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HEGESZTESI FELELOSOK FIGYELEM!

A Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyestilés

2004. majusaban Budapesten

tartja 1 napos, VIl. Orszagos tanacskozasat,
kilonos tekintettel
az Eurdpai Unidhoz torténd csatlakozasra.

Erdeklddni az MHLE telefonjan, illetve honlaponjan lehet.
Az adatbazisban szereplo hegesztési feleldsdket

levélben is megkeressuk.
MHIE
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI
ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES (MHE) nyereségre nem torekvé szervezet, jogi
tagijai hegesztéssel kapcsolatos gyartd, szerel 36 kis-, kozép- és nagyvallalat:

Alstom Power Hungaria Rt.
Apritégépgyar Rt

LAUTOMED"” Autogéntechnikai Kft.
BAU-MONT '92 Rt.

Bombardier MAV Kft.

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt.
DKG-EAST Rt.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kift.
FOLDFEM Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt.

Ganz Transelektro Villamosséagi Rt.
Ganz Vagon Kft.

INTERVECT HUNGARIA Kft.
INVESTMONT Kft.

ITC-AMT Kit.

KOPIS és TARSA Kft.
Kéolajvezetéképitd Rt

KRAUSE Ipari, Szolgéltaté és Kereskedelmi Kift.

EXPLANT Kit.

MCE Nyiregyhaza Kft.

MATRAFUTOBER Acélszerkezet Gyarto Kft.
Molnér Rt.

Muiszaki Biztonsagi Vizsgald és Tanusitd Intézet Kft
Paksi Atomerémi Rt.

PETROLSZERVIZ Kft.

Plazma-Technolégia Kft.

PYLON-94 Gép- és Acélszerkezet Gyartd Kft.
R & M TS Hungary Kit.

Siemens Erémutechnika Kft.

Szellézd Mtvek Kft.

TE Ganz-Rock Rt.

TEGEP Kft.

T-L-C Kft.

TRADEPLAST Kift.

VEGYEPSZER Rt.

VEGYEPSZERELO Kift.

Tagja tovabba az Egyestilésnek az alap-, kdzép- és felséfokii hegesztoképzést folytatd kovetkezd 36 intézmény és 36 vallalko-
z4s, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd létszama mintegy 1000 f6:

ADU Oktatasi Kozpont

ANDRASSY Gyula Miszaki K6zépiskola

Budapesti Misz. Féisk. BANKI D. Gépészmémoki Féisk. Kar
BME MTAT

CSUCS '91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadd Kft.

Debreceni Egyetem Miuiszaki Féiskolai Kara

DUNAFERR Dunai Vasmu Rt.

DUNAGAZ Rt.

Dunatijvarosi Féiskola

EOTVOS Lorand Szakkozépiskola

EUROKT-AKADEMIA Szakképzé és Szakmai Szolg. Kft.
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.

Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar

MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
Nyiregyhazi Féisk. Miisz. Alapoz6 és Gépgyarttechn. Tansz.
ORSZAK Bt.

OKTAV Tovabbképzé Kozpont

SLV Miinchen GSImbH

SZILY Kalméan Kéttannyelvli Miiszaki Kozépiskola

SZTAV Rt.

Szintén a MHtE-nek tagja a hegeszté alapanyag, segédanyag és gépgvyartd, kereskedd tovabbé hegesztéssel kapcsolatos
szolgaltatast (anyagvizsgalat, tanusitas, érdekvédelem stb.) nytjté kovetkezé 34 kb. 1600 {6t foglalkoztatd cég:

AC Plymovent Kft.

AGMI Anyagvizsgéld és Mindségellendrzd Rt.
BOHLER Kereskedelmi Kft.

COKOM Mérmokiroda Kft.

CORWELD PLUS Kft.

C & T Hegesztéstechnikai Keresked6haz Kit.
ELEKTRA BECKUM NEFRO Kift.
Erdékémia-KER Kft.

ESAB Kift.

EMI-TUV BAYERN Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft.

FROWELD Kft.

INTERWELD Kft,

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft.
KE-TECH Kft. i

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.
MAROVISZ

MESSER HUNGAROGAZ Kft.
MHT Kft.

MIGATRONIC Kft.

MINELL Kift.

MOL-GAZ Kft.

REHM Hegesztéstechnika Kft.
Rechnen Hegesztéhaz Kft.
SIAD HG Kft.

SOVEREIGN Kft.

SZINTEZIS Kft
TRAKIS-HETRA Kit.

TUV Rheinland InterCert Kft.
VISZEK Kift.

VORSAS Kft.

WELDIMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
WELDMATIC Kift.
WELD-TEAM Kft.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzoje:
* kiterjedt hegesztési felelés haldzattal rendelkezik — hegesztd tizemalkalmassagi tantsitasokat folytat a magyar és kilféldi

megrendelék igénye szerint;

¢ elbsegiti tagvallalatainak gyéartdi, szereldi, szolgaltatdi, oktatoi és kereskedelmi tevékenységét;
* az Oktatédsi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat terliletén kijelolt orszagos vizsgakozpont-

ként miikodik, biztositva a képzések dokumentacios ellatésat;

* kormény és miniszteri rendeletek alapjan kapott megbizasbdl végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan tobb, mint 50 ta-

nusitott képzd- és mindsitd helyen — a hegeszték mindsitését;

* t6bb mint 200 ipari, f&iskolai és egyetemi szakértdt foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatasi, fejlesztési, szaktanacsadasi

és vizsgéaztat6i megbizisokkal.

Tagvéllalatainkrél bévebben a http://www.mhte.hu/ weblapon lehet olvasni.
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A gyartas soran fém-/ milanyaghe-
gesztést vagy egyéb eljarasokat, pl. ter-
mikus szérast, adhéziés kétést alkalma-
z6 cég szamara a munka jé mindsége
olyan moédon biztosithatd, hogy a sze-
mélyzet oktatdsa és mindsitése az
EWF/IIW rendszerében térténik.

Az a dolgozd, aki szakértelmet kivan
szerezni és szakmajaban kivalé szintet
akar elérni, annak célul kell kitliznie
egy EWEF/IIW bizonyitvany megszer-
zését.

1991-ben egyesitették a ket Németor-
szégot, szabadult ki Nelson Mandela,
valasztottak meg Lengyelorszag elnd-
kévé Lech Walesat és ekkor kezdddott
meg az Obdlhdbori. Ugyanebben az
évben egyesitette eréfeszitéseit Eurdpa
is, hogy kozosen 1épjen fel a kotési, va-
gasi és felilet-megmunkalasi technold-
gidk terén és megalapitotta az Eurdpai
Hegesztési Szdvetséget — az EWF-et —
kibocsatva az elsé harmonizalt irdnyel-
vet a hegesztd személyzet mérnoki
szintd szakképzésével kapcsolatban.
Az EWF 0sszes eurdpai tagallama be-
vezette ezt az irAnyelvet és 1995-re méar
Osszesen 16.000 EWF bizonyitvanyt
adtak ki Eurépaban.

A CEN a rendszer mindségét Ugy is-
merte el, hogy az EN 719 — Hegesztési
koordinacié — Feladatok és Hataské-
16k szabvanyba bevette az alabbi meg-
jegyzést:

Az FEurbépai Hegesztési Szdvetség
(EWF) énkéntes alapon ajanlasokat dol-
gozott ki a hegesztési koordinacids sze-
mélyzet oktatasaval, mindsitésével és
tanusitasaval szemben tamasztott mi-
nimum kévetelményekre.

E dokumentumokban (Eurdpai
Hegesztd Mérndk, Technolégus és Spe-
cialista) foglalt kévetelményeknek
megfeleld vagy az elfogadhaté nemzeti
mindsitésekkel rendelkezd hegesztési
koordinacids személyzetet tigy lehet te-
kinteni, mint akik megfelelnek az Alta-
lanos miuszaki ismeretek, a Kiilonleges
mtiszaki ismeretek és a Miszaki alapis-
meretek targyak a vonatkozo kévetel-
ményeknek."”

Azéta az Eurdpai és Nemzetkodzi
Rendszert minden eurdpai orszagban
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Hegeszto személyzet
minositésének
europai/nemzetkozi

rendszere

bevezették és mas szakképzési szintek-

kel is kibévitették.

Az EWF rendszerében joévahagyott

irdnyelvek a kévetkezdk:

+ Burdpai/Nemzetkozi Hegesztdmémaok

+ FEurépai/Nemzetkozi Hegeszté-
technolégus

* Eurdpai/Nemzetkozi Hegeszto-
specialista

+ Burbépai/Nemzetkozi Hegesztési

Felliigyelb személyzet
* Eurépai/Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd
¢ Eurépai/Nemzetkozi Hegesztd
* Burdpai Termikus Szoérési Specialista
* Eurdpai Termikus Sz6rd
¢ Burdpai Adhézidés Mémok
* BEurdpai Adhézids Specialista
* BEurdpai Adhézids Koétd
+ BEurépai Mlanyaghegeszté
¢ Burdpai Viz alatti Hegeszté
* Szabdlyzat az EWF/IIW irdnyelvek al-

kalmazéséara a hegesztd személyzet

oktatdsandl, vizsgaztatasanal és mi-

nésitésénél.

A 2002. év végéig vildgszerte mint-
egy 75.000 EWF bizonyitvany kertilt ki-
adasra és 2000. 6ta az [TW — a Nemzet-
kozi Hegesztési Intézet — is a harmoni-
zalt Szakképzési és Mindsitési rend-
szert haszndalja. A Hegesztd Személyzet
harmonizalt Nemzetkozi Szakképzési
és Mindsitési Rendszerét jelenleg a ko-
vetkezd orszagokban alkalmazzak:

Ausztralia, Ausztria, Belgium,
Bosznia-Hercegovina, Bulgaria,
Kanada, Kina, Horvatorszag,
Cseh Koztarsasag, Dania,
Finnorszag, Franciaorszag,
Németorszag, Magyarorszag,
Irdn, Izland, Olaszorszag, Japan,
Luxemburg, Hollandia,
Norvégia, Pakisztan,
Lengyelorszag, Portugalia,
Romania, Oroszorszag,
Szlovakia, Szlovénia,
Spanyolorszag, Dél-Afrika,
Svédorszag, Svajc, Thaiféld,
Egyesiilt Kiralysag, Ukrajna,
USA, Jugosziavia.

Amennyiben az énbék cége a gyartas
soran hegesztési és kotési technolédgia-

kat alkalmaz és biztositani szeretné ter-
mékei j6 mindségét, ezt leginkabb agy
érheti el, ha a személyzet szakképzését
és mindésitését az EWF/IIW rendszere
szerint végazi.

Ha On a munkaja soran hegesztési és
kotési technoldgiakat alkalmaz és szak-
értelmet kivan ebben szerezni, illetve
szakméjaban kivald szintet akar elérni,
célul kell kittiznie egy EWF/IIW bizo-
nyitvany megszerzését.

Adrian Campurean tr, Romania Ipar-
tgyi Allamtitkira megszerezte a Eur6-
pai Hegesztémérnoki bizonyitvanyt
(948/96 sz. EWE Tanusitvany).

Nézete szerint ennek hatdsa a szak-
mai elémenetelére a kovetkezékben
foglalhaté Ossze:

LAz EWE szakképzési tanfolyamon
megszerzett ismeretek nagy mértékben
hozzdjarultak szakértelmem fejleszté-
séhez, megszilarditasahoz és sajat te-
vékenységi teriiletemen a munkam ha-
tékonysaganak a néveléséhez.

Ezért a hegesztés teriiletén szakoso-
dott OMNISUD cég, amelyet 2000. vé-
géig én vezettem, egyike lett a piacve-
zetd cégeknek Romanidban.

A kovetkezd idészakban, mikor az
Oktatési és Kutatasi Minisztérium ku-
tatdsi dllamtitkaraként a kdzponti kéz-
igazgatasba keriiltem, nagyon jé alkal-
mam nyilt sok, a tanfolyamon elsajati-
tott iranyitasi elv és médszer alkalma-
zaséra és miikodtetésére.

Ez sokat segitett nekem szamos
probléma és a jelenlegi, a kutatdsi-fej-
lesztési és ujitasi tevékenység orszagos
szintd koordinaldsaval kapcsolatos fel-
adataim megoldésaban.”

LA gyartas és eldregyartas erdsédd
globalizdcidja kévetkeztében vilagszer-
te egyre inkabb fiiggeni fogunk egy-
mastél a mindség biztositasa terén.
Az EWEF/IIW-nek a hegesztési szakkép-
zés és mindsités harmonizéldasara ira-
nyuld rendszere az elsé Iépés ebben az
irdnyban, amely vilagszerte nagy jévd
elé néz.”

Dr. David Howden

az IIW elnbkhelyettese

az EWF/IIW Hirlevél

2002. nyéri-Gszi szamaban

bl e



A cikkiink elsé részében bemutatott
abra részben méar érzékeltette, mire is
szamithatunk, ha legkorszeriibb plaz-
mavagd berendezések alkalmazasi le-
hetéségeit akarjuk &ttekinteni. Csak
emlékeztetdiil: a bemutatott CNC plaz-
ma- és langvagd kozpont az alkalma-
zott plazmaforras teljesitményétdl fiig-
gé lemezvastagsagig képes sikleme-
zek, zartszelvények és csdvek 3D-s va-
géaséara (1. dbra), pl. csékotések térbeli
athatasvonalainak egy lépésben torté-
né vagasara, akar V, vagy Y élkialakitas
esetében is.

1. dbra. 3D-s vagofej (rotator)

Néhany adat az alkalmazhaté plaz-
masugaras berendezésekrél: a vaghatd
lemez/vetiileti vastagsag acélanyagok-
ra, finomsugaras plazmaforrds eseté-
ben, jelenleg 200 A hatéarteljesitmé-
nyig, 1. vagéasi mindséggel, 0,5-30
mm. A dinamikus lyukasztdsi vastag-
s4g ugyancsak 30 mm. Ugyanez hagyo-
manyos plazmaberendezés esetében
jelenleg 600 A hatéarteljesitményig,
5-120 mm, a 2. osztalyban és 160 mm
vastagsag a 2. és 3. mindségi osztaly-
ban. Itt a dinamikus lyukasztas hatara
70 mm. A modern plazmaberendezések
az alacsony teljesitményti tzemmodd-
ban plazmairdsra (munkadarab felira-
tozés, furatkézéppontok és hajlitasi
élek bejeltlése stb.) is alkalmasak. A
vagasi sebességhatéarok a leirt esetekre

byl egesgres
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Mivel vagjunk?

(II. rész)

2. ébra. Tébbfunkcids CNC vagdberendezés forgaté berendezéssel,
finomsugaras és hagyoméanyos plazma aramforrassal és CNC furdfejjel

6.000 és 100 mm/perc kozé esnek. A
vaghato lemezvastagsdgok rozsdamen-
tes és aluminium anyagokra 0,5-160
mm kozott mindségi osztaly 1.- 3., a va-
gasi sebességek 9.000 és 200 mm/perc
kozotti értékeket mutatnak.

Cikklink elsé részében bemutatott
tobbfunkciés berendezés alkalmas
langvagésra is. Itt a teljesitményhatart
az elszivb-vagdasztal teherbirdsa és a
hid magassdga hatarozzak meg. A be-
ruhézoé szdméara fontos informéacio, hogy
a bemutatott berendezés 4ra még a pia-
con kaphaté legdragdbb plazmadram-
forrds alkalmazasa mellett is alig tobb
egy lézerberendezés arédnak felénél.

A vaghaté furatméretek és furatfal
mindéség tekintetében a még lézerrel és
plazmaval is vAghaté lemezvastagsa-
goknadl a lézer elénye plazméaval szem-
ben jelentésen lecsdkkent. A piacon
kaphatd ugyanis mar olyan plazmava-
g6 berendezés, amely a lemezvastag-
saggal azonos atmérdjti furatot olyan
mindségben vAgija ki, hogy abba a me-
net azonnal firhaté. Ezen a téren ta-
pasztalhatd fejlédés érzékelteti a hata-
sat a kozos tartomanynal nagyobb le-
mezvastagsagok esetében is. Itt is a
plazmara visszavezethetd tényezdék mi-
att — mikdzben a hévezetésre és a va-
gott anyag hdszilardsagara visszave-

zethet6 tényezdk valtozatlan befolyas-
sal birnak — a nagy atméréji furatok
minbsége javult. Ennél a plazménél
mindez egyiitt jar egy jelentds koltség-
csOkkenéssel, ami a kisebb gaz és ko-
péalkatrész felhasznalds eredménye. A
fejlédéssel a modern CNC plazmakdz-
pontoknal eddig alkalmazott CNC furé-
fejek és automatikus kiszolgalasu szer-
szamtarak alkalmazédsanak jelentdésége
csokkent, de ezeket a nagypontossagu
furatok készitésére a vékonylemezek és
a vastaglemezek esetében egyarant to-
vébbra is hasznalni kell (2. abra).

Az 4brdn bemutatott tobbfunkcids
CNC plazmavagd berendezésen finom-
sugaras és hagyoményos plazma is
uzemel, amelyek lehetévé teszik, hogy
a berendezést széles lemezvastagsagi
tartoményban hasznaljdk. A nagypon-
tossagu furatok készitését automatikus
hitést, CNC furdfej és automatikus ki-
szolgédlasu szerszamtar (3. abra) alkal-
mazaséval oldjuk meg. A siklemezek
megmunkalasa mellett a berendezés
forgatdja zartszelvények és csovek
megmunkaldsat is lehetdvé teszi.

Felismerve a tobbfunkcidés vagdbe-
rendezések elényét, egyre tdbb cég —
kozottiik hazai cégek is — hasznélja ki
azok elényos beruhézéasi és tizemelteté-
si adottsagait.

XV. évfolyam 2004/2
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3. dbra. Automatikus kiszolgdlast
szerszamtar a 2. 4bran bemutatott
vagoberendezésnél

A 4. dbra egy 800-1000 tonna/hénap
acéllemez feldolgozéasara alkalmas
rendszert mutat be. A kozponti szami-
toégép altal irdnyitott harom plotter ko-
zil az elsé 13 x 3 méteres. Két hidja ko-
zul az egyik egy CNC furéfejet hordoz
(szerszamtéra forgd rendszer(l), a masik
hid két darab vizsugar fejet muksdtet.
Ez a plotter a felhelyezett lemezen elké-
sziti a furatokat és vizsugérral elkésziti
a munkadarabok komplex feliratozasat.
A lemez — a vastagsagatél fuiggben —
vagy a 2b x 3 méteres, harom véagodfejes
plazmaplotterre, vagy a 13 x 3 méteres,
négyfejes langvagd plotterre kerill. A
lézeres lemezkeresék megallapitjdk az
Uj lemezhelyzetet, a kiszolgald szamito-
gép az Uj lemezhelyzetnek megfelelden
transzponadlja az NC vagdéprogramot és
a vagdberendezések kivagjak a kifurt és
feliratozott munkadarabokat (a kdzpon-
ti szamitoégép tarolja az anyaggazdalko- -
dés adatait és sokrét(l adatszolgdlta- 5. dbra. Négyféle plazmagézt 6. dbra. Automatikus tisztitdsy,

tast is végez). A plazmaplotter kéthi- és haromféle szekunder géazt szolgaltatd szabalyozott elszivd

das. Az egyik hidon két darab, egymas- gézellaté rendszer és sztrd rendszer

tél fliggetlen programot is megvaldsita- § -

ni képes, 2D-s, 200 A-es, finomsugaras @ g g fodng Gew Bt St e Segfn ey Sies Gidy Puswims Wiw i = ————————— =13k

plazmafej dolgozik. Ezzel aszimmetri- M xe] Biej alaj 2] mia| dic|n] & oip]E| s
kus és hordés konturral rendelkezé
munkadarabok is vaghatdk, az egyfejes
plazmahoz képest kétszeres teljesit-
ménnyel. A rendszer természetesen al-
kalmas a vagéfejek parhuzamos mi-
kodtetésére is. A masodik hid egy 3D-s,
200 A-es, finomsugaras rotatorfejjel tér-
beli vagésokra alkalmas. A feldolgozott
lemezvastagsag max. 30 mm, minéségi
besorolés 1. osztaly. A 30 mm-es lemez-
vastagsag folott a langvagd gép dolgo-
zik. Az egyes plotterek természetesen
egymastél fuggetleniil is izemeltethe-
ték, kiszolgaldsukat a helyi tervezd és
muikodtetd szoftver, tovdbba minden
hid két oldalan elhelyezett kezeld felii-
let segiti. A tobbfunkcids rendszerek is
csak igényes kiszolgald berendezések- ‘
kel tizemeltetheték. Az 5. és 6. dbrdk

egy hazai lemezfeldolgozd kdzpont gaz-

ellatd és komyezetvédelmi berendezé- " - of]
sét mutatjdk. A gézlefejtd kialakitdsa e e = B ——
olyan, hogy alkalmas 4.5 tisztasdgu ga- 7. dbra. Automatikus végdterv

' l’[!EﬁEfZTES
XV. éviolyam 2004/2 7



TECHNOLOGIA

zok szolgéltatasara, a szlir6berendezés
a rozsdamentes anyagok termikus va-
gasakor keletkezd rakkelté anyagok ki-
szlrésére is alkalmas.

A CNC plazmavagd kézpontok vezér-
18 szoftverével szemben tamasztott ko-
vetelményekrél mar széltunk. Az
MSNC 500 Control System vezérld
szoftver, az ASPERWIN CAM tervez6-
szoftver, egyedi technolégidkat vezérld
szupportok (Marking, Drilling,

| Automatic Nesting (7. abra), Bevelled

Cutting, Pipe Cutting (8. 4bra), Macro

| Libary, Ductwork Libary (9. &bra),
Management Modul stb.) a legbonyo-
lultabb tébbfunkciés gépeket is kiszol-
galja, azokat a termelésben osszefogja,
menedzseli.

Ezek a szoftverek kittinnek abban is,
hogy a leggyakrabban alkalmazott
plazmaforrdsokra szinergikus rendszert
is kindlnak. A szamitégép a teljes plaz-
maparaméter rendszert és az automati-
kus gazkonzolt is kezeli. Az eljarés-
kivélaszté képernyd legordiild ablakain

9. dbra. Parametrizalt csdidomkényvtdr teritékek szabasdhoz

S
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10. dbracsoport. Képermny6 képek

csak az anyagra és a lemezvastagsagra kell rékattintani. A
szoftver a legjobb mindséget biztositd plazmaparaméter
rendszer mellett felkinal még tovabbi két megoldast is. Vala-
mennyihez automatikusan beédllitja a plazmagéz és szekun-
dergaz adatrendszerét. A kivélasztott paraméter rendszerhez
bemutatja az alkalmazandé kopdalkatrész készletet, kizarva
ezzel a tévedéds lehetdségét. Az ellenérzés utan a vagas
gombnyomésra indithat6 (10. 4bracsoport).

A szoftverrendszer tovabbi nagyon fontos eleme a tavdiag-
nosztikai modul, amely a vagdkozpont minden elemének
komplex vizsgalatat (a miikédtetd és szabalyzé elemek ellendr-
zését, a plotter, a plazmaforras, a gazkonzol, a szliré programo-
zott adatainak ellendrzését, szilkséges esetben azok médosita-
sét, a kiszolgald személyzet tAmogatasat stb.) teszi lehet6vé.

Hangstlyozni kivanjuk, hogy a lézertechnika létjogosultsa-
ga megkérdGjelezhetetlen minden olyan munkahelyen, ahol
az mas, olcsébb technoldgiakkal nem valthaté ki. Ahol azon-
ban a cikkiinkben leirt egyedi, vagy tébbfunkcids berendezé-
sekkel az alkatrészek kivagasa kisebb beruhézasi és kisebb
fajlagos koltségekkel azonos, vagy kozel azonos minéségben
megvaldsithato, ott a divat, az indokolatlan kényszer, a téjé-
kozatlansag indokolatlanul magas termelési koltségeket
okoz. Ez a versenyképesség elvesztését jelenti és a kozeljové-

ben akar végzetes is lehet.
Dr. Dulin LaszIo
(DLT Kft.)
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hogy
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GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET

HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICAT;ON N
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES

It’s operative organisation: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY AND MATERIAL TESTING

FEMHEGESZTOK MINOSITESE AZ EN-287 SZERINT:
1. a vallalkozés altal adott gyartdi hegesztési utasitas (WPS) alapjan,
2. az illetékes allami feliigyeletek 4ltal jovdhagyott technoldgiavizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas

(WPS) alapjan (uzemalkalmasséagi tantsitas sordn vagy ettdl fiiggetleniil),
3. k6z6s magyar-német mindésitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyiittmiikédésében.

Vizsgaztatas és vizsgabizonyitvany kiaddsa:

Magyar Hegesztémindsité Testiilet Operativ szervezeténél, a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

Tanusitott hegesztébézisok:

* ,Adu” Csepel Oktatasi és Szolgaltatd Kft. (Budapest)

* Andrassy Gyula Miiszaki Kézépiskola (Miskolc)
Apritégépgyar (Jaszberény)

Aranyi és Tarsai Hegeszt6iskola Kft. (Szekszard)
AUTHENTIC Consulting Kft. (Székesfehérvér)

* Baross Gébor Szakképzd Iskola (Debrecen)
BAUSTUDIUM Szakképzési és Atképzé Kft. (Szeged)
CSOSZER Rt. (Budapest)

* CSUCS ‘91 Kft. (Budapest)

Debreceni Regionalis Munkaer6fejleszté Kozpont
{Debrecen)
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)
DUNAFERR Humén Intézet (Dunatjvaros)
Dunatjvérosi Féiskola Gépészeti Intézet (Dunatjvaros)
Eotvos Jozsef Gimnazium, Szakképzd Iskola
és Kollégium (Tiszadjvaros)

* BEotvos Lordnd Muszaki Kozépiskola (Kaposvér)

EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika)

ERAK (Miskolc)

Fay Andrés Szakkozépiskola és Kollégium (Batonyterenye)

Gébor Aron Ipan Szakképzs Iskola (Ozd)

Gépipari, Kozlekedési Szakkozép és Szakképzé Iskola
{Szolnok)

* Gydri Szakképzési és Tovabbképzési Kft. (Gybr)
Ikarusz Jarmlgyarté Kft. (Székesfehérvar)

IPC-SV@G Kfi. (Salgbtarjan)

INTERN Kft. (Miskolc)

Joézsef Attila Miivel6dési Kozpont (Budapest)
KESZ-TRAVERZ (Kecskemét)

Kopis és Tarsa Szereld és Karbantartd Kft. (Paks)
Kéolajvezetéképitd Rt. (Sidfok)

MAV Rt. Dunakeszi Tanmiihely (Dunakeszi)

MAV Rt. Istvantelki Tanmiihely (Budapest)

MAV Rt. Regionalis Okt. Kozp. (Debrecen)

MAV Rt. Regionalis Okt. Kézp. (Szentes)

Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. (Visonta)

Papp Laszléné

Czetd Béla
Szabé Dezsé
Katona Antal
Aranyi Janos
Bakanics Ferenc
Dr. Gal Janosné
Stile Jozsef
Bécskai Istvan
Deutsch Gyorgy

Vizi Sandor
Lendvai Laszlo
Horvath Roland
Bus Istvan

Taucz Emé
Huszéar Dezsd
Pongracz Andras
Robotka Roébert
Szakd Lajos
Vincze Istvan

Guth Ferenc
Szabdé Zoltan
Zelei Jozsef
Csohéany Laszld
Molnar Katalin
Labét Sandor
Molnar Sandor
Viszket Gyorgy
Nemecz Imre
Horvath Kéaroly
Kasza Laszld
Nagy Sandor
Valkai Attila
Benus Ferene
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- 467-2811.

: 276-3111

: 46/412-444
1 57/412-355
: 74/416-204
: 22/340-097

52/471-798
62/461-483
262-4290
277-0612

: ©2/448-866
: 93/310-132
: 25/681-916, 582-632
. 2b/651-134

: 49/341-711
: 82/419-246
: 48/311-963
: 46/470-432
: 32/353-048
148/473-211

56/425-844
96/415-864

1 22/312-284
: 32/317-622/114

46/412-920
320-3843

76/616-221
75/519-190
84/312-311

: 06/1/432-5103

389-0776

: 62/431-278
: 63/401-451
- 37/328-001



NABI Rt. Autébuszipari Rt. (Budapest) Farkas Géza o 401-7399
Nyiregyhazi Féiskola Miiszaki Alapoz6

és Gépgyartastechnoldgiai Tanszék (Nyiregyhaza) Dr. Péter Laszld . 42/599-462
OILTECH Kft. (Lovaszi) Torok Gyula = 92/576-300
Péaloczy Horvath Istvan (Orkény) Nyiki Lajos =: 29/310-015
Pécsi Regionélis MunkaerSiejlesztd és Képzé Kozpont (Pécs) Bors Karoly = 72/251-399
RABA Rt. (Gyér) Dezamics Zoltan o: 96/412-111/1685
Rézsd Imre Szakkdzép és Szakmunkasképzé (Kormend) Egyed Gyula 7 94/594-077
R & M TS KeMont Kft. (Tiszatjvaros) Koncz Istvan o 49/322-623
SPECIAL Szolgaltaté Rt. Oktatési Vallalkozas (Budapest) Szalay Sandor =: 210-0395
Start Akadémia Hungaria Xft. (Tiszatijvaros) Farkas Sandor o 06-30/9580-413
Stromfeld A. Gépipari és Epit6ipari Szakképzé Iskola.

{Salgétarian) Pataki Ferenc o 32/411-044

* Szakmai Tovabbképzd, Atképzd

és Vallalkozés tdmogatési Rt. (Budapest) Vésarhelyi Béla = 267-6464/131
SZIF-UNIVERSITAS Kft. (Gyér) Papp Tibor o= 96/5603-457
Szily K. Kéttannyelvii Muszaki Kozépiskola (Budapest) Lédy Elemér o 280-6382
Székesfehérvari Regionalis Munkaer&fejleszté

és Képz6 kozpont Gabor Zoltan = 22/310-308
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont Patay Béla & 94/336-740
Téncsics Mihéaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef @ 88/420-066
Technolégia Kft. (Nyiregyhaza) Dr. Péter Lészlo = 42/433-433
Termelés-Logistic-Centrum Kft. (Balatonfiired) Szlcs Jend o= 87/581-022
TIGEP Tiszakécskel Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Laszld 7= 76-341-133
TE Ganz-Rock Rt. (Kiskunfélegyhaza) San Andrés = 76/463-36b

* Ujpesti Munkéastovabbképzé Kozpont (Budapest) Kiss Gusztdvné = 369-0803

UNIMONTEX Kft. (Ajka) Széntai Laszlo 7 88/311-608
WELDCONTROL Bt. (Budapest) Horvath Istvanné = 424-8030
VEGYEPSZERELO Kft. (Berente) Muri Tihamér o 48/511-211/2810

GAZDASAGI ES KOZLEKEDESI MINISZTERIUM
MINISTRY OF ECONOMY AND TRANSPORT

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

MUANYAGHEGESZTOK MINOSITESE A 15/1998 (IKK. 8.) IKIM KOZLEMENY ALAPJAN:
1. a vallalkozés altal adott gyartéi hegesztési utasitds (WPS) alapjan,
2. fiiggetlen tanusitd szervezet altal jévahagyott technoldgiavizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas

(NPS) alapjan

Vizsgéztatés és a vizsgabizonyitvanyok kiadésa:
Magyar Hegesztémindsitd Testiilet Operativ szervezeténél a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyesiilésnél (Budapest) Papp Léaszléné = (1) 467-2811

Tantsitott hegesztObazisok:
Délalfoldi Gazszolgaltatd Rt. (Szeged)

* DUNAGAZ Rt. (Dorog)
TIGAZ Rt. (Miskolc)
508. sz. Kertvarosi Szakkozépiskola (Pécs)

Tari Gelléxt
Tliés Zoltan
Dr. Dedk Endre
Eperjes1 Zsuzsa

o (62) 472-572
= (33) 442-150
o (46) 341-811
= (72) 438-078

* A jelolt szervezetek az MHLE mindsitett alvallalkozdi, akik a 4/1999 (I1. 24.) GM és a 9/2001 (IV. 6.) GM
rendeletek figyelembe vételével végzik a hegesztdk mindsitesét.



Plazmavagas, ami
mindent maga mégé utasit

A Hypertherm kézi plazmavagé rendszer
vilagszerte maga mogé utasitja a verseny-
tarsakat. A cég Powermax® hordozhato
berendezései a szabadalmaztatott
technoldgiakat tartalmazé pisztolyoknak
kdszoénhetéen maximalis vagasi
sebességet, kivalé vagasi mindséget,
kllonosen hosszl élettartamot és kivételes
tartdéssagot kinalnak. A Hypertherm a
legjobb valasztas a nagyteljesitményd
rendszerek kozott és a fémes anyagok
vagasanak legszélesebb tartomanyat
fedi le.

Ne elégedjen meg semmivel,

ami kevesebb, mint ez a minden
terGleten csticsmindségl rendszer.
Hivion még ma bemutatéért!

A

"ll“ﬂl‘""n“m@

HypocroinciIin

vilagszerte vezetd
plazmavago berendezés gyarto.

Magyarorszagi képviselet:
Froweld Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kft.
1239 Budapest, Grassalkovich ut 255.
Telefon: 287-8477
Telefax: 287-8476
30/3437304
30/4367835
fronius@fronius.hu
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HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYRRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
R MUNKRDRRAB TOMEGETOL.
AR FOLYANATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
ES A PROGRANVEZERLESNEK
KOSZONHETOEN A HOFOKELTERES R TELJES FUTES!
TARTONMANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYAMATOS HOFOKREGISZTRALAS, KIFORRODTT,
BEVALT TECHNOLOGIA

TOBB EVTIZEDES SZAKNAI MULTTAL PAROSITVAR = WELDOTHERRN®®

HINER BEl DER WARMEBEHANDLUNG

T L 1T A
HEAT AND POSTHEAI

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELM! KFT.
8400 AJKA, GYAR UT 40. TELEFON/FAX: 06-88/213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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A dorzshegesztés
és hazai alkalmazasanak lehetoségei

A doérzshegesztés az 1970-es évektél kezdddben széleskorl
alkalmazast nyert a fejlett iparral rendelkezd orszdgokban.
Ezekben az években még a KGST keretén beliil hazank is
bekapcsolddott ennek a technoldégidnak a kutatdsaval, fej-
lesztésével, valamint az ipari alkalmazasaval kapcsolatos fel-
adatok megoldéaséaba. Jelenleg azonban — néhany hazai alkal-
mazastél eltekintve — féleg kiilféldi nagyvallalatok magyaror-
szAgi lednyvéllalataindl alkalmazz4ak ezt a technoldgiat a ver-
senyképes tdmegtermelésben.

Jelen cikkel elsésorban a hazai véllalkozok figyelmét sze-
retnénk felhivni erre a korszer(i, a mai minéségbiztositasi ko-
vetelményeket teljes mértékben kielégité hegesztési techno-
l6giara.

A dorzshegesztés a sajtoldhegesztés egy kiillonleges fajta-
ja. A két 6sszehegesztendd darab érintkezé fellilleteit megfe-
lelé nyoméssal dsszeszoritjuk, és egymashoz képest megfor-
gatjuk. fgy a feliileteken a surlédas kovetkeztében a fém fel-
melegszik, képlékeny &llapotba kerll, majd a forgatést meg-
allitva a hé és a nyomas hatéséara létrejon a kotés. A felme-
legitett fémtomegben talheviilés nincs, a nagy nyomas
egyenletes finomszemcsés szovetszerkezetet alakit ki. A
dorzshegesztésnél az érintkezd feliiletekbd! kisodrédd anyag
egy un. gallért képez, mikézben a hegesztendd feliiletek is
megtisztulnak. A képz&dott gallért a gépre épitett eszterga
készulék automata ciklusban eltavolitja. Az 0,1 mme-es egy-

tengelylséggel dsszehegesztett darabok a gallér lemunkala-
séaval — bizonyos esetekben — tovabbi munkalast nem is igé-
nyelnek.

Dorzshegesztéssel egyszer( elemekbdl bonyolult geometri-
4ju alkatrészek allithatdk eld tobb 1épesében. Egy alkatrészen
belil eltérd vegyi Osszetételll és mechanikai tulajdonsagu
anyagok is alkalmazhaték. A draga anyagok felhaszndlésa az
alkalmazastechnikailag indokolt helyre korlatozhatd.

A hegesztési mddszer alkalmazésandl feltétel, hogy a he-
gesztendd darabok kozil legalabb az egyik forgasszimmetri-
kus legyen.

A dorzshegesztést f6ként a sorozatgyartasban, pl. a gépko-
csi iparban, a hidraulika elemgyartasban, a traktor és mezé-
gazdasagi gépgyartadsban, az altalanos gépgyartasban stb.
alkalmazzak.

A technoldgia elterjedése az eljardsban rejlé szamos elény-
nyel magyarazhaté
Hegesztéstechnikai elénydk:
¢ a hegesztett kotések mindsége egyenletes, megbizhato,

nem fligg a hegesztd kéziigyességétdl,

* g felhevitett fémtérfogat tetszés szerint szabalyozhatd a he-
gesztendd anyag tulajdonségaitol figgben,

+ tilheviilés nincs, a héfok egy hatarértékhez tart (~1350°C),

* a befolyasolhat6 valtozok jobban vezérelhet8k, mint a szo-
kéasos eljarasoknal,

DHL-40
r

A L

A cupigygnlyohor hegriets tengety hokerelés nétkld efhgiitva
465 15 mm, tengely Gtmérd: 6 mm

Anyasminéséy: GOF K1

Belsésgésd motorszelep
Hegesztett &mérd: 12 mm
Steleptinyér anyagmindség: Sz13, szelopszir anyaga:NC Mos

Anyamenctfirok
Hegesatets dtmérdk: 11, 8. 6.5, 5 mm
Anyagminiiség: C60SR3

————e ]

Acti+virisrés Aluminiumviristéz

Hegesziett mérs: 1) mm, hegesziés utan a vorisedz 130 fokra clhajlitva A csé mérete 10x 1,5 mm, sajtolt lapitow, messzet, kész darab

DHL-65

DHL-651ip dbrzzshegesabgép és a géppel hegeszietl néhiny alkatrész

Vitka és dugattyls, heg, Stm: 16 mnn. Am.: 154045

~

Forgatiyfis tongely, 20116 om, C45 LAS0HCAS

Lemgdsesiiapitd dugatiyn, Fomm, 45045

Lapan ésb, 18 mm Cined+X120Mni3 Beton érdesitd, 18 mm, Crod+CrV3

GESZTES
HNIKA

)

b
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Megnevezés DHL-40 DHL-65 DHL-300
Tengelyirdnyd eré (min-max) (kN) 4-40 6-65 20-300
Elémelegitési eré (kN) A min-max tartoményban folyamatosan szabalyozhatd
Zomitési erd (KN) A min-max tartornanyban folyamatosan szabalyozhaté
Hegesztheté keresztmetszet (mm?) 20-170 100-500 180-1600
Hegesztheté dtmérStartomany (mim) 5-15 11-25 15-45
Elémelegitési idé (s) 0,01-100 s -ig 0,01 felbontéssal
Elémelegitési it (mm) 0,6-20
Elémelegitési szénsebesség (mmy/s) 04-6
Zomitési idé (s) 0,01-20 s-ig 0,01 felbontassal
Zomités-késleltetési id6 (s) 0,01-1,5 s-ig 0,01 felbontéassal
Fékkésleltetési id6 (s) 0,01-1,5 s-ig 0,01 felbontassal
Féorsé fordulatszam (1/min) 1000-3000 1000-1600 800-1600
Befoghaté 4tmérd a forgd oldalon (mm) 5-15 10-25 15-50
Befoghatd atmérd az allé oldalon (mm) 5-15 10-25 15-50
Befoghaté hossz tamasszal a forgd ill. 4ll6 oldalon (mm) 500 500 500
Befoghat¢ hossz tamasz nélkil a forgd ill. 4116 cldalon (mm) Nincs korldtozva
Szén 16kethossz (mm) 200 200 200
Teljesitményfelvétel (kW) ~12 ~18 ~30

Hegesztési moéd

Folyamatos vagy lendkerekes rendszerben

Muikodési mod Szamitdégéppel vezérelt és szabalyozott hidraulikus rendszer
Hajtas Frekvenciavaltés hajtés

Fékezés Hidraulikus tarcsafék, a fékezési nyomads és id6 beallithatd
Galléreltavolitas Beépitett esztergakésziilékkel, automata ciklusban

Minéség-ellendrzés (Opcid)

Folyamat kdzbeni paraméter ellenérzés

Pozicionélas (Opcid)

Szémitdégéppel vezérelt pozicidszabalyozas

Hélobzati csatlakozasi feliilet

RS 232, ETHERNET

A bemutatott dérzshegesztd gépek jellemzd miiszaki adatai

DHL-300

DHL-300-tip d6

Kézbetét darabs, hey. kor. metszeb @60 mm2 - Am KOI3 Bordistengely, heg. m.45 mm, Am.: A5G+ Cmod

Gépgirmd fltengely, hog, atm.24 mm, Am.: C45+Crt Gépjhrmts Rikkules. bog dm.; 36 mm, Am.: C45¢ (45
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* kiilénboz6 fémek kotése is gyorsan és olcsén eléallithatéd jo
szilardsagi értékek mellett (pl. réz-aluminium, acél-alumi-
nium stb., valamint 6tvozetlen és erésen 6tvozott acélok),

* az Osszehegesztett alkatrészek egytengelylisége j6l bizto-
sithato,

* a gép gyartésorba illeszthets, automatizélhatd,

* az eljaras higiénikus, kérmyezetbarat,

* a gép kezelése egyszeri.

Energetikai elényck:

¢ a hoéfejlesztés hatdsfoka j6, energiasziikséglete, pl. a leol-
vasztd tompahegesztéshez viszonyitva 10-30%-a,

¢ egyenletesen terheli a halézatot.

Gazdasagi elényck:

* j6 anyagkihasznélas,

* egy alkatrészen beliil tobbféle anyagminéség alkalmazha-
10,

* kiilénbozd keresztmetszetll anyagok hegeszthetdk ssze,

* hozaganyagra nincs sziikség.

A dorzshegesztés szélesebb korld hazai elterjedésének je-
lenleg az igényes sorozatgyartds hidnya szab hatart. A gép
beszerzése 4ltaldban olyan cégeknek gazdasagos, ahol koze-
pes, vagy nagy sorozatok hegesztésére tudjak felhaszndlni.
Ha a termelés legaldbb egy miiszakban, folyamatos tizemben
torténik, akkor a gépek ara altaldban egy-két éven belil meg-
tériil.

A gépeken a beépitett mindségellenérzé rendszer a hegesz-
tés folyaman adatgyQjtést végez, 0,01 s idéfelbontassal méri
a f6bb hegesztési paramétereket (anyagfogyas, nyoméasok, fo-
lyamatsebességek stb.). A technolégiat hordozé paraméter-
rendszer tartalmazza a f6 hegesztési jellemzdk tiirését is. Ha

Fydesipes
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valamelyik folyamatjellemzé kilép a hegesztés alatt a hozza
rendelt, elfogadott s&4vbol, akkor a gép a hegesztés végén fi-
gyelmezteti a gépkezeldt a felmeriilt hibéra. Ha a felhaszna-
16nal van CAQ, akkor minden hegesztésrél késziilhet egy
.Minéségbiztositasi Jegyzékonyv”, amelyet a dérzshegesztd
gép hélbzaton keresztill barhova elkiildhet. Ez killondsen a
biztonsaghoz kapcsolédd darabok (pl. jarmi fékkulcs) he-
gesztésénél kovetelmény. A hegesztésnél gytjtott informaci-
6k grafikus megjelenitése, diagramon térténé kiértékelése se-
giti az optimalis hegesztéstechnoldgia kialakitasat.

A Kkifejlesztett pozicionald rendszer biztositja a forgd darab
adott széghelyzetben valé megallitasat, az 4116 darabhoz vi-
szonyitva * 1°on beldl, a kotés minéségének csokkentése
nélkil.

A technoldgia alkalmazési lehet8ségeire bemutatunk né-
hény hazai fejlesztésl és gyartasa gépet, valamint a gépek-
kel hegesztett alkatrészeket.

Losonci Pal
(HARLO Kft.)

Hegesztési felelésok figyelem !

Az MHtE
Eurdpai hegesztéspecialista képzést
és vizsgat szervez immar 3. alkalommal.
Kérjiik Ondket, hogy bévebb informacidért

Hoffmann Sandornal (MHtE)
érdeklédjenek.
Telefon: 36-1 467-2810, 36-1 467-2813.

Elegendé jelentkezd esetén
a képzés 2004. szeptemberében indul.
A képzési idétartam 222 o6ra.

KOZLEMENY

2004. marcius 31-ig a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet altal EWF/IIW oktatas

bonyolitasara jévahagyott bazisok.

Oktatohely neve

Oktatohely
szamjele
és a kérelem targya

A tanusitvany
érvényességi
ideje

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Intézet
Miskolc

Nemzetkézi Hegesztomérnok (IWE)

2008. oktéber 01.

Budapesti Miszaki Féiskola
Béanki Donat Gépészmérnoki
Féiskolai Kar
Budapest

Nemzetkézi HegesztStechnolégus (IWT)
Nemzetk6zi Hegesztéspecialista (IWS)

2008. oktéber 01.
2008. oktdber 01.

Matrai Hegesztéstechnikai
és Szakképzési Kft.
Visonta

Nemzetkdzi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Eurépai Hegeszté (EW-MMA)
Eurépai Hegeszt6 (EW-GAS)
Eurdpai Hegeszté (EW-TIG)
Eurépai Hegeszté (EW-MIG/MAG)

2004. janius 06.
2004. janius 06.
2004. janius 06.
2004. janius 06.
2004. janius 06.

Budapesti Miiszaki

és Gazdasagtudomanyi Egyetem

Mechanikai, Technolégiai

és Anyagszerkezettani Tanszék

Budapest

Nemzetkézi Hegesztémérndk (IWE)
Nemzetkozi Hegesztétechnologus (IWT)

2004. janius 06.
2004. janius 06.

Szombathelyi Regionalis
Munkaeréfejlesztd
és Képz6 Kbézpont
Szombathely

Nemzetkozi Kiemelt Hegesztd (IWP)
Eurdépai Hegeszté (EW-MMA)
Eurdpai Hegeszté (EW-GAS)
Eurépai Hegesztdé (EW-TIG)
Eurépai Hegeszté (EW-MIG/MAG)

2004. junius 06.
2004. janius 06.
2004. junius 06.
2004. junius 06.
2004. junius 06.

Dunaujvarosi Féiskola

Nemzetkézi HegesztStechnolégus (IWT)

2004. december 22.

Dunatjvaros
] 0 Nemzetkozi Hegesztésfelligyeld Mérnok (IWI-E) 2005. december 12.
AGMI Anyagvizsgalo Nemzetkézi Hegesztésfeligyeld Technolégus (IWI-T)  2005. december 12.
és Mindségellendrzé Rt. - " .. 2 e
Budapest Nemzetkozi Hegesztésfeliigyeld Specialista (IWI-S) 2005. december 12.

Nemzetkdzi Kiemelt Hegesztésfelligyelé (IWI-P) 2005. december 12.

Békéscsabai Regionalis
Munkaeréfejlesztd
és Képzb Kézpont

Békéscsaba

Eurdpai Hegeszté (EW-TIG)
Eurdpai Hegeszté (EW-MIG/MAG)

2005. februar 20.
2005. februar 20.




EWF EN 729 és KIR tanusitasok

2003. januar 1-t6l a Magyar Hegesztéstechnikal és Anyag-
vizsgélati Egyesilés Meghatalmazott Nemzeti Testiilete felha-
talmazast kapott az EWF-t6], az Eurdpai Hegesztési Szovetség-
t8], hogy hegesztéuzemek alkalmassigéat tanusitsa az EN
729/1SO 3834, illetve az ehhez kapcsolodd kornyezetirdnyités:
rendszeriik mikodbképességérdl. Az olvasd szakemberek ezt
az informéciét lehet, hogy furcsa érzéssel fogadidk, mondvan,
mAr megint egy 1j tanisitd, ez a szervezet 1s pénzt akar kihiz-
ni a gyarték zsebébbl.

Mindenek elétt fel kell hivhunk a figyelmet arra a tényre,
hogy nem kivanunk konkurenciét jelenteni més alkalmas szer-
vezeteknek, de nem is akarjuk véka ald rejteni azt a lehet8sé-
get, mely ezzel a tanusitési lehetéséggel a magyar gyartok
el6tt megnyilt.

Mindenki, aki az EN 719 szennti eurdpai hegesztéképesités-
sel, diploméaval rendelkezik, tudhatja és visszajelzéseikbél so-
kan megtapasztalhatték, hogy az eurdpai diploma (EWE, EWT,
EWS, EWP, EWIP, EW) egyenértékii a szévetseg dsszes orszaga-
ban kiadottal. Igy semmiféle kétség nem férhet a munkavallald
szakmai alkalmassdgéhoz, minden probléma nélkil elfogadjdk
a diplomét a legkritikusabb kiilfoldi vevok is.

Ugyanez a helyzet az EN 729/1SO 3834 szerint tantsitott ma-
gyar véallalkozasok tantsitvanyaival is. Nem is beszélve a koze-
li j6v616l, amikor is a tantsitvanyok hasznalhatdsdga ezen a te-
rileten is a piacon fog eldélni.

Tiszta szivvel ajanlhatjuk hegesztd lizemeinknek, hogy va-
lasszék tanusitvanyunkat, ez valdésagos értékiobbletet fog je-
lenteni a piaci versenyiik soran.

Tudjuk, hogy Magyarorszagon tobb tantsité szervezet van,
amelyek a piacot jelenleg uralidk és ezt szeretnék a tovabbiak-
ban is tenni. Sok olyan cég is van amelyek rendelkeznek ezen
szervezetek tanusitvanyaval. (E tandsitvanyok nem téveszten-
dék dssze a 3/98 IKIM rendelet szerinti ellenérzések és az azt
kovetd hatdsagi bizonyitvany kiadassall Szerk.)

(ANBCC) Igazgaté testiilete (elnok: Pelcz Jézsef) gy dontott,
hogy lehetéséget biztosit (2005. december 31-ig) a cégeknek
arra, hogy meglévd tanusitvédnyaikat az EWF tanusitvdnyaival
felvaltsak, vagy kiegészitsék. Ehhez nem kell mést tenni, mint
bévebb informaciét kérmi az ANBCC Operativ szervezetétdl, az
MHtE-t6], ennek titkdrsagan.

Néhény sz6t arrdl, hogy az Eurdpai Hegesztési Szovetség is
| feladataul tiizte ki, hogy a hegesztés és kapcsolodd eljarasok
kéryezeti kihatasainak feltérképezéséhez eljarast mikodtes-
sen, éppen kdrmyezetiink védeleme érdekében. A Szovetség el-
séként dolgozta ki a folyamatok ok-okhatésait és kidolgozta a
komyezetirdnyitdsi rendszer mindsitési és tanusitasi eljdras-
rendjét. Ha tehét olvasénk Ggy érzi, ez a teriilet érdekes lehet,
s6t érdekelt a komyezet védelmében, jelentkezzen az MHE-
nél, az Operativ szervezetnél bévebb informacidért.

Csak azok kaphatnak EWF KIR tanusitvanyt, akik mar ren-
delkeznek EWF EN 729/1SO 3834 szerinti tantisitassal.

Az MHLE elkészitette eljarasait a mindsitési és tanusitasi fo-
lyamatokr6l. Uzletpolitikéjat kialakitotta, mely piaci érték-
tobbletet és versenyképes tanusitasi érat jelenthet a gyartd,
szereld, karbantarté uzemek vezetése részére.

i Eppen ezért a Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testilet
|
|

Részletes tajékoztatas:

| Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesiilés

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

Gayer Béla (MHLE)

KOZLEMENY

Felhivijuk a roncsolasmentes anyagvizsgalé tanusitvannyal rendelkezék figyelmét, hogy tanusitvanyuk mésolatét
munkaltatdi igazolasal ellatva kiildjék vissza a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéalati Egyesiilésbe,
(1148 Budapest, Fogarasi Uit 10-14. Tel.: 467-2810, Fax: 363-3295 vagy 222-0947)
ellenkezd esetben az MSZ EN 473 szabvany értelmében a tantsitvanyt érvénytelennek kell tekinteni.

TAJEKOZTATAS

Felhiviuk az 1999. évben roncsoldsmentes anyagvizsgald minGsitést szerzett vizsgaldk figyelmét,
hogy tanusftvanyuk meghosszabbitdsanak végsd hatarideje: 2005. 03. 31
A tanusitvaAnyok meghosszabbitdsihoz — az MSZ EN 473 9. pontja szerint — az alabbiak sziikségesek:

e

folyamatos munkavégzeés igazolésa,

e

az aktudlis éves latoképesség vizsgélat eredményérdl szo6ld masolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli 1at4s élessége
tegye lehet6vé legalabb 30 cm tavolsagrél a Jaeger 1. betiiméretl szdveg olvasésat, valamint szinlatdsa legyen elegendé
ahhoz, hogy kiilonbséget tudjon tenni a munkaltaté altal eldirtak szerinti roncsolasmentes anyagvizsgélati eljarasok
soran hasznélatos szinek kontraszt-hatdsai kdzott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken,
foglalkozds-egészségigyi rendel8kben ismert dr. Csapody Istvan: Latasprébak c. konyvének IV. fokozat,
valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness — gépkocsivezet$i orvosi alkalmassagi vizsgélatnél is
hasznélatos — kényvekben leirtak teljesitésével lehetséges,

e

régi tantsitvany megkildése.

A szukséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés részére
sziveskedienek megkildeni (1148 Budapest, Fogarasi at 10-14)




LAPSZEMLE

U, Stabilitasi tartomany
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7. dbra. Pulzalasi tartoményok
fesziiltség- (a), aram- (b)
és szinkron pulzédlas (c) esetén

1e kell essen, amint az a 7. abran kovet-
heté. Méarpedig a szokésos feltételek
(huzal anyaga, mérete, a védbgaz fajté-
ja) mellett kialakulé stabilitési tartoma-
nyok meglehetésen szilkek a feszilt-
ség- és aram impulzusos hegesztés
szdmara. A szinkron pulzélds kindlta
viszonylag széles tartoméany sok feladat
megoldésara tette alkalmassé a beren-
dezést. A bedllitdst jelentésen meg-
konnyitette az abban az idében még
ritkasadg szdmba mend szinergikus ve-
zérlés.

A vezérelt cseppatmenetet megvalo-
sité révid impulzus ivii eljaras lehetévé
tette a paraméterek pulzalési tartoma-
nyanak jelentés kiszélesitését [2].
Amint az a 8. abran lathatd, az impul-
zus v hegesztés stabilitasi tartoma-

* Fizetett kozlemény

blegrszres

20 Atmeneti iv
10 Rovidzariatos iv
0 e
100 200 300 400 500 600

Aramerésség [A]

8. dbra. MIG/MAG hegesztés anyagatmeneti mddjai, stabilitdsi tartoméanyok [5]

nya mintegy éatfedi a leggyakrabban
hasznalt teljesitmény tartoményban
megvaldsulé r1évid-, éatmeneti és
széréivijét. Ennek megfeleléen sorra
meg is jelentek az elsé olyan berende-
zések, amelyek a rovid és lasst impul-
zus vl hegesztés kombinacidjaként al-
kalmasak voltak kettés impulzus vl
(,double pulsing”) hegesztésre [3].

A kettés impulzus ivi MIG/MAG
hegesztés a hébevitel kézben tartasat
szolgalja vezérelt cseppatmenet
mellett. Az eljarast kilondsen alu-
minium hegesztéséhez ajanlidk. Az
anyagatmenetet vezérlé impulzus ivi
hegesztésnek e kiildénleges valtoza-
tdban a huzalelbtoldsi sebesség kis
frekvenciaji, un. lassu impulzusos,
periodikus valtoztatasaval lehetévé
valik a hegfiirdé hémérsékletének
szabdlyozésa. A kis el6tolasu (kis ara-
mu) szakaszban a hegftirdé kissé visz-
szahtl, és alkalmassé valik a kovetke-
26, nagy elbtolasi sebességli periddus-
ban a nagyobb mennyiségben leoclva-
dé huzal ¢mledékének fogadésara.
Az eredmény szép, egyenletesen pik-
kelyezett varratfeliilet, és a furdé at-
szakadasanak, illetve megfolydsdnak
elkeriilése.

Az Aristo SuperPulse™ eljaras

Kihasznélva az AristoMig gépek ma-
gas szintli programozéasi lehetéségeit,
valamint a lasst impulzusos MIG/MAG
hegesztés terén szerzett tapasztalatait,
az ESAB 1j eljardsvaltozatot mutatott
be, amelynek védett neve: Aristo
SuperPulse™.

Az Aristo SuperPulse™ valéjdban a
kettés impulzus vl eljards (mindkét

22

szakaszban impulzus ivi anyagatme-
nettel, lasd az 9. 4bran) tovabbfejleszté-
se, amivel jelentésen kibéviil az eljaras
alkalmazéasi teriilete.

Az Aristo SuperPulse™ alkalmazaséval
tovabbi valtozatok lehetségesek:

* Impulzus/révid v — (a nagy el6tolasi
sebességll szakaszban impulzus ivi,
a kis teljesitményl szakaszban rovid
ivil anyagatmenet, lasd a 10. dbran).
Gyokvarrat hegesztésénél j6l helyet-
tesiti az AWI-eljarast. Alkalmazésa-
val tokéletesen kézben tarthatd a
hébevitel vékony lemezek hegeszté-
sénél.

* Szord/impulzus iv — (a nagy elétolasi
sebességli szakaszban szoréivli, a
kisteliesitmény(i szakaszban impul-
zus ivli az anyagatmenet, lasd a 11.
abran). Igen hatékony eljards a nagy
vastagsagu anyagok pozicidhegesz-
tésére. Az aluminium folyamatosan
is hegesztheté fuggdblegesen felfelé
a szokasos pisztolymozgatas nélkil
(kevésbé faraszté a hegesztd sza-
mara).

¢ AFI forrasztas [3] — az Aristo
SuperPulse™ nagyon vékony anyag-
hoz kiilléndsen alkalmas, mert a szlik-
séges mennyiségl huzal (forrasz-
anyag) leolvasztasa kisebb hébevitel
mellett érhetd el.

Az Aristo SuperPulse™ eljaras alkal-
mazasahoz nyujt tadjékozdédasi lehetésé-
get a 12. 4bra, amely a hegesztendd
anyagvastagsag fluggvényében ad ut-
mutatast a célszerlien valasztandé
tzemmodokrél, Osszehasonlitva azok
varhaté hébevitelét.

Az Aristo SuperPulse™ megvaldsita-
séhoz programozhaté hegesztdgépre,
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Cégiink kiallit az INDUSTRIA 2004 kiallitason.

Ez alkalombdl szeretettel varjuk 2004. 05. 18-21. kdzétt
a Budapesti Vasarkozpont B pavilon 1/H standjan.
Flecesziestechnikal prollcmaival
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MIGATRONIC Kft.
6000 KECSKEMET

Szent Mikiés u. 17/A _
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Magnézium otvozetbol késziilt
repiilogép alkatrészek javito hegesztése

A replilégép lizemeltetés igényeinek
megfeleléen keriilt kidolgozasra a mag-
nézium oOtvdzetek itt bemutatott he-
gesztési techrnolégiaja. Sikerrel alkal-
mazzdk és ezért mas teriileten is érdek-
16désre tarthat szamot ez a technolégia.

A tiszta magnézium fém szildrdsaga
kicsi, ezért szerkezeti anyagként ritkdn
alkalmazzdk. A magnézium a legkdny-
nyebb fajstlyt fém, ezért méltan felkel-
tette a replilégép tervezdk figyelmét. A
cinkkel 0tvozott magnézium O6tvozetek
mar olyan szildrdsdgot biztositanak,
amelyek megfelelnek a 1égi jArmivek-
nél alkalmazott egyes alkatrészek alap-
anyagaul. A 1égi jarmutvekre épitett
magnézium otvozetbdl késziilt csomé-
pontok bonyolult alakja miatt ezen al-
katrészek tntési eljarassal készilnek.

A 1égi jarmliveken a magnézium Ot-
vozetbdl késziilt alkatrészek ontessel
kialakitott tarték, bakok, konzolok (1.
abra), amelyeket a sarkany szerkezet-
hez illesztett acél csapszeggel 16gzite-
nek. Tapasztalatunk szerint ezen al-
katrészek repedése minden esetben a
nagy szilardsagu acélcsapszeg szaméa-
ra készitett furatbdl indul ki és az
anyag keresztmetszete részben, vagy
teljesen atreped (2 a. 4bra). Az igy ke-

1. dbra. Jellegzetes, magnézium
étvozetbdl késziilt csomdpontok

2. ébra. Jellegzetes repedések

Flrsespes

letkezett repedések valdszinl okanak
a kovetkezdket tartjuk: — a magnézium
otvozetek felilletén képzdédott oxidré-
teg nem tomor, ezért a korrézids kdze-
gekkel szembeni ellendlldsa gyenge.
Az alkatrész felilletét minden esetben
festékbevonattal kell ellatni. Az illesz-
tett acél csapszegekkel torténd felsze-
relésekor a furatbdl a csapszeg a festé-
ket kitolja és gyakorlatilag megsziinik
az alkatrész feliiletvédelme ezen a fe-
lileten. A furat belsé feliilletén megin-
dul a korrézid. Tapasztalatunk szerint a
magnézium 6tvozetek korrdzids termé-
kének térfogata nagyobb, mint az alap-
fém térfogata, ezért az alkatrészben
ezen a részen a térfogat novekedésébdl
eredbéen fesziiltség keletkezik, amely
elérheti, vagy meghaladja az alap-
anyag szilardsagi értékeit. A repedt al-
katrészek minden esetben korrodaltak
voltak. Az alkatrészben 1étrejové fe-
szliltségekhez hozzajarul az tizemelte-
tés soran bekovetkezd nagymértékd
hémérsékletvaltozéds (példaul: foldén
+30°C, 11000 m magassagban -50°C).
A magnézium 6tvozetek dilatacidja je-
lentdsen eltér méas fémekétdl ezeken a
szélsbséges hémérsékleteken, ezért
létrejohet és Gsszegzddhet egy olyan
belsé fesziiltség, amely az alkatrész re-
pedéséhez vezet. Itt ez nem megenge-
dett, tehéat az alkatrészt cserélni, vagy
javitani kell. A javitds egyik eredmé-
nyes mddja a hegesztés.

Lényege: A magnézium kristaly szer-
kezete hexagonalis és egyetlen
csuszésikja van, ami azt jelenti, hogy
nehezen alakithatd. Oxigénhez vald
vegyrokonsdga nagy és a gyulladasi
hémérséklete joval az olvadaspont alatt
van. Altaldban hasznélatos 6tvozdk az
aluminium és a cink. A magnézium az
aluminiumon szilard oldatot alkot. Az
oldhatdség fels6 hatara 437°C-on 12,7%
és szobahémeérsékleten 3%-ra csokken.
Hiitéskor a fémes vegyliletkivalas no-
veli az 6tvozet szilardsagat. Az alumini-
um-magnézium-cink otvozeteknél a
max. 10%-os aluminiumtartalom azal-
tal javitia a hegeszthetdséget, hogy fi-
nomitja a kristalyszerkezetet. 1,5%-nél
nagyobb aluminium 6tvozet fesziiltség
korrézidéra hajlamos, ezért a hegesztést
kovetben az alkatrészt fesziiltség-
mentesiteni kell. A cinktartalom 1% fe-
lett fokozottan ndveli a meiegzsugoro-
dasi hajlamot, ami hegesztésnél meleg-

26

Vegyi 6sszetétel* %

Mg Al Mn Zn
7,6-9,0 | 0,15-0,50 | 0,2-0,8
Mechanikai tulajdonsagok
Rm = 147 MPa Rpy, = 83,3 MPa

maradék

Megjegyzés: 1 {6bb 6tvozék

1. tdbldzat. Optimalisnak tekinthetd
onthetd magnéziumétvézet

repedést eredményez. A szilardségi tu-
lajdonsagok és a hegeszthetdség szem-
pontjabdl az 1. tablazat szerinti 6nthetd
magnéziumotvozet optimaélisnak te-
kinthetd.

(A repulés teruletén alkalmazott
magnéziumotvozetekbdl gyéartott ont-
vényekkel az MSZ EN 2076 sorozat fog-
lalkozik.)

