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KUTATAS — FEJLESZTES

A kompozit csovek
alkalmazasi lehetoségei
az energetikai gépgyartasban

A kommundlis hulladékégetd-,
.Dblack liquor” és biomassza tuzelési-,
valamint a kiilonféle héhasznosité ka-
zanok kritikus elgézologtetd, tulhevitd
és vizcsoves membranfal elemeinek
élettartamét jelentds mértékben csok-
kentik a targyi kazanokndl alkalmazott
tizeldanyagok elégetése sordn felsza-
badulé rendkiviil agressziv erdzids- és
korrdzids igénybevételt jelentd fustgaz-
ok. Ebben a komyezetben a fenti ka-
zénelemek cstvel egyméstdl lényege-
sen eltérd belsd (viz/gdz) és kilsé (erd-
zi6, korr6zid) dsszetett igénybevételek-
nek vannak kitéve, amelyek ellen, hata-
sosan és féleg gazdasédgosan, csak
olyan szintén tobb anyagmindségbél
L0sszetett”, Un. ,kompozit” anyagokkal
lehet védekezni, amelyeken belil az
egyes elemek, mar optimélisan veszik
fel a belsé szilardsagi és az extrém kiil-
s6 korrdzids igénybevételeket.

A Sandvik tébb mint 30 éve gyéartja
ezen kompozit csévek széles valaszté-
kat, melyek megfeleléségét, leginkabb
az a kb. 300 héhasznositd kazan Gzem-
biztonsaga igazolja vissza, amelyekbe
az elmult idészakban, tobb mint 1,5
millié folydméter (J 25-150; t=3-12)
kompozit csovet épitettek be, szerte a
vildgon. Tekintettel arra, hogy Magyar-
orszagon a kompozit csévek ismerete
és ebbdl addddéan alkalmazdsa, még
nem annyira elterjedt, ugyanakkor az
ilyen jellegll igénybevételeknek kitett
kazanok tervezésére és gydartdsara no-
vekvd igény van a piacon, igy két jelleg-
zetes Sandvik terméken (Sanicro 28 és
Sanicro 63) keresztill mutatom be a
Lkompozitok” alkalmazésaban rejlé le-
hetdségeket.

A korrdzids igénybevételnek ellenéalld
kiilsd réteg biztositdsdnak egyéb, mi-
szakilag lehetséges médjainak bemuta-
tasa (pl. gépesitett felraké hegesztés,
témszdéras), illetve ezek miszaki-gazda-

*

Megjegyzés:

sagi 6sszehasonlitdsa a kompozit anya-
gokkal meghaladjék a cikk kereteit. Je-
len tanulmény alapjdn azonban érzé-
kelhet6évé valik, hogy a kompozit csé
félkész termékek alkalmazéasa elsdsor-
ban nagy és/vagy bonyolult geometria-
ju flitéfelilletek kialakitasénél jelenthet
muszakilag és gazdaségilag optimélis
megoldast a felhasznaldk részére. Vé-
giil, de nem utolsésorban kell emliteni
még azt a nem elhanyagolhatdé szem-
pontot is, hogy a kompozit csévek fel-
hasznéldsa (hegesztés, hajlitds) min-
den kazangyartéssal, szereléssel foglal-
kozd cég szaméra a szokasos géppark-
kal is megvaldsithatd! Ez alél a memb-
ranfalat hegesztd fedett {vii célgép ter-
mészetesen kivétel, de a cikkben éppen
ezért megadjuk az alternativ  kézi”
megoldésokat is.

A flistgdz kéarosité hatasa

A flistgazok Kkéarositdé hatédsat egy
a papiripari mellékterméket a ,black

Liquor Recovery Boiler=BLRB) eseté-
ben ismertetjik. A ,black liquor” a pa-
pirgyartdsnal a cellulézbdl levalasztott
Jligninnek”, viznek és a folyamathoz
hasznéalt kilonféle kemikéalidknak az
elegye. Tekintettel arra, hogy ez a , mel-
1éktermék” pl. az USA-ban az 6todik
legnagyobb rendelkezésre 4116 energia-
forrdsnak tekinthetd, igy ebbdl az ener-
giaforrdsbol gbézt és villamos energiat
el6allitd kazanok épitésének és meg-
bizhaté tizemeltetésének kiemelt ener-
giapolitika jelentésége van.*

A kazén lizemeltetésénél a filistga-
zokbdl kiilénféle natrium sé6 vegytiletek,
Laerosolok” és hamu valik ki és rakodik
le a kazan héatado felilletein, csékkent-
ve a hdatadas hatasfokat és névelve a
korréziés kérosodast.

A kompozit csévek
gyartasa

A kompozit cséveknél az 1. tdblazat

liqguor’-t hasznosité kazan (Black | szerinti, hagyomanyosan alkalmazas-
[T c (5 Mii 13 s Cr Ho Mr Cither
s IVERx e
al7 621 035 0465 ) 0ol - =
‘ HTS 518 6.2% 0% 025 pezs 09 03
| W18 0.40 0.05 05 0020 oue 23 T =
| HT7 016 050 .60 1020 gol0 8% 545 040 VNBINAI
Sandvik 4L7 (ASME SA210Al1, SYU5.8.1IL /1.0405) Sandvik HTS (ASME SA213T12,13CrMod4 /1.7335)

Sandvik HT8 (ASME SA213T22,10CrMo910 /1.7380) Sandvik HT7 (ASME SA213T91, X10CrMoVND91 /1.4903)
1. tablézat. A teherviseld , belsé” csévek kémiai dsszetétele (%)
Sanicro 28/1.4563 Sanicro 63/2.4856
= Si Mis [ s L Hi Mo Cha < Si M Cr
RE WA nrAx A rhise. fisax nrax iAx
GOI007 20 0025 0015 37 3! 35 10 0pas 05 L] |
Proof steengeh  Tensle steshgth  Elongation Mardness Terrpeiraturs  Proof arepgth
: : : C Rop's
Rea Ry, A S Vikers t-l’::.:. il
MPa, ity MPa i Afiprrox. RT (340
300 4401
220 550750 40 160 i W3

2. téblazat. Kémiai Gsszetétel és mechanikai tulajdonsagok a hémérséklet fliggvényében

Az USA-ban a 21. szazadban az energiaszektor egyik kiemelt kérnyezetvédelmi feladata (AGENDA 2020), hogy az Sko-hatékonysag névelésével csékkent-
sék az tiveghézhatdsu gazok kibocsatasat a rendkivil dinamikusan fejlédd papiriparban. Ezt a célt egy Uj technoldgiaval a ,black liquor” és biomasszak el-
gézositasdval lehet majd teljesiteni, mivel az igy eldallitott gézokat egyrészt kénnyebb megtisztitani a kérnyezeti szennyezéktdl, mésrészt gazturbindban el-
égetve lényegesen jobb hatdsfokkal lehet villamos energidva atalakitani, mint a jelenlegi kazdnokban. Az elgézositési technolégia bevezetésétdl az USA-ban
az liveghdzhatdsu gazok kibocsatdsanak kb. 30 millié tonna/év csékkenését varjak 2020 végéig.
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1. 4bra. Gyartési és ellenérzési folyamat

ra kertillé kazancsovek felilletére egy a |
2. tdblazatban megadott, erésen 6tvo-
zOtt, korrézidalld, Cr-Ni ausztenites
(pl. Sanicro 28), vagy Ni-bazisu (pl.
Sanicro 63) réteg van kohdaszatilag
Jradolgozva”, optimalisan biztositva
ezzel a csének a bevezetbben, mar
emlitett ellenallé képességét, mind a
belsd, mind
a specidlis kilsé igénybevételekkel
szemben. Itt jegyezziik meg, hogy bar
a kompozit csovek szilardsagi mérete-
zés szempontjabdl térténd kivalaszta-
sandl, csak az un. ,belsé¢” komponens
van, mint teherviselé elem figyelem-
bevéve, valdjdban a 1,5-2 mm vastag
kilsé réteg nem elhanyagolhatd szi-
lardsagnoveld hatