemeltetéskor je-
lentkezd dinamikus hatdsok nem is-
mertek és ehhez képest a felelésségval-
lalés 6ridsi.

A felsoroltak a tObb évtizede folyta-
tott ellendérzéseknél jelentkezett hiba-
fajtdkbdl példa képpen lettek kivalaszt-
va, felsorolva azért, hogy a javitas utani
roncsolasmentes ellenérzés sziikkséges-
sége ala legyen tdmasztva.

A gyakorlat azt bizonyitja, hogy més
ellenérzés alkalmazhaté 6sszeszerelt
egység javitasandl, mint — a szétszedett
4llapotban valé — muhelyben torténé
alkatrészjavitas utan.

A helyszinen torténd javitasnal a gya-
korlat azt igényli, hogy a javitds uténi
ellenérzés egy bonyolultsagi fokkal leg-
aldbb magasabb szintl legyen, mint a
hiba feltdrdsa soran. Pl, ha a hibat
szemrevételezéssel talaltdk meg, akkor
legaldbb folyadékbehatolasos ellendr-
zés célszerli a varrat mindségének el-
lendrzésére. A hegesztés technologisjat
a hiba jellege, a hibés alkatrész anyaga
és a lehetséges javitasi modszer haté-
rozza meg, amely tehat igy minden
esetben egyedi.

A javitds utéani ellenbrzésnél a folya-
dékbehatoldsos, a méagneses repedés-
vizsgédlat és az ultrahangos ellenérzés
az elfogadott és eldirt, amely mindig a
javitds médszerétél, a hiba fajtajatédl és
az eszkozallomanytdl figg.

Radiografiai ellenérzés elvégzése fo-
kozottan igénybe vett egységnél, labo-
ratériumi korilmények kézott lehetsé-
ges (kdrnyezet, hely tisztasag stb.), ami
régi berendezéseknél nem gyakori.

A leggyakrabban hasznalt ellen6rzési
mdédszer a folyadékbehatoldsos vizsga-
lat, amely beépitett és kiszerelt egysé-
gen egyarant kénnyen elvégezhetd, sét
ezt az ellenbrzést maga a hegesztd is
elvégezheti (de csak a sajat munkéja
mindségének ellenbrzésére). A javitas

*Jelen kozlemény a Hegesztési feleldsok V1., 2003. évi orszagos tandcskozasan felvetédott kérdésekre kivan valaszt adni
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mindségének és megfeleldségének el-
lendrzésére az emelSgép szakértd hiva-
tott, aki a javitési utasitést kidolgozta.

Ha mindsitd tanusitvany kiadésa is
szikséges, akkor a roncsoldsmentes
vizsgalatot — az eljarastdl figgetleniil —
2. szintl anyagvizsgélénak kell elvé-
geznie és a javitds megfeleléségét mi-
nésitenie.

E rovid téjékoztatd célja felhivni a fi-
gyelmet arra, hogy a GM rendelet a ja-
vitdssal nem foglalkozik. Az egész té-
makort az emelégép szakérté (felké-
sziiltségére) déntésére bizza, aki a ki-
adott javitasi utasitasért vallalja a fele-
lésséget.

Az ellendrzés szlikségességét a javi-
tasi utasitasnak kell tartalmaznia. Az
ellendrzési elbirds hidnya esetén a vizs-
gélat elvégzését, vagy elvégeztetését a
javitast végzb szakemberre és az Atve-
vére bizza, akik a javitds megfelelésé-
géért felelbsek.

Amennyiben a leirtakon tulmend
konzultacid igénye felmeril — akar té-
makordnként is — allunk rendelkezésre.

Dr. Kovacs Miklés
(MEE)

L A o ®
HEGESZTESI FELELOSOK FIGYELEM
Uj mindsitési lehetdség
hegeszték részere

A Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiilés (MHtE)

Betonacél-hegeszté

képzés és vizsgaztatas lehetdségére
hivja fel a figyelmet.

A képzés és a vizsga a DIN 4099
szahvany szerint torténik.

Erdeklddés esetén ajanlatot kiildiink.
Tovabbi informacio:
MHLE Hoffmann Sandor

Telefon: (06 1) 467-2810,
Fax: (06 1) 363 3295

soyen

= SEBESTYEN =

Mobil: 06-20/9428-495

XIV. évfolyam 2003/2

INFORMACIO

F GF Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

CSODARABOLAS

munkal6 gépcsalad idealis nagy pontossagu és

gyokok kialakitasara.

Alkalmas:

+ V-, Y- és |- varratformak
kialakitasara,

* 10 mm - 325 mm-es
atmérdtartomanyban,

¢ 2mm- 10 mm-es
falvastagsag-tartomanyban,

+ altalanos szerkezeti
és magasan 6tvozott
acélcsovek

megmunkalasara.

A szerszam eldnyei:

* tdbbpontt, deformacio
mentes csémegfogas,

+ csGatmérdk gyors bedllitasa,

+ optimalis, mindig a cs6 egy
pontjan lévé szerszamkapcsolat,

* a cs6 megmunkalasa bellirél kifelé,

+ alacsony hémérsékletl megmunkalasi folyamat,

+ pillanat gyorsasagu vagasi mivelet,

* gyors szerszamcsere.

GEORG FISCHER +GF+

PRECIZ, GAZDASAGOS

ES CSOVEGMEGMUNKALAS!

A GEORG FISCHER RA csédarabol6 és csévégmeg-

dukalhaté merdleges vagasi felliletek és hegesziési

repro-

Az On csucspartnere:
FGF xipaeise.
1145 Budapest, Korong utca 32.

¢ Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax: 467-7007
& E-mail: info@fgf.hu Internet: http://www.fgf.hu

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

47

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

bl egspres



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

Kopéasalld véddrétegek készitése hegesztéssel és fémszorassal

Kopott, repedt alkatrészek felljitasa javitbhegesztéssel és fémszorassal

Jol felszerelt Gizemiinkben j6l képzett szakembereink a legmodernebb hegesztesi
és fémszorasi technikakkal allnak az Onék rendelkezésére.
Nagyméret(i alkatrészek felGjitasat a helyszinen is elvégezzik.

Az Interweld Kft. 4j
szolgaltatasa a vilag-
szinvonall, nagysebességli
(HVOF) szérasi technolégia
gyakorlati alkalmazasa.
Ennek lényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagulo gaz a szemcséket  Ezenfeliil az Interweld Kft.
felgyorsitja, melyek 300-600 nagyértékii feliiletek

m/s sebességgel a széranddé  elballitasara szolgalé

felliletre csapodnak. eljarasa az oxidkeramia
Az eljarassal gyakoriatiiag rétegek szorasa.
majd valamennyi fémmel,

Ennek soran:

fémkarbidokkal + aluminiumoxid
(pl. WC12Co) és egyes . -
L g ez + cirkonoxid
keramiafajtakkal tudunk ) )
+ krémoxid

nagy kotésszilardsagu,

en ré észiteni . k szo6rni.
homogén réteget késziteni. rétegeket tudunk s

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

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

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre allnak.
Hegeszt6, fémszoro és forraszanyagok teljes valasztékaval allunk az Onok rendelkezésére.
Bévitettiik palettankat, 1ISO 9001 szerint gyartott, kivalé minéségii GORGOSLANCOK
forgalmazasaval, melyet raktarrél nagyon kedvezé aron kinalunk.

Varjuk Gizemiinkben TURKEVEN
5420 Tarkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 56/554-324,

valarpint kereskedelmi irodankban:
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457



Hegesztéstechnikai inté
_bankkartya formaban!

ey az egyeni
art-kartya a MIGATRONIC

elegendo kapacitassa )l ladataihoz.
— tarolja kivansag-beallitasait egyszeriien hozza..,
A min6ség mindig ismételhetd!

Migatronic Flex 4000

* 100%-ig digitalis processzor = 100%-ban ismételhetd hegesztési
mindség

* 100%-ig tokéletes impulzus varrat a qutro-impulzusnak készénhetéen

* 100%-o0s precizitas az dnkiegyenlits iv miatt

* 100%-0s gazdasagossag az automata gazaramiasmérés miatt

MIGATRONIC Kft.
H-6000 KECSKEMET
Szent Miklés u. 17/A.

Tel.: +36/76/505-969 Fax: 481-412; 493-243 ® e ®
E-mail: migatronic@matavnet.hu l = L .
www.migatronic.hu

Az egyedi sziiréstél a kozponti sziirérendszerekig

ELSZIVAS, SZURES, OLAJKOD LEVALASZTAS

RS T . A 1038 Budapest, R4by Matyas uica 44. Tel./fax: 06-1-430-1321, 430-1322
Dﬂ: Hegesztéstechnlkal Kft. Mobil: 06-30-343-2924, e-mail: ditdulin@axelero.hu




INFORMACIO

Visszapillantas a MACH-TECH 2003
keretében megvalosult
V. Hegesztéstechnikai Szakkiallitasra

Rekord szamu kiallitéval és minden
eddiginél nagyobb kiallitasi teriileten
jelentkezett a MACH-TECH 6. Nemzet-
kozi gépgyartas-technolégiai és he-
gesztéstechnikai szakkiallitds 2003.
aprilis 23-26 koz6tt a Hungexpo Buda-
pesti Vasarkozpontban.

A kidllitason az idén 15 orszagbdl
320 kidllité vett részt az el6zénél mas-
félszer nagyobb teriileten, 12304 négy-
zetméteren (1. dbra, 1. tablazat).

A kidlliték legnagyobb szamban a
hegesztéstechnika, a szerszamok és a
szerszamgeépek szakteriiletét reprezen-
talték, de jelentds volt a részvétel a mé-
16- és vezérléelemek, a szoftverek, a
szereléstechnika, valamint a gépkar-
bantartas témakorében is.

Mint az Abrabdl is kit(inik, immar ha-
gyoméanyosan a Magyar Hegesztés-
technikai és Anyagvizsgélati Egyesii-
lés Osszefogasaban jelentek meg a he-
gesztés és ennek rokon technoldgidja-
val foglalkozé cégek. E szakteriilet
2003-ra mélté helyet kapott a kiallitas
életében — meghatérozd szerepénél
fogva bekeriilt a rendezvény nevébe is.
Az idén kiemelkedben nagy, kb. 2500
négyzetméter hasznos teriileten, min-
den eddiginél tobb, 80-at is meghaladdé
szamu gyartoé, kereskedd, oktaté, ellen-
61z és vizsgald szervezet, mint kiallitéd
vett részt a hegesztéstechnikai blokkon
belil, felillmulva az elézetesen bejelen-
tett (2. és 3. dbra) szdmadatokat is.

A Magyar Hegesztéstechnikai és
Anyagvizsgalati Egyesiilés 1995-t61,
otodik alkalommal vett részt a kétéven-
ként megrendezésre keriil6 MACH-
TECH szakkidllitdson, mint kollektiv
ki4llitas szervezd.

A kiilfoldi székhelyli szervezetek sza-
ma jelentésen megnovekedett a leg-
utébbi kiallitas éta, de jellemzd volt a
magyar szervezelek létszamanak nove-
kedése is.

"Elsé alkalommal hirdette meg a
MACH-TECH Nagydijat a Hungexpo
Rt. A palyazé vallalatok igy lehetéséget
kaptak arra, hogy a pélyazati terméke-
iket — a miiszaki és hasznalati érték jel-
lemzdbi, a palyazat innovéacié tartalma
és piaci bevezetésével elérheté gazda-
sagi és gazdasigossagi, egészségveé-
delmi elényei alapjan — megmérethes-
sék. A dijazott termékek a kiallitas
alatt kiilon bemutatkozasi lehetdséget
kaptak és a nyertes termékek ezaltal is

s
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1. dbra. A kidlliték szaménak és a kidllitasi teriilet névekedése

Megnevezés

Magyar
Kulfoldi 57

Kialliték szama

Kiallitasi tertilet (m?)
11479
825

Osszesen

Ausztria 8
Belgium 1
Franciaorszag 1
Izrael 2
Koreai Koztarsasag 1
Lengyelorszag 3
Magyarorszag 263
Nagy-Britannia 2

A kiallité orszagok és a kiallité szervezetek szdma 2003-ban

Németorszag 2
Olaszorszag
Romaénia
Svajc
Svédorszag
Szlovakia
Torokorszag
Ukrajna

o W D= OO N

1. tdbldzat. A MACH-TECH 2003. évi kiallitas kidllftdi adatai

Robotok és manipulatorok g

A kezeléstechnika maddszerei
Szakmai szervezetek
Hékezeld és bevonatold berendezések

Uj technolégidk |

Mindség és mindségbiztositas

K+F, innovacid, EU kapcsolatok |

Szoftverek a gépiparban

Gépkarbantartés és diagnosztika &

A szerelés eszkozei
Szerszamgép épitdéelemek
Szerszamgépek

A hegesztés eszkozei
Szerszamok

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90

2. dbra. Az elbzetesen bejelentett kidlliték szdma arucsoportonként
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a latogatdék és a média figyelmének
kozpontjaba keriiltek.

Kiiloén 6rém, hogy a ,Nagydijas” ter-
mékek kozott hegesztéstechnikai esz-
kozt is taldlhattunk. A MACH-TECH
2003. évi egyik nagydijanak (1. fotd)
nyertese lett a CORWELD PLUS Kft.
Speedglas 9000X ADFLO automata he-
gesztlpajzzsal egybeépitett egyéni,
hordozhaté 1égzésvédelmi berendezése
(2. fotd).

Ebben az évben az eddigieknél jdval
bévebb és aktudlisabb konferencidk,
eléadés-sorozatok kisérték a kiallitast.
A szakmai programok megszervezésé-
ben a Hungexpo Rt. szakmai partnerei,
a Gépipari Tudoményos Egyesiilet, a
Magyar Hegesztéstechnikai és Anyag-
vizsgélati Egyesiilés, valamint a Ma-
gyar Gépgyartdk Orszégos Szévetsége
és a Magyar Karbantarték Szovetsége.

1. fot6. A MACH-TECH 2003. évi Nagydfja

2. foté. A CORWELD PLUS Kft. Nagydijas
terméke

XIV. évfolyam 2003/2
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Robotok és manipulatorok

A kezeléstechnika moddszerei
Szakmai szervezetek

Hd&kezel és bevonatol6 berendezések
Uj technoldgidk

Mindség és mindségbiztositas

Gépkarbantartéds és diagnosztika
A szerelés eszkozei
Szerszamgép épitéelemek

Szerszamgépek
Szerszamok

K+F, innovacié, EU kapcsolatok |3
Szoftverek a gépiparban &3

Hegesztési eszkoz0k [ERmmm ==y

4190

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500

3. dbra. A kidllitasi teriilet (m?) drucsoportok szerint

3. foté. Az EWF EN 729-2 és a KIR tanusitvény 4tadasa

A szakmai programoknak csak a cimét
kiemelve:

* MAGYARORSZAG GEPIPARA ES
AZ EUROPAI UNIO KONFERENCIA: ‘

* MAGYAR TUDOMANYOS
AKADEMIA HEGESZTESI
ALBIZOTTSAGANAK ULESE:

+ GEPGYARTASTECHNOLOGIAI
KUTATAS-FEJLESZTESI
KONFERENCIA: |

¢ EU KUTATAS-FEJLESZTESI
PROJEKTEK MAGYARORSZAGON
KONFERENCIA:

+ LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT.
LEZERTECHNOLOGIAI
SZIMPOZIUM:

51

* MAGYAR HEGESZTOMINOSITO
TESTULET ULES.

Itt az MHtE Altal rendezett szakmai
program keretében kertlt ataddsra az
MHtE, mint ANBCC aital kiadott elsé
EWF EN 729-2 és KIR tantsitvany (3.
fotd).

A MACH-TECH kiallitassal egyidé-
ben keriilt megrendezésre a CHEMEX-
PO 6. Nemzetko6zi vegyipari szakkialli-
tas is.

A rendezvényeket az elézetes adatok
szerint toébb mint 14000 latogatd keres-
te fel.

Hoffmann Séndor
(MHLE)

bl esgsipes
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Ha [|[2©[25/417125, akker ESAB
.

Az oj ,elpusztithatatlan”,
nagyteljesitményu
aramforrasok

ESABMiGRA00T
ESABMigE5004
ES/ABEeedRS OReI1cilc
ES/ABFEeedRa8Restclls

EI.ONYOI( CIMSZAVAKBAN:

tirisztoros vezerlés,
- fokozatmentesen allithate fesziliség,
- aviomatikus szivattyovezérlés,
- ventillatort és a szivatlyot a pisztolykapesolé vezérli,
- tachogeneratoros elétolé motor,
- 30 vagy 48 mm atméréju elétolé gérgék,
- a piac talan legrobosztusabb, két motores elétoléjaval,
- kraterfeltélié funkecié,
- Uj robosztus kialakitas, herganyzett vaz - rend kil hossd cletiarian,
- szinergikus vezérlés (opcié).

= & ESAB KIft. 1117 Budapest, Budafoki Gt 95-97.

Telefon: (06-1) 20-44-182 Telefax: (06-1) 20-44-186
www.esab.hu info@esab.hu




Tisztelt Ugyfeliink! 7 =
Kedves Olvasénk! FOIYO lrat

”
Szakfolydiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése me grendelo
céljabdl az eddigi szinskala alapjan torténd valasztasi
lehetéséget szeretné biztositani.

Megrendelem

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az igynevezett a Hegesztéstechnika cim folyéiratot
szines (color) hirdetésen kiviil vdlasztési lehetséget
adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

] példanyban

[l folyamatosan a visszavonasig

Az tjsag végott mérete: 215 x 290 mm. Az éves eléfizetéi dijat befizetem

— [ belfsldi postautalvanyon
4 kifuté 215+3 mm x 290+6 mm .

A/ nem kifuté 190 mm x 250 mm L] személyesen a MHLE pénztaraban
A5 fekvd 190 mm x 125 mm I 4tutalom

alo 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgélati Egyesiilés

fekvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214206 szamt
A/6 190 mm x 70 mm szamléajara

&llo 60 mm x 250 mm

Cim, ahové a folybirat postazésat kérem:
A 2003-ra vonatkozé AFA nélkiili drak az alébbiak:

Méret
A4 Ab A6

1
1
1
1
1
]
]
1
]
]
1
1
1
1
1
1
1
]
1
]
)
1
]
]
]
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
]
A hirdetések mérete: !
]
]
1
1
1
1
1
1
[}
1
1
1
1
]
]
1
]
3
1
1
1
i
]
1
1
1
1
]
1
1
]
I
i Alairds (jogi személyeknél cégszerli alairas)
1
1
1
1
1

Szines hirdetés

Cimlapon 110 - — eFt _

Hats6 kiilsé boriton 100 - - eFt % __________________________________________________________
Elsé belsé boritén 95 - - eFt

Hétso belsé boritén 88 - - eFt . 4

Beliven 80 60 45 eFt ledetes

Fekete-fehér hirdetés a beliven

megrendeld

kiséré szin nélkiil 70 50 40 elFt

+ 1 kisér6 szin 72 52 42 eFt

+ 2 kisér6 szin 74 54 44 eFt , .

+ 3 kisérs szin 76 56 46 eFt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika

alabbi szdmaiban

Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvéllalat, amely egy évben 4 alkalommal
hirdet (januar 1-december 31.) az 16% kedvezményre
jogosult.

. |Fekete-| ]
A/6 | Szines fehér B.I.|B. Il.| Beliv|B. IIl|B. V.| db

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

A}

S P “~
Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

-2

Kérem igényem elSjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV “ Kisérbsein szama: [ 1] 2] 3]

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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Az eredeti
felismerheto...

Megbizhato
partner...

... mar a dobozarél is!

Vegyen eredeti
hegesztoépisztolyt!
Kérjen informaciot!

ABICOR

BINZEL =3

... a hegeszteéshez,
forrasztashoz,
vagashoz,
csiszolashoz.

Hegesztéstechnikai
eszkozok,

iv- és langhegesztd
készilékek,
csiszoldanyagok,
védodeszkdzok,
elektrodak,
forrasztoanyagok
és szerszamok
nagy valasztékban
kaphatdak
hegesztéstechnikai
aruhazunkban,

szakizleteinkben.

Ceooptim

A Binzel kizardlagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10

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

Szaklzleteink:
8000 Szekesfehérvar, Budai u. 322,
Tel: (22) 504 170 Telffax:(22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsonémedi Ut 65.
Tel/fax: (24) 482 128




A név kotelez...

Bevonatos elektrodak, hegesztdhuzalok (tdmor és porbeles), hegesztopalcak, fedo-
porok, hegesztés- és forrasztastechnikai anyagok:

e kots-, javitdo-karbantarto- es felrakd hegesztéshez,
e Gtvozetlen és gyengén otvozott acélokhoz, korrozidalld acelokhoz,
ontvényekhez, szinesfémekhez.

Budapesti telepek: Vidéki telepek:

1106 Budapest, Maglodi ut 14/b. Gy6r, Dunaujvéaros, Pecs

Telefon: 262-9967 Fax: 261-0866 Miskolc, Debrecen, Szeged

1133 Budapest, Vésé u. 9-11.

Telefon: 349-5395 Fax: 340-3162 Vevdszolgalat: 06-(80)-50-60-70

E-mail: info@ferroglobus.hu
Honlap: www.ferroglobus.hu

ThyssenKrupp Ferroglobus

1158 Budapest, Korvasut sor 110. Telefon: 414-8700 Fax: 417-6809