Magnézium éntvények
javité hegesztése

Az ontvényeken képzddott hibék ti-
pusa, jellege, méretei, elhelyezkedésiik
az alkatrészek konstrukcios kialakita-
sénak sokfélesége nem teszi lehet6vé,
hogy a javitdsokhoz &ltaldnos érvényu
technolégidkat hatirozhassunk meg.
Ontvényhibék javitasat az aldbbi irany-
elvek szerint kell végrehajtani (l4sd 3.
abrat).

Hibéas alkatrész részlete

Hegesztés utani allapot

3. dabra. A hibas alkatrész hegesztése
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El6készités

A javitandé 6ntvényrél el kell tavoli-
tani a festékbevonatot és az egyéb
szennyezddéseket. E miiveletet szem-
cseszordssal, vagy korr6zi6allé acélbdl
készllt drétkoronggal, illetve drétkefé-
vel lehet elvégezni. Az tntvénybdl a re-
pedt, hib4s anyagrészeket forgacsolés-
sal ki kell munkalni. Az el8készitett al-
katrészt zsirtalanitani kell. A zsirtalani-
tas torténhet acetonos lemoséssal,
vagy mas moédon. Az elémelegités
szikségességét az alkatrész jellege és a
hiba helye hatarozza meg. Vékony szel-
vényméreteknél és erdsen befogott
csatlakozédsoknal célszerd elémelegi-
tést alkalmazni. Az el8melegités hé-
mérséklete 160-260°C kozott ajanlott.
260°C folé nem célszeri emelni. Ke-
mencében kell végezni, a begyulladas
veszélye miatt a kézvetlen langhevités
tilos. Amennyiben a kemencetér és a
fal hémérséklete kozott eltérés van, ugy
az alkatrészt tartészerkezeten kell elhe-
lyezni, hogy a helyi talhevilés elkertil-
hetd legyen.

Hegesztés

A javitdhegesztéseknél argonvédé-
gazas volframelektréodds, valtakozé-
aramu ivhegesztés a legcélravezetdbb.
Elényosen alkalmazhatd tovabbé a val-
téaramu impulzushegesztés is.

Személyi feltételek

A javitas egy személyre szbléan, tel-
jes felel6séggel torténik. Fokozott kdve-
telmenyl szerkezetek javitdé hegeszté-
sénél a hegesztéssel csak olyan szak-
munkas bizhaté meg, aki az MSZ EN
287-2:1999 szerinti mindsitéssel rendel-
kezik.

Hegesztéberendezés

Javitd hegesztéshez minden olyan
valtakozdédramiit AWI &ramforrds meg-
felel, mely nagyfrekvencias fvstabiliza-
torral, vagy impulzus generatorral, illet-

TECHNOLOGIA

ve végkrater feltolté egységgel rendel-
kezik. Elektrédaként 0,3-2% tériummal
6tvozott volframot ajanlatos alkalmazni
a nagyobb aramterhelhetéség érdeké-
ben (2. tablazat). Védégazként célsze-
ren 99,99%-0s argont hasznéalhatd.

Hegesztési hozaganyag

Az alapanyaggal egyezd Osszetételd
(a repiilés tertiletére az MSZ EN
4340:2002) hegesztépélcat hasznalha-
tunk. A pélca tisztitdsara is kilénds
gondot kell forditani.

A hegesztés technikéja

Abban az esetben, ha a javitandé al-
katrész hib4ja az alkatrész szélére ér1, a
hegesztési repedésképzbdés elkeriilése
érdekében Un. kifutd lemezeket célsze-
i alkalmazni. A kifutdlemezek rogzité-
sét fluzdvarratokkal, vagy mechaniku-
san végezhetjliik. Ha ezek alkalmazaséa-
ra nincs méd, akkor a varratot két rész-
letben készitjik oly mddon, hogy ko-
zéprél indulva egyszer az egyik varrat-
vég irdnyaban, majd kdzéprél atfedés-
sel a mésik varratvég iranyaba készit-
juk el a kotést. A hegesztés soran koze-
pes varratméreteket kell képezni és a
repedések elkeriilése érdekében a var-
ratképzés folyamatossagat biztositani
kell és az ivet egy helyben tartani nem
szabad. A 370-400°C f6lé hevild szer-
kezeti részeket argonvédelem alatt kell
tartani a begyulladési veszély miatt. A
hegesztési varrat befejezését kifutdle-
mezen kell elvégezni, vagy a végkrater-
feltoltd bekapcsolasaval a hegesztbara-
mot le kell csdkkenteni.

Hékezelés

A hegesztési munkak befejeztével az
alkatrészt lehet6 legrévidebb iddn beliil
fesziltségmentesiteni, illetve hékezelni
kell. Ha a hékezelés hémérséklete meg-
haladja a 370°C-ot, akkor az oxidacid
elkerlilése érdekében a hevitést véds-
gaz atmoszférdban kell elvégezni. Vé-
dégazként CO,, vagy Ar alkalmazhato.

Alapanyag Elektroda Hegesztd- Hozaganyag
vastagsag (mm) atméré (mm) aram (A) Atmérs (mm)
2,5 2,4 80-100 2,4
5 32 120-160 3,2
10 4 © 150-180
12 200-250

2. tablazat. Hegesztdpélca és hozaganyag méretek
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Utdlagos megmunkalas

Hékezelés utdn az alkatrészrél forga-
csolassal kell eltdvolitani a ra-, illetve
kifutélemezeket és ki kell alakitani az
illeszkedd felilleteket.

Ellendrzés

Beépités elbtt a javitott szerkezeti
elemeket roncsoldsmentes anyagvizs-
gélati- mddszerekkel ellendérizni kell.
Amennyiben a vizsgélat sordn feltart
hibdk mértéke nem haladja meg az els-
irt hibakritériumokat, gy az alkatrész
beépithetd. Egy alkatrészen egy hiba
legfeljebb kétszer javithato.

Varga Sandor

KOZLEMENY
VIZSGALOK részére

Felhivjuk vizsgaloi
tanusitvannyal rendelkezé
(MSZ EN 473) olvasoéinkat,

hogy nyomastarto

berendezések
ipari szakteriileten allando
kotéseket csak a 97/23 EK
direktiva 1. melléklet 3.1.3.
ponija értelmében kijeloit
szervezet altal alkalmasnak
tanusitott személyek
vizsgalhatnak.

Akik rendelkeznek MM (w)
ipari/termékteriiletre
eljaras szerinti 2. szintii
tanasitvannyal 1 napos
tovabbképzést koveto
tesztvizsgan kell megfelelni.
A sikeres felkészitést
és vizsgat kovetéen kiegészit6é
tanasitvanyt adunk ki.
Bévebb felvilagositasérn
forduljon
kijeloht szervezetiinkhoz a
Magyar Hegesztéstechnikal és
Anyagvizsgalati Egyesiiléshez,
Kérosi Jozsefné
mindsitést szervez6hoz
(Tel: 467-2810, 467-2813).
www.mhte.hu
honlapunkon is talalthatnak
tovabbi informaciokat.

byl sesipes
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- PR T APET 3200 Gyongyos, Jokai u. 55. L4
o) digg{.,‘g’;‘;’ ika Tel/fax (37) 313-338 HIREK

Anyaguizsgals Kre  E-mail; mdiag@mail.datanet.hu

[3%

Ertesitjilk olvaséinkat,

Nemzeti Akkreditalo Testiilet altal akkreditalt hogy az MHLE szerzédést

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM | | “soeees

a Nagy és a Kis

Roncsolases vizsgalatok: Uzemalkalmassagi

- szakitovizsgalat (max. terheléerd 1000 KN), Tanusitasok elokeszitését
* hajlitovizsgalat, magyar cégek részére

= keménysegmeéres, az MHtE végzi,

» (tdvizsgalat

» metallografiai vizsgalatok,

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

az 6sszes GSI-hez tartozd
SLV-k részére (Minchen,
Hannover, Saarland,

- hegesztéstechnol6giai eljarasvizsgalatok Duisburg, Halle,
MSZ EN 288-3 és 4, MSZ 13833-4 alapjan. Berlin-Brandenburg).
. . Tovabbi lehetéség van
Roncsolasmentes vizsgalatok:
« ultrahangos vizsgalatok: a DIN 6700, a DIN EN 729
- bemartasos (immerzios) vizsgalati technikaval furatban is, Szab"anYIOIf SRS,
- falvastagsagmeéreés, cégtanusitasokra is.
* magneses repedésvizsgalat, Kérjen ajanlatot cége részére
« folyadékbehatolasos vizsgalat, az (1) 363-3295
= szemrevételezéses vizsgalat. vagy az (1) 222-0947
» : o AL fi Amokon.
Hegesztéstechnikai Szaklizlet .
9 éve az ESAB Kft. szerzodott Szakertoink:
nagykereskeddje és markaszervize dr. Domanovszky Sandor,
: Nagy Laszlo,

25 t-as hegesztoéoanyag
raktarkészlet

- v
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Becker Istvan és Gayer Béla.

soyen

SEBESTYEN =

VALLALKOZAS

www.soyer.hu
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EMGE-V Nederrmaor

Légsziréstechnikai Kft. Fejleszti munkahelyét

Ha komolyan gondolja ...
Ha biztosra akar menni ...

Helyi elszivas, sziirés, levalasztas

Alkalmazasi teriiletek:

* hegesztés

* lang-, plazma- és lézeres vagas

* forgécsolas hiitéemulziéval vagy -olajjal

* homokfiivas, szemcseszoras

* szaraz és nedves csiszolas, kdszériilés

* fest6kabinok levalaszté rendszerei

* hékezelés, felliletkezelés

* fustgaz mosas

* elektronikai eszkdzok forrasztasa

* kipufog6gaz elszivas

* vegyszer porok és g6zok elszivasa,
levalasztasa

Valassza a "kisegit6 technoldgiai" berendezésekbél is
a mindséget és megbizhatosagot!

EMGE-V Kft. 1031 Budapest, Vizimolnar u, 48.
Tel.: (1) 436-9304 Fax: (1) 436-9303

E-mail: emge-v.kft@mail.gatesgroup.hu
www.nederman.com



HEL_ DO THERI1®

HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

PROGRAM PROFILE

Wl TN AN
s mE Em

WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Wéarmebehandlung 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

Hékezels berendezések, fiitdpaplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigeteld-hdallé anyagok, héallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogdk, tapintocsticsos hémérdk, infravords hémérdk, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszt6 berendezések értékesitése.

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

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo



FOGYOS GEPEK — FOGYOS ARON!

A tavalyi évrc"ﬁfﬁhirdeteﬂ akcid sikerére valo tekii el o KEMPPI qyar segitségével, -
az INVENT-WELDING most 2004. jinius 30-ig tarté akciot hirdeta KEMPPI ket fogydelekirodas gépcsaladidra!

KEMPOWELD gépcsalad

hagyomanyos (fokozatkapesolos) aramforrassal, leemelhetd huzalelgioloval

KEMPOWELD—3200 (320 Amper), kompletten 525.000 Fr+AFA
KEMPOWELD—3200 W (320 Amper), vizhiitéssel, kompletten 640.000 Fi+AFA
KEMPOWELD—4000 (400 Amper), kompletien 560.000 Ft+AFA
KEMPOWELD—4000 W (400 Amper), vizhiitéssel, kompletten 690.000 Fi+AFA
KEMPOWELD—5500 W (550 Amper), vizhtéssel, kompletten 820.000 F1+AFA

KEMPOMIG gépcsalad
inverteres aramforrdssal (fokozatmentes bedllitds), leemelhett huzaleldtoloval

KEMPOMIG—3200(320 Amper), kompletten 700.000 Fi+AFA
KEMPOMIG—3200 W (320 Amper), vizhiitéssel, kompletten 850.000 Ft+AFA
KEMPOMIG—4000 (400 Amper), kompletten 750.000 Fr+AFA
KEMPOMIG—4000 W (400 Amper), vizhiitéssel, kompletten 890.000 Fi+AFA

V| KEMPPI

The Joy of Welding

INVENT WELDING
KERESKEDE -ﬁﬁﬂ_.

1148 Budspest, Fogarosi it 10-14. Telefon: (06 1) 467 28 28, Telefon/Fax: (061] 38 38 616, Mérkaszerviz telefon: (06 1) 467 2829, Emailiinventwe@hu.infer. net

www.kemppi.com

KEMPPI. A hegesztés élménye.



POLYSOUDE

csdvégmegmunkalok

* csdrdgzitdk és -kdzpontositak
* orbitalis hegesztéautomatak
hegesztd célgépek

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

Tel.: (8] 422-236, Fax: (28) 421-615
E-mail:polyweld@mail. digitel2002. hu

* hegesztiogepek

* plazmavagok

* lemezélmaraok

* magnestalpas furogépek

* forgato berendezések

* fényre sotétedé hegesztopajzsok
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Hegesztési vedbgazok

Hegesztési veddgazok, standard gazok es gazkeverékek, tovabba kulonleges
eljarasokhoz specialis gazok és keverekek a vevdk igényei szerint

Termikus vagasi eljarasokhoz (autogén, plazma, lézer) hasznalatos gazok
és gazkeverekek

Szakmai tanacsadas és eszk0Oz értékesités

Langtechnol6giak

Vagas, hegeszies. forrasztas, hokezelés, egyengetes, gyokfaragas. szakmai tanacsadas.

problémamegoldas. eszkoz és alkatrész értékesités.

Autogentechnikai eszkozok
Reduktorok, biztonsagi eszkozok, t6midk, kézi hegesztb-vags eszkdzok iddszakos
felulvizsgalata, értékesitése, szakmal tanacsadas

Vedbgazas hegesztések
MIG. MAG. WIG szaktanacsadas. problémamegoldas. technoldgia kidolgozas
Hegesztok Uj technoldgiara vald betanitasa

Rozsdamentes huzal és palca értékesités
Rozsdamentes, Kitind mindsegl hegesztbhuzaljaink és palcaink beszerezhetbek
lerakatamkban, ill. megrendelheidek a vevészolgalatnal

Plazma technoldgiak
Vagas. hegesztés szaktanacsadas, problémamegoldas.

Lézer technologiak
Véagas. hegesztés. hékezelés, feluletedzés, szaktanacsadas

Nagyertékld hegesztd-vagogep beszerzés
Partnerek nagyértékii hegeszto-vagdgép beszerzes tamogatésa testre szabott
részletfizetést, lizing vagy berleti konstrukcioval



TRANSPULSSYNE]

LEGY MOBIL

TransPuls Synergic 2700: a kénnyi impulzus hegesztés. A 27 kg sulyd, 270 A teljesitmény( hegeszi6
gép, beépitett négygdrgds eldtoloval mindenhol kész a bevetésre. A digitalis aramforras eddig ismeretlen
lehetdségeket teremt a hegesziéstechnikdban. A legkilonfélébb paraméterek bedllitasi és tarolasi
lehet6sége, a frocskolésmentes és nyugodt ivgyljtas idedlis eredményeket biztositanak. A digitalis
elektronika vezérli és feliigyeli a hegesztési folyamatot befolydsolé Osszes paramétert. Es nem
utolsésorban az egyszer(i beéllitais mértékadd a kategéridjaban.Légy ott mindenhol, a mobilitds a
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



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

Kopasallé védérétegek készitése hegesztéssel és fémszorassal

Kopott, repedt alkatrészek felljitasa javitbhegesztéssel és fémszoérassal

Jol felszerelt (izemiinkben joI képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
és fémszorasi technikakkal allnak az Ondk rendelkezésére.
Nagyméret alkatrészek felujitasat a helyszinen is elvégezzik.

Az Interweld Kift. Gj
szolgaltatasa a vilag-
szinvonald, nagysebességl
(HVOF) szorasi technolégia
gyakorlati alkalmazasa.
Ennek Iényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagul6 gaz a szemcséket  Ezenfeliil az Interweld Kft.
felgyorsitja, melyek 300-600 nagyértékii feliiletek

m/s sebességgel a szorandd  eléallitasara szolgalé

feliiletre csapodnak. eljarasa az oxidkeramia
Az eljarassal gyakorlatilag rétegek szérasa.

majd valamennyi fémmel, -
fémkarbidokkal =L

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

nagy kotésszilardsagu,

homogén réteget késziteni. tetegeket:tudunk;szorn.

Ne kildje tehat alkatrészeit kilfoldre szoratni,
ezt mi Magyarorszagon el tudjuk végezni.

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

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre allnak.
Hegesztd, fémsz6ré és forraszanyagok teljes valasztékaval allunk az Onok rendelkezésére.
Bévitettiik palettankat, ISO 9001 szerint gyartott, kivalé minéségii GORGOSLANCOK
forgalmazasaval, melyet raktarrél nagyon kedvez6 aron kinalunk.

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

valalpint kereskedelmi irodankban:
1142 Budapest, Ogyalla tér 4. Tel./fax: 252-1550, 251-9457
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Mi az elonye

az aluminium fogyoelektrodas,
nagyteljesitményii hegesztésének?

A nagyobb termelékenység és rovi-
debb gyartési id6 ipari kovetelményeit
az olyan nagyteljesitmény’ hegesztési
eljardsok elégitik ki, amelyek lehetbvé
teszik a hegesztési sebesség és/vagy a
nagyobb leolvadési teljesitmény nove-
lését. Ezeket a kovetelményeket tobb
hegesztési eljaras is kielégiti. A kovet-
kezékben aluminiumétvozetek fogyd-

elektrédas, védbégazas ivhegesztésének
elidrasvaltozatait tekintjik &t, illetve
hasonlitjuk 6ssze, igy a novelt leolva-
déasi teljesitményt eredményezé na-
gyobb Kkeresztmetszetld huzalelektrd-
déas véltozatot, a kéthuzalos (tandem)
eljarast, illetve a lézersugaras hegesz-
téssel kombinélt eljarasvaltozatot, me-
lyek legaldbb gépesitettek, tébbnyire

Két huzalelektrodas

Lézerhibrid

1. ébra. Példak fogydelektrédas, védbgazas nagyteljesitményl hegesztési eljdrdssal,
illetve lézer-hibridhegesztéssel készitett egyrétegi sarokvarratos atlapolt kétésre
aluminiumétvézet esetén

| automatizéltak és egyre inkabb roboto-

sitottak.

A XXI. szédzadban alkalmazott he-
gesztési rendszereket a digitalizalas
hatja at, igy digitalis médon megy vég-
be péld4ul a hegesztéaramok vezérlése,
a hegesztési folyamatok szabalyzasa. A
know-how szoftverek formajaban All
rendelkezésre. Mivel azonban a fel-
hasznéldk az elért eredmények alapjan
dontenek, ezt sok esetben jobban segi-
ti példaul egy adott kotésrdl készitett
makrocsiszolat, illetve az azt eredmé-
nyezé technolégiai adatok. Az 1. dbra
kiilénbozé nagyteljesitményi hegeszté-
si eljarassal készitett atlapolt kotések
makrofelvételeit, az 1. tdblazat pedig a
varratok készitésének paramétereit
mutatja.

Hegesztés nagyobb
keresztmetszetd lapos
huzalelektrédaval

A leolvadési teljesitmény huzaleld-
tolési sebesség utjan vald névelésének
hatéra van, de tovabbi teljesitményno-
vekedést lehet elérni példaul az elekt-
réda keresztmetszetének novelésével.
A kereskedelem aluminiumétvézetek
fogydelektrédas, védégazas ivhegesz-
téséhez forgalmaz valamennyi haszna-
latos anyagtipusra és anyagminéségre
4 x 0,6 mm keresztmetszetl huzalelekt-
rédékat, melyek egyébként jobban eld-
tolhatdk, mint a kor keresztmetszettiek.
(Részletesebb informacié taldlhatd a
HEGESZTESTECHNIKA 2004/1 sz. 33
... 3b oldalan. Szerkeszt6)

Fogyoelektrédas, védégazas ivhegesztés Lézer-
Jellemzék lapos vastag két huzalelektrédaval hibdridhegesztés
huzalelektrédaval | huzalelektrédaval (tandemhegesztés) huzalelektrodaval*
Anyagmindéség/vastagsig AlMg3 /3 mm AlMg3 /8 mm AlMg3/ 2 mm AlMg3/ 15 + 2mm
Hozaganyag AlSi 5 AlMg4,5Mn AlMg4,5Mn AlSi 5
Meéretek, mm 4x0,6 2,4 1,2 1,6
Huzalelbtolasi sebesség, m/min 6,1 7,5 19 55
Leolvadasi teljesitmény, kg/h 2,4 52 3,3 1,7
Hegesztési sebesség, m/min 3 0,8 2,6 8,1

* Fogyobelektrédas, védbgéazas ivhegesztés + 1ézersugaras hegesztés kombinacidja

Fylegseres

1. tabldzat. Az 1. dbracsoportban lathaté varratok paraméterei
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Az ilyen hozaganyaggal végzett he-
gesztést kisebb mérték( beolvadas és a
jobb résathidalds jellemzi. A huzal-
elektréda leolvasztasdhoz nagyobb tel-
jesitményd hegeszté-aramforrds sziik-
séges, ami kb. két hagyomanyos dram-
forrds Osszekapcsolasat jelenti (60% be-
kapcsolasi id6 esetén 900 A-es dram-
erésség mellett 40°C-os kornyezeti hé-
meérséklet). Aluminium esetében a ma-
ximalisan elérhet6 leolvasztasi teljesit-
mény kb. 4 kg/h. Nagyobb teljesitmény
elérésehez nagyatmérsjl, kor kereszt-
metszetl huzal alkalmazhato.

Nagyéatmérdjd,
kor keresztmetszetl
huzalelektrédaval
nagyobb teljesitmény
érheté el

A nagyobb &tméréii (max. @ 3,2
mm), kor keresztmetszet(d huzalelektrd-
da leolvasztasénak technikaja és pe-
remfeltételei a lapos huzalelektré-
daéhoz hasonlé. A koézel haromszor
nagyobb huzalkeresztmetszet kovet-
kezménye a jéval nagyobb leolvasztasi
teljesitmény. A huzalelektréda aram-
terhelhetdsége a keresztmetszet nagy-
sdgatdl fligg. Az eljardssal nagyobb
keresztmetszetll varratokat lehet készi-
teni olyan helyeken, ahol két, vagy tobb
réteget kell elkésziteni.

2x 1 = tandem
A tandemhegesztésre a két huzal-

elektréda kiilon, egyenkénti szabalyoz-
hatésaga a jellemzd. A huzalok egymas

(1

4

Elekiréda 1 ﬁ

L
I+

Elektroda 2

Elektroda 1
Elektréda 2

2. ébra. Fémétmenet 180°-0s
faziseltolasu liiktetdivvel készitett
tandembhegesztés esetén
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uténi elhelyezése természetesen nem
torvényszer. A Fronius cég TimeTwin-
Digital rendszerénél az ivteljesitmény,
illetve az iv fajtdja és hossza egzakt moé-
don szabalyozhaté. A nagyteljesitmé-
nyld hegesztési eljardsra célirdnyos
csepplevalasu, kismértékl frocskolést,
stabil iv a jellemz6, ahol lehetéség van
az elél haladé (,Leading”), illetve ,ko-
vetd” (,Trailing”) huzalelektrédan az iv
fajtdjanak és az anyagatmenetnek a
megvalasztdsdra. A maximalis hegesz-
tési sebesség az egyhuzalos fogydelekt-
16dés, véddgazas ivhegesztéssel szem-
ben 2...3-szoros. A hegesztési irdnyt te-
kintve a gyakorlatban 3 ivkombindcid
alkalmazhatd.

* Mindkét huzalelektréda liktetdivi
A leggyakoribb alkalmazasokndl az
anyagatmenet a 2. dbra szerint 180°-
os faziseltolasu.

Ha az egyik huzalelektréda alap-
drammal ég, akkor a madasik huzal-
elektrédara impulzusdram jut.

+ Az el6l haladé huzalelektréda impul-
zusivi, a kovetd huzalelektréda per-
metivii.

Ezt a Dbedllitdst akkor alkalmazzék,
ha maximalis hegesztési sebességre
és résathidalédsra van sziikség.

* Az elél haladé huzalelektréda per-
metivi, a kévetd impulzusivi.

Ezt a valtozatot akkor alkalmazzak,
ha a mély beolvadés elérése a cél.

A gyakorlatban a kilénbozé alap- és
hozaganyagok, segédanyagok (védSga-
zok) és varratfajtdk szdmara szamtalan
program Aall rendelkezésre.

Lézersugér
+ iv kombinéciéja

A fogybelektrédas, védégazas fvhe-
gesztés és a lézersugaras hegesztés
kombindcidjaként kifejlesztett nagytel-
jesitmény( hegesztési eljards — melyet a
kovetkezékben réviden lézer-hibridhe-
gesztésnek neveziink — egyesiti mind-
két eljaras eldnyeit és csdkkenti az
egyes eljardsok hatranyait. (Részlete-
sebb informécié talalhaté a HEGESZ-
TESTECHNIKA 2004/ 1. s2. 40 ... 41. ol-
dalan. Szerkeszt6) A lézersugaras he-
gesztést a kis fokuszatmérd, a keskeny
héhatastvezet, tovabba a kedvezd beol-
vadési mélység/varratszélesség viszony
jellemzi. Az ivhegesztési eljaras teljesit-
ménystlirisége a lézersugaras hegesz-
téssel szemben csak kb. 1/100-a, a heg-
fiird6 mérete pedig jelentésen nagyobb.

Tipikus szempont a varratgeometria.
A 3. 4bra szerint azonos beolvadasi
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3. abra. Varratalak kialakuldsa
kiilénbéz6 émlesztd eljarasnal

a) 2 kW-os sugarteljesitményti
lézerhegesztés hozaganyag nélkiil

b) 1,5 kW-os sugérteljesitményii
lézer-hibridhegesztés 5,5 m/min-es
huzaleldtolési sebesség esetén

c) Semleges véddgazas, fogydelektrédéas
ivhegesztés 11 m/min-es huzalelStolasi
sebesség esetén

mélység esetén a fogyoelekirddas,
semleges véddgézas ivhegesztéskor
nagyobb és szélesebb varratdudor ké-
szithetd, addig a lézersugaras hegesz-
téskor a varratfeliilet homoru, a beolva-

4. dbra. Tehergépjarmi
aluminiumétvézetbdl késziilt ajtajanak
hegesztéséhez hasznalt lézerhibrid
hegesztdfej

(m/min)
10

B tézerhibrid

B Time Twin Digital

Wl Nagy atmeérsji huzalok

. Lapos huzal
Hagyomanyos sgyhuzalos

o
it

Hegesztési sebesség

0 0 20
Leolvadési teljesitmeény

30 (kg/h)

5. dbra. Nagyteljesitményt
fogydelektrédas, véddgazas ivhegesztés
és a hagyomanyos fogydelektrédés,
véddgazas ivhegesziés leolvadasi
teljesitményeinek és hegesztési
sebességeinek ésszehasonlitasa

bl egesepes
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Fogydelektrédas, védbégazas ivhegesztés
nagy huzalkeresztmetszettel 4 £ 4
Megnevezés & . Tandemhegesztés AT R
Lapos Kér keresztmetszetil (Lézer-hibridhegesztés)
huzalelektroda huzalelektréda
Eljarés/jellemzé | Fogydelektrodas, Fogydelektrodas, védégazas | Fogybelektrodas, védbgazas | Lézer + fogyodelektrédas
védbgazas ivhegesztés/ fvhegesztés/2 db egymastdl | leolvadd huzal
ivhegesztés/ kor keresztmetszet elektromosan szigetelt kozds hegfiirdében
lapos keresztmetszeti | huzalelektréda huzalelektréda kozos
huzalelektréda hegfirdében
Kialakitas kiilénleges pisztoly kiilonleges pisztoly; Tandempisztoly; Lézer-hibridhegeszté fej;
(tolé-huzé rendszerl); | kildnleges huzalvezetd; kiilénleges huzalvezets; kiilénleges huzalvezetd,
kilénleges nagyteljesitményt két nagyteljesitményti hagyomaényos hegeszté-
huzalvezetd; aramforras szinkronban 1év6 aramforras, illetve killdnleges
nagyteljesitményti hegesztbaramforras vezérlé- és szabalyozé rendszer
aramforras
Beruhazési 25 000 eurdtol 25 000 eurdtol 30 000 eurétol 56 000 eur6 a hibridfejjel egyutt
koltség robot és + 400 000 eurd
periféria nélkil a lézerberendezés (Nd:YAG)

2. tdbldzat. A nagyteljesitményt hegesztési eljarasok dttekintése

das keskenyebb. Ha 1ézerhibrid hegesz-
téskor ugyanakkora beolvadasi mélysé-
get akarunk elérni, akkor kisebb hu-
zalel6tolasi sebesség mellett kisebb
hegfiirdd alakul ki és kisebb lézertelje-
sitményre van sziikség. A varratfeliilet
enyhén dombort lesz.

A lézerhibrid hegesztés lényeges eld-
nye a koncentralt hébevitel, a nagy be-
olvadasi mélység, illetve hegesztési se-
besség, a j6 réséthidald képesség, a me-
tallurgiai tulajdonsagok befolyasoldsa
4ltali nagyobb varratszilardsag és szi-
véssdg. Az eljiaras gazdasagos, mivel ki-
sebb a varrathosszra vonatkoztatott faj-
lagos gyéartasi idd és a gyartasi koltség.

A szabvényositott gyartasi eljarasok
alkalmazhat6saga szempontjabdl kiils-

nos jelentéségl a lézerhibrid hegesz-
tésnél a hegesztdiej kialakitdsa. A tech-
nolégiai szempontok mellett fontos a
hegesztési helyhez vald hozzéférhetd-
ség és a pozicionalhatésdg. A 4. abra
egy lézerhibrid-hegesztéfejet mutat,
amelylyel 100%-os bekapcsolédsi idd
mellett 250 A-rel és 4 kW-os lézertelje-
sitménynyel lehet hegeszteni. Ezzel az
eljdrassal laborkorilmények kozott
max. 9 m/min hegesztési sebesség ér1-
hetd el aluminiumotvozet esetén.

Végkovetkeztetések

Az 2. tdblazat a 3 nagyteljesitményt
hegesztési eljarast, valamint a robot és

periféria nélkiili bekertulési koltségeket
hasonlitja dssze. A nagyteljesitményd
eljardsoknél a nagyobb hegesztési se-
besség és a nagyobb leolvadasi teljesit-
mény elérése a cél. Az b. 4bra ezen el-
jardsokat hasonlitja dssze.

A tovabbfejlédés irdnyat a robot- és
kiszolgal6 rendszerek, illetve ezeknek a
hegesztési technoldgia meglévd eréfor-
rédsaival valé Osszhangba hozatala je-
lenti.

G. Trommer: Was bringen
MSG-Hochleistungsverfahren

beim Aluminiumschweissen
Téméritvény a der Praktiker c. folydirat
1/2004 szdma 26. ...28. oldalard!
Forditotta és témdritette:

dr. Kovacs Mihaly

H-technika Bt.

Produktion Technik

Qualitét
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az INDUSTRIA 2004. kisllitason
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Amikor szamit...
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A huzalok mindségi jellemzéinek hatasa
a nagyteljesitményii MAG-hegesztésnél

Tiz évvel ezeldtt, amikor bevezették
a nagyteliesitményd egyhuzalos védé-
gazas hegesztést az elméleti alapok
(DVS 0909-1 és -2 Merkblatt) még nem
alltak rendelkezésre. A gyakorlat azt
megmutatta, hogy megfelels eldfelté-
telek teljestilése esetén a hegesztési
folyamat 15 m/perc huzaleldtolasi se-
besség felett is megvaldsithatd. A fo-
lyamat stabilizalasa érdekében azon-
ban sziikséges volt az eléfeltételek
meghatarozésa. A hegesztéhuzal mi-
néségének déntd befolydsa van a fo-
lyamatra.

A nagyteljesitményl egyhuzalos vé-
dégéazas hegesztés, amelynek alkalma-
z4sa nagy keresztmetszetd varratok ké-
szitése esetén keriil el8térbe, jelentds
megterhelést 16 a hegesztbkre és foko-
zott kovetelményeket tamaszt a he-
gesztéberendezések kilonbozé egysé-
geivel szemben is. Az alkalmazott vé-
dégézok Altaldban tébb komponenst,
hélium tartalmu gazkeverékek.

A huzallal szembeni
kévetelmények
nagyteljesitményd
védbégédzas hegesztésnél

A védbgézas hegesztéshez
alkalmazott tomoér huzalok
fejlédése

Az dtvenes évek kdzepén nagyobb te-
ret nyert CO, védégazas hegesztésnél
az anyagatmenet nagycseppes volt, ro-
vidzarlatok képzddtek, mely gyakran
erés frocskdléssel parosult. Javulast ho-
zott a Mn/Si ardny min. 2 értéke.

Az eljardstechnikai fejlesztések mel-
lett (pl. impulzushegesztés) kevert ga-
zokat fejlesztettek ki, amelyek a magas
argon tartalmuk kévetkeztében (pl. 82%
Ar, 18% CO,) az aktiv védégazas he-
gesztés folyamatéat jelentdsen stabili-
z4ltak. A kevert védégazok megjelené-
se a tomodr huzalos hegesztéseknél
megdéntdtte azt a kordbbi szabalyt,
hogy a Mn/Si ardnynak ketté koril kell
lennie.

Az EN 440:2000 elbirdsa szerint a
Mry/Si viszony a G3Sil tipusnal 1,67
(2001-ben 1,68), a G4Sil tipusnal 1,74.
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Ez az Ssszetétel dllandésag az elbfel-
tétele a nagyteljesitményd témorhuza-
los véddgézas hegesztésnek.

A kémiai 6sszetétel befolydsa
a nagyteljesitményt
MAG-hegesztés folyamatara

A felhasznaldk nagy részének a jel-
zett szabvanyban el6irt Mn/Si ardny
elegendd a hegesztési folyamat garan-
talasara.

A (G4Si1 tipus meleghengerlésénél
szabélyozott lehllésre van szikség,
hogy a huzalhuzé mivekben a jaratos
atmérdket (0,8, 1,0 és 1,2 mm) nagyse-
bességd huizéssal tudjik elémi.

A Widmanstatteni szdvetszerkezet
biztonsagos elkeriilése érdekében a
hulladék részardnyt az acélgyartasndl,
kilonosen a G4Sil tipusndl minimum
26%-ra kell csokkenteni. Elényds az
acélok Cu, Mo, Cr, Ni kisérd elemeinek,
valamint a S, P, C és N értékeinek egy
meghatarozott minimumra cstkkenté-
se, illetve szigord adagolasuk.

Természetesen igazuk van azoknak a
felnasznaléknak, akik szerint a legtobb
esetben az Gtvizetlen acélokon végzett
MAG hegesztéshez a G3Sil huzal meg-
felelé. A nagyteljesitményli MAG he-
gesztés gyakorlata és az elébbiekben
targyalt metallurgiai héttér azonban
azt mutatja, hogy a nagy leolvadasi tel-
jesitmény a G4Sil minéség alkalmaza-
sa nélkiil biztonsdggal nem érhetd el.

Az otvozetlen G3Sil és G4Sil tomor
huzaloknal a nagy Si tartalom a hideg-
alakitas folyamén textirasodashoz ve-
zet. A képlékeny alakvaltozéaskor, kiilo-

nosen a szilikatok, sorosan megnyul-
nak és ez az oka a szilicium tartalmu
acélok és huzalok Un. szdlasodésdnak.

A huzal csavarodasarél és a szaba-
don felvett Atmérdjér6l (Drall és
Dressur) sz016 kovetkezé fejezetbdl lesz
érthetd ennek a modszernek a jelentd-
sége. A MIG/MAG berendezések aram-
forrdsaihoz kapcsol6dd modern elétold
berendezések, amelyek a DIN EN 759
szerinti B vagy BS tekercsfajtaval dol-
goznak, ezt a kdvetelményt figyelembe
veszik.

A huzal feliiletének
és a geometriajanak
befolyésa a témoérhuzalos

nagyteljesitményt
hegesztésnél

A védégazas hegesztés eredménye
minden dramtartoményban attél figg,
hogy mennyire zavarmentes a huzal
elétolasa a gorgbktél az dramatads csé-
ig bezardlag.

A nagyteljesitményt védégazas he-
gesztés komoly mindségi kovetelme-
nyeket &llit a tomor huzallal szemben.
A DIN EN 759 meghatéarozza a tirésér-
tékeket. Ezen kivil az aldbbi kévetel-
ményeket kell még kielégiteni:

o A korkorosségtdl vald eltérés 0,01
mm-nél kisebb legyen.

+ Ne forduljon elé hullamossag.

+ Nagy merevség a tomlékdtegben.
(A cstiszési tulajdonsagokat a tomlé-
kitegben déntéen a huzal merevsé-
ge, szildrdsdga hatéarozza meg. Okol-

l Elem Kozépérték | Standard széras Minimum Maximum
‘ Mn 1,638% 0,010% 1,630% 1,670%
. Si 0,950% 0,010% 0,930% 0,970%

1. tiblazat. A Westfilische Drahtindustrie GmbH (WDI) rothenburgi gy4rabdl
2003. elsé 6 hénapjdban kiszallitott 30 kiilénbdzd adaghdl készilt huzal Mn,
és Si tartalma és az értékek szdrasa

‘ Vezetd Réz, (Cu) Vas, (Fe) On, (Sn) Bronz, (CuSn8) \
Vezetdképesség
m 60 10,3 0,16 Ca. 50
Qmm?

2. t4bl4zat. A huzalelektréda bevonatéanak vezetdképessége
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szabdlyként elmondhaté: a nagy szi-
lardsdg j6 siklasi tulajdonsagokat
eredményez.)

* A szabadon kifektetett huzal 4tméré-
je, egy teljes 15 kg-os tekercs eseté-
ben legyen 1500 és 2000 mm kdzott.
(Csak a nagy szilardsagli huzalokat
lehet optimdalisan alakitani /teker-
cselni/, egyengetni.)

¢ Lehetbség szerint a huzal csavaroda-

sa nulla legyen.
(A DIN EN 759 a mérési méd leirdsa-
val egy B tipust tekercsnél az elallast
50 mm-ben maximalja. A gépesitett
nagyteljesitményld hegesztés gyak-
ran egyaltalan nem visel el csavaro-
dést. Ha fej felett dolgozunk, az min-
dig tovabbi csavarodést visz a huzal-
ba. 15 m/min-nal nagyobb huzalel-
tolasi sebességnél a tangencialis hu-
zallefutas vélt be.)

A mai idékben a tOomor huzalokat re-
zezett, bronzzal bevont, vagy bevonat
nélklli feliilettel ajanljdk. A bronzzal
bevont felillet szine a én tartalomtdl
fuggben a sargatdl az ezistszinig val-
tozhat. Innen adédott a kdznapi ,hell-
blank”, vildgos/fémes-fényes/csupasz
tébbértelmi megnevezés. A huzal be-
vonatnélkili, csupasz fémes megjele-
nést, de valdjdban eziistszinii bronzzal
bevont. Az elméleti alapok a bevonat
elektromos vezetéképesség értékeibdl
(2. téblazat) adédnak.

A 2. téblazatbdl lathatd, hogy a Cu ja-
vithatja a legnagyobb mértékben az
aramatadast az dramatadd csénél és a
bronz bevonat is j6 értéket mutat.

Az 1. 4brébdl lathatd, hogy a rezezett
feliletd huzal adja a legkisebb 4tmene-
ti ellenalldst, a bronz bevonati kétsze-
res, a bevonat nélkili kéralbelul négy-
szeres atmeneti ellendllas értéket mu-
tat. A rézmennyiség névelése nem ve-
zet szignifikdns A&tmeneti ellenéllés
csokkenéshez. A szerzék szerint a
véddgézas hegesztésnél a jovoben is a
fejlesztési irdnyt a rézbevonatu huzal
adja. A stlypont a rétegvastagsag opti-
malizdlasa. Mindkét WDI tzem jelen-
leg 0,8 és 1,2 g/m? kozotti vastagsaga
rézréteggel dolgozik.

A rezezés utdn utolsé alakitasi mlve-
letként egy kalibralé htzéas kovetkezik,
amelynek a célja a relativ porézus réz
rétegnek a- feluletre vald préselése
(plattirozésa) és a végleges atméré be-
allitésa.

Uzemi vizsgalatok

Az EN 759 a feltleti bevonatra és a

geometridara vonatkozd elbirdsok elle-

Fylegrsgpes

LAPSZEMLE

Q]
900 ¢

800 |
700 |
600
500
400
300
200
100

0 - g |
Réz bevonattal Réz bevonattal Bronz Bevonat
2,79 g/m? 0,65 g/m? bevonattal nélkiil

1. dbra. Az dtmeneti ellenallés gyakorlatban mért értékei

Aramerésség

Idé

2. abra. Jé mindségi huzallal végzett hegesztés dram-idd diagramja
(lehetséges az dllandd hegesztéaram erdsség és nagy leclvadasi teljesitmény)

Aramer6sség

RS

8
8

g

- : -
0o 13 %2 83 524 1)

1dd

3. dbra. Rossz mindségl huzallal végzett hegesztés dram-id8 diagramja
(révid ideju erds dramcsékkenések jelentkeznek, a huzal hegesztésre nem alkalmas)
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nére nem csak kilonbozé gyartdk ter-
mékei kozott, hanem adag és adag ko-
zott is felléphetnek mindéségi kiilonbsé-
gek. Ezért alkalmazzak a folyamat alat-
ti paraméter figyelés modszerét, majd
utdlagos kiértékelését.

Az dram-id6 diagramrdl leolvashato,
hogy j6, vagy rossz mindségl huzallal
dolgoztunk-e. A kovetkezdk alapjan
hasonlitsunk Ossze egy jb és egy 10Ssz
huzallal végzett hegesztés kozben fel-
vett diagramot. (2.; 3. 4bra.)

A kisérletek azt mutatjdk, hogy j6
eredményt akkor lehet elérni, ha az el-
térések 30 A-en beliil maradnak.

Osszefoglalds

Tapasztalatai alapjan az SBN cég az
elmult két év folyaméan atallt a G3Sil
tipusrél a G4Si1 tipus hasznalatéra.

Az 4tallasbdl a kovetkezd elbnydk
adddtak:

* Megnovelhették a huzalelétolasi se-
bességet 15 m/min-rél 20 m/min-re.

* Jobb dezoxidéacids viszonyok addd-
tak a nagyobb Mn/Si ardny miatt.

+ Nagyobb a metallurgiai tisztasag és
ennek kovetkeztében csokkend repe-
désérzékenység a varratban.

* Nagyobb merevség a tomldkdtegben.

+ Jobb siklasi tulajdonségok a tomlé-
kotegben a rezezett fellletnek ko-
szonhetben.

* J6 alakithatdsag, 2000 mme-es kifek-
tetett 4tmérdig a B és BS tekercstes-
teknél.

* Kisebb &ramatadé csé- és spiral-
kopés.

A megfeleld aram-id§ diagramkeép
(eltérés kisebb, mint 30 A) mindségi
kritériuma a témor huzalokkal végzen-
dé hegeszthetéségének.

A j6v6 célja: a gyartdk és felhaszna-
16k részérél olyan reprodukéalhaté para-
méterek meghatérozésa, amelyekkel a
huzallal szemben tadmasztott mindségi
kovetelmények kielégitéen leirthatok.

Jiirgen von Lehe, (Mosel),

und Burkhard Senk

(Nordhausen):

Qualitdatsmerkmale

von Drahtelektroden

fiir MAG-Hochleistungsschweissen
mit einer Elektrode

Témoritvény a der Praktiker
2004 3. szama 90...93 oldalardl
Forditotta és témdritette:
Kélman Ivédn

(Hegpont Kft.)
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GEORG FISCHE

LAPSZEMLE

FGF

Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

PRECf,Z
ELEKTRODA-
MEGMUNKALAS!

A GEORG FISCHER ESG Plus idealis kéziszer-
szama a WIG/TIG hegesztés volfram elektrédjanak
megfeleld és gyors kialakitasara.

Egy gép - teljes elektrédamegmunkalas:

+ Elektrodacstcs kialakitasa
4 szogben (15°% 18°; 22,5°% 30°),

6 meretben (1,0; 1,6;

2,0; 2,4; 3,2; 4,0)

+ Elekir6dacstics optimalis tompitasa

+ Elektr6éda darabolasa

GEORG FISCHER +GF+

. Az On csucspartnere:
| FG

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

Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.
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LAPSZEMLE

A fogyoelektrodas védogazas ivhegesztés
termelékenységének javulasa
a rézmentes huzalok alkalmazasaval

A fogydelektrédas védbégazas ivhegesztéshez hasznalt he-
gesztéhuzalok Uj generdciGja a rézmentes huzal, amelyet 1
feliiletkikészitési technoldgiaval allitottak elé. Az igy 1étreho-
zott hozaganyagok hegesztési tulajdonsaga legalébb olyan
j6, mint a legjobb jelenleg piacon 1év6 rézbevonatos huzaloké
és lényegesen jobb elbtoldsi, siklasi paraméterekkel rendel-
keznek. A hagyoményos fogyobelektrédas védégézos ivhe-
gesztéshez hasznalt huzalok rézbevonatdnak fontos alkalma-
zési funkcidia elésegiteni az elétolast, tokéletesiteni az dram-
atadést, és az hogy a bevonat a raktarozas alatt védje a hu-
zalt a 1égkori korrdzidval szemben. Igaz, a rézbevonat haszna-
latdnak van negativ hatésa is. A huzalon 1évé rézbevonat no-
velheti a frocskolést és levalasa az elbtold rendszer eltdmddé-
sét okozhatja. A huzalel6told rendszeres karbantartasa, tiszti-
tésa szlikséges ahhoz, hogy ezeket a problémaékat elkeriiljiik.
Viszont ez az id8kiesés koltségesnek mondhatd, féleg auto-
matizalt hegesztéskor, ahol az a c¢él, hogy a normaidd minél
16videbb legyen.

A huzalon lévé rézbevonat kivaltaséra véllalkozott a vildg
egyik vezetd hegesztbanyag gyartdja. Az igy eléallitott huzal-
lal jobb ivstabilitast, kevesebb frécskélést és jobb hegesztési
mindséget értek el a tisztitdsi id§ cstkkenésével. A jé elbtola-
si tulajdonsdgok az elétold erd cstkkenését eredményezik,

(N) 100 1 Rézbevonat nélkili
90 huzal &1.0
80 3 Rézbevonatos
70 huzal @1.0
o 60 =2 Huzalel6tol6 erd
fg 50 i valtozasa
S 40 H
30
20 — & i
10
0
(4] 4 6 9 12 15

Huzalel6tolasi sebesség (m/min)

1. dbra. Az elbtolé erd rézbevonatos és rézmentes huzal esetében
(Huzalatméré: 1 mm)

% mg/h
0,45 100 |
040  To—— Rezbevonatos
¥ Rézbevonatos huzal huzal
0,35 80
0,30 5
0,25
0,20 40
0,15 Rézbevonat
Rézbevonat nélkdli huzal nélkuli huzal
0,10 20
0,05

0
150AV 200AV 250AV 300AV
19V 22v. 27V 31V

0
150AV 200AV 250AV 300AV
19V 22v 27V 31V

2. abra. Rézmennyiség a hegesztési flistben
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amelyet az 1. dbra szemléltet. Egy harminc perces teszt so-

rén, a huzal szélein deformdlédott teriiletek figyelheték meg

a rezezett huzal feltiletén, viszont a rezezetlen huzalndl az 4l-

landd, 1ényegesen kisebb eldtold erd esetében ez minimAlis

volt, igy a huzalelbtolés is egyenletesebb. Az tjonnan kifej-

lesztett huzal haszndlatakor az dramatadd kopésa lényege-

sen kisebb, mint a kordbbi rézmentes huzaloknal tapasztalt

kopas, valamint kisebb, mint a bevonatos huzalok esetében

fellépé kopés. Az 1j feliletkikészitési technolégidnak készon-

hetéen a raktérozéas alatti korrézié kialakuldsat is cstkkentet-

ték. A rézbevonat hidnya egy masik elényhéz is vezet, mivel

igy lényegesen kisebb a fiistképz8dés, ami az egészségesebb

és kornyezetkiméld hegesztési munkahelyet eredményez. A

2. dbra a hegesztési fiistben 1évé réz mennyiségét mutatja.

A rézbevonat nélkiili huzal alkalmazésanak hatdsai:

¢ az dramatadd kopésa minimalis, ami kevesebb kiesé idét
eredményez,

* kevesebb frocskolés és igen j6 ivstabilitas,

* egyenletes eltolas,

¢ a kisebb el6told erd miatt jol alkalmazhatdak a hosszi eld-
told csovek,

* kevesebb a karbantartési idg,

¢ hegesztési fist képzdédésének csdkkenése miatt jobb mun-
kakorilmények,

* ndvelt korrdzids ellendllsd képesség.

A téméra a HEGESZTESTECHNIKA valamely késébbi sz4-
maban vissza kivanunk témi.

Per Sundberg: AristoRod™ and MaratonPac™ take
MAG welding productivity to new levels
Téméritvény a Svetsaren cimii folydirat

2003. évi 2. szama 7 ... 8 oldalérdl

Forditotta és téméritette Tar Imre

TAJEKOZTATO

Téjékoztatjuk Olvaséinkat, hogy
a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgéalati
Egyestilést a Gazdasagi és Kozlekedési Minisztérium
kijelolte alland6 kotéseket késziték és 4llandd
kotéseket vizsgdlok alkalmassaganak megitélésére
a 4/1999 (1I. 24.) GM és a 9/2001. (IV. 6.) GM
rendeletek figyelembevételével.

A kijelolés biztositja, hogy nyomastarto
berendezéseket,edényeket (csévezetékeket)
hegesztdk, forrasztdk és vizsgaldk részére
is kiadhat6 az alkalmassagi tantsitvany,
mely feljogositja a hegesztbket, forrasztdkat
és vizsgaldkat tevékenységiik folytatasara.

Ezzel a kijeloléssel lehet6ség nyilt arra, hogy
az MHtE-t bejelentse a magyar &llam Brisszelben.

Fylegeszpes



A védégazokat a hegesztéstechnologiaban
altalaban a folyamatot segito
hozaganyagnak tekintik

A Lindénél a védégaz ennél tobb: optimailzacids eszkoz

A csticson lenni Gjito erével és szaktuddssal — ez nem egysze-
riien csak egy kihivés, ez a létiink része. Mint vezet6 technolé-
giai vallalkozas, minden nap ujabb és Gjabb fejlesztéseken dol-
gozunk, melyek egyre inkabb jobb és jobb megolddsokat ered-
ményeznek. A védégizok teriiletén tokéletes &sszhangban
egyesitettiik a koltséghatékonysdgot a gyartasi folyamatokkal.
Az eredmény: hegesztési gizaink ma mar tobbet jelentenek
egyszer(i hozaganyagnal — hatékony optimalizaciés eszkozok.
Ez a mi hozzajarulasunk az Ondk termelési folyamatainak
értéknoveléséhez, ami nagyobb termelékenységet és jobb
mindséget eredményez az Onok szdmara.

Linde Gas — az otletek valosagga valnak

Linde Gaz Magyarorszag Rt. | 1097 Budapest, {llatos at 9-11. ;
Tel: (1) 347 4747 | Fax: (1) 347 4840 Linde Gas -
www.lindegas.hu | linde-gas@hu linde-gas.com




zéleskorii alkalmazasi
bhetéség

Ipari robotok

Hegesztés
Anyagmozgatas

Robotos élhaijlitas
Szerszamgép kiszolgalas
Termikus és vizsugarvagas
Csomagolas '
Paletiazas. ..

A modern
hegesztés
. . és vdgds
Hegesztéstechnika mércéje

A In icrtah}
A fl..':;!‘.' SZ{apb

kérnyezetert!

¢ MOTOMAN ROBOTIC

Bizhat benntink!

INDUSTRIA “A” pavilon 110/E

Elektrosztati
mechanikus és
patronszlrék.
Elszivés
vagoasztalok.

Mobil vagy helyhez
kotott kivitel

Ellenallishegesztés az On igényei szerint!

Ponthegeszitbk
e Parhuzamos Ioket(

T “-e
Billenkaros *
Asztali :

Flggesztett "' "

Egyoldali kétpont

e & o o

Dudor- és vonalhegesztdk 1‘

2766 Tapioszele, Jaszberényi Ut 4.
Tel.: (53) 380 078, Fax: (53) 380 582

* MIG/MAG hagyomanyos és
impulzusiv( hegesziés

s Bevontelekirdédas keézi
ivhegesztés

¢ MIG-forrasztas hagyomanyosan
vagy impuizussal

s Programozott és programozhato

e Dupla impulzus

e Impulzusivi hegesztés kétféle
modulaciéval (U-1 vagy I-l) a leg-
sokrétlibb alkalmazaseért...

Problémat okoz a frocskolés?

REHM Hegesztéstechnika Kf.

E-mail: info@rehm.hu, Honlap: www.rehm.t

Ha igen, a MEGAPULS gépek megoldast kinalnak.

A frocskolés eltavolitasa tetemes kdzvetlen kdltséget, mig az
ebbdl adédé esztétikai, reklamacios és hataridés problémak
felbecs(ithetetlen jarulékos karokat okoznak.

Ez a beruhazas gyorsan megtériil!



Rendezvénynaptar

Idépont Helyszin Megnevezés Felvilagositas
2004 06. 02-05 Hvar, Croatia 3. International Conference. Welding in Maritime hdtz. cws@fsb.hr
Engineering
2004. 06. 10-11. Timisuara, Romania l 6 International Conference High Productivity www.isim.ro
‘ Welding Processes acaneparu@isim.ro
2004 06. 15-17. Aachen 7. International Conference on Braizing DVS, tagungen@dvs-hg.de
& Diffusion Bonding
2004 06. 15-17. Sheffield, UK 14 International Conference Computer Technology www.dvs-
n Welding & Manufacturing ev.de/termine/events
2004. 07. 11-17. Ogaka, Japan 57. Annual Assembly of the International Institute I Fax: 81 3 3255 5196
of Welding WWW.JWes.or.]p
2004. 08. 23-26. Budapest XI. Nemzetkozi hegesztési konferencia www . bmf hu
~Hegesztés az eurdpai csatlakozés utan” gati@bmfhu
2004. 08 30-09. 03.| Montreal, Canada 16. World Conference on Nondestructive Testing mnfo@eventsintl.com
www.wendt2004.com
2004. 09. 22-24. | Magdeburg Grosse Schwelftechnische Tagung des DVS DVS 0211 15910
2005. 01. 25-28 Tel-Aviv Welding & Joimng 2005 Frontiers of Materials Training | www.ewibe
2005. 05. 02-04. Basel TSC 2005 International Thermal Spray Conference www.ewf be
2005. 07. 04-08. Prague 58. Annual Assembly of the International Institute www.dvs-
of Welding ev.de/termine/events
2005. 09. 11-14. Essen Grosse Schweiltechnische Tagung www.dvs-
ev.de/termine/events
2005. 09. 12-17. Essen 16 Internationale Fachmesse www dvs-
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN ev.de/termine/events

2004. februar 1-t61 a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati Egyesulés
e-mail cimei megvaltoztak, egyben szeretnénk tajékoztatni Onoket,

Tisztelt Olvasoéink!

hogy a honlapunk Uj formaban olvashaté (www.mhte.hu).

Kozponti e-mail cim: mhte@mhte.hu
Dr. Szabd Béla e-mail cime:  belaszabo@mhte.hu
Gayer Béla e-mail cime: bgayer@mbhte.hu

Telefonszamaink valtozatlanok.
MHLE




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Folyoirat
megrendeld

Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése

celjabol tovébbra is az eddigi, szinskala alapjan i
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani. '
! Megrendelem
Az Ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil ! a Hegesztéstechnika cimii folyéiratot
vélasztasi lehetéséget adunk a fekete-fehér i — .
. . , .. i s . ! L] peldanyban
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérészinnel i
megjelend hirdetésekre. ! LI folyamatosan a visszavonasig
Az lijséglvégott,mérete: 215 x 290 mm. : Az éves elbfizetdi dijat befizetem
A hirdetések mérete: ' -
; H L] pelfeldi postautalvanyon
kifutd 215+3 mm x 290+6 mm i _
A4 nem kifuté 190 mm x 250 mm ' ] személyesen a MHtE pénztardban
A/5 fekvd 190 mm x 125 mm _ : Ll &tutalom
alé 125 mm x 250 mm ' a Magyar Hegesztéstechnikai
== = | és Anyagvizsgélati Egyesiilés
fokvs 125 mm x 100 mm o K&H 10200964-20214205 sz4mt
A6 190 mm x 70 mm o szémlajara
== —aHL 60 mmx 250 mm : Cim, ahov4 a folydirat postézését kérem:
A 2004-re vonatkoz6 AFA nélkili hirdetési drak i -
az alabbiak: E
Méret l i .
A4 A5 AB : Alairas (jogi személyeknél cégszerii alairas)
Szines hirdetés E - —
Cimlap foté (218 mm x 168 mm) 110 - eFt \ _________________________________________________________
Hétso kiils6 boritén 100 - ~  eFt &
Els6 belsd boritén 95 - - efFt | . o
Hétsé belsd boritén 90 - - eft f H rd e
Beliven 85 65 50 eFt i 1 et S I
Fekete-fehér hirdetés a beliven E me gI e Ild elO
kiséré szin nélkiil 75 55 45 eFt I
+ 1 kisér6 szinnel 77 57 47 eft
+ 2 kisérd szinnel 79 59 49 oFt Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
+ 3 kiséré szinnel 81 60 51  efy alabbi szdmaiban

Az MHtE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak [
Szam | A4 | A/ | A/E [ Szines | Fekete | * | B.I.| B.II

Az a tagvallalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult.

Beliv|B. IIl|B.IV.| db

2004/3
2004/4

Az a hirdetd, aki nem tagia az MHtE-nek, de egy
naptari evben 4 alkalommal hirdet,
7,5% kedvezményre jogosult.

) e

Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

20051
2005/2
2005/3

-2

Kérem igényem eléjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV * Kiséatezin széma: [ 1] 2] 3|

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.
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*

Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatdja
Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
Szerkesztd, hirdetés szervez6: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkesztéség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1107 Budapest, Ferté utca 8. Telefon/fax: 263-3292
Felelds vezetd:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. igyvezetd igazgatédia
A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara: 100,- Ft + AFA.

Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.

Eléfizetheté a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

" Hirdetési index

AC PLYMOVENT KFT. 2 H-technika Bt. 44
BOHLER Kereskedelmi Kft. B.II. Hungexpo RE. 3
Castolin Kft. B.IV. Invent Welding Kereskedelmi Kft. 31
Centrotool 25 Interweld Heu technologiai Kit. 41

C&T Hegesztéstechnika Kft. 53 Linde G4z Magyarorszag Rt. 56

Cooptim Ipari Kft. B.III. Métra Diagnosztika Kit. 28
CORWELD PLUS Kft. 45, 52 Messer Hungarogaz Kft. 39
CROWN International Kft. b4 Migatronic 25
DLT Heuesztéstechnikai Kft. 47 Polyweld Kit. 38
EMGE-V Bt. 29 Qualiweld Welding & Trade Kft. 46
ESAB Kit. 24 REHM Kft. 57
FQF Ker. és Képviseleti Bt. 51 Sebestvén Véllalkozas 47
Fronius o 40 Sotox Kit. ] 48
Froweld Hegtechn. és Ker. Kft. 12 WeldMatic [pari és Ker. Kft. 19
GCE Hunoéria Kft. 37 Weldotherm Kft. 13,30
GRIMAS KFT. 19 WELD-TEAM Kft. 18

A hirdetési indexben csak a fizetett hirdetések szerepelnek.

FONTOS!

Kérjiik azon hirdetéinket, akik kész hirdetést adnak
le, hogy azt Postscript file-ban, Linotronic 930-as
levilagitéra készitsék el, és printet is adjanak mellé.
Azon hirdetéink, akik ezt nem tudjdk megoldani, a
kész hirdetéseiket TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
adjék le, CMYK-re szinrebontva, és azokat
levilagitas elétt beleszerkesztjiik az anyagba.

»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1084 Budapest, Aurodra utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744




Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilés
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Magyar Hegesztéstechnikai

Céua neve és cime:

és Anyagvizsgalati Egyesiilés
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Felelds kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatoja
Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
Szerkeszté, hirdetés szervezé: GAYER BELA
Telefon: 467-2812

Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgéalati Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:

a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,

1107 Budapest, Fert6 utca 8. Telefon/fax: 263-3292
Felels vezeto:

Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. gyvezetd igazgatdja
A folyoirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany ara: 100,- Ft + AFa,

Evi el6fizetési dij: 400,- Ft + AFA.

Eléfizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai

és Anyagvizsgalati Egyesiilésnél.

ISSN 1215-8372

: Hirdetési index

AC PLYMOVENT KFT. 2 H-technika Bt. 44
BOHLER Kereskedelmi Kft. B.II. Hungexpo Rt. 3
Castolin Kft. B.1V. Invent Welding Kereskedelmi Kit. 31
Centrotool 25 Interweld Heo .technolomiai Kft. 41
C&T Heyesztéstechnika Kft. 53 Linde Gaz Magyarorszag Rt. 56
Cooptim Ipari Kft. B.IIl. Matra Diagnosztika Kft. 28
CORWELD PLUS Kft. 45, 52 Messer Hungarogdz Kft. 39
CROWN International Kift. b4 Migatronic 25
DLT Hegesztéstechnikai Kft. 47 Polyweld Kft. 38
EMGE-V Bt. 29 Qualiweld Welding & Trade Kft. 46
ESAB Kft. 24 REHM Kit. 57
FGF Ker. és Képviseleti Bt. 51 Sebestyén Vallalkozés 47
Fronius 40 Sotox Kft. 48
Froweld Hegtechn. és Ker, Kit. 12 WeldMatic Ipari és Ker. Kft. 19
GCE Hungéria Kft. 37 Weldotherm KIft. 13, 30
GRIMAS KFT. 19 WELD-TEAM Kft. 18

A hirdetési indexben csak a fizetett hirdetések szerepelnek.

FONTOS!

Kérjuk azon hirdetdinket, akik kész hirdetést adnak
le, hogy azt Postscript file-ban, Linotronic 930-as
levilagitora készitsék el, és printet is adjanak mellé.
Azon hirdet6ink, akik ezt nem tudjak megoldani, a
kész hirdetéseiket TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
adjak le, CMYK-re szinrebontva, és azokat
levilagités elétt beleszerkesztjiik az anyagba.

»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1084 Budapest, Aurora utca 11.
Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
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Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanodk igénye kielégitése megre ﬂdelO
céljabdl tovabbra is az eddigi, szinskéla alapjan
torténd valasztasi lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil a Hegesztéstechnika cimu folyoiratot
vélasztasi lehetdéséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy tobb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

L] példanyban

L1 folyamatosan a visszavonasig

Az Ujsdg vagott merete: 215 x 290 mm. Az éves elbfizetdi dijat befizetem

A hirdetések mérete: _
S || pelféldi postautalvanyon
kifutd 215+3 mm x 29046 mm _
A4 nem kifuté 190 mm x 250 mm L] személyesen a MHtE pénztardban
A5 fekvé 190 mm x 126 mm I atutalom , .
Allé 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgéalati Egyestlés
fokvd 125 mm x 100 mm K&H 10200964-20214206 sz4mu
A/6 190 mm x 70 mm szamléjara
allo 60 mm x 250 mm

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

A 2004-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak

az alabbiak:
Meéret -

Ad A5 A6 Alairas (jogi személyeknél cégszerl alairas)
Szines hirdetés
Cimlap foté (218 mm x 168 mm) 110 - eft w __
Hatso kilsé boritén 100 - - eft
Flsé belsd boriton 95 - - elt
Hats6 belss boritén 90 - ~ Rt Hirdetés
Beliven 85 65 50 eFt /
Fokote-fehér hirdetés a beliven megrendelo
kisérd szin nélkil 75 55 45 elb't
+ 1 kisérd szinnel 77 57 47 eFt
+ 2 kisérd szinnel 79 59 49 oFt Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
+ 3 kisérd szinnel 81 60 51 eft 2 abbiszamaiban

Az MH:IE tagvallalatai 10% kedvezményre jogosultak.
Az a tagvallalat, amely egy naptari évben
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezmeényre jogosult.

A5 | A6 | Szines | Fekete | * | B.1.| B. I,

Beliv| B. lIl{B.1V.] db

2004/3
2004/4

Az a hirdeté, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy
naptari évben 4 alkalommal hirdet,
7.5% kedvezmeényre jogosult.

pppd—*

Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

2005/1
2005/2 _
2005/3 '
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Kérem igényem elbjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV *: Kisérészin széma:
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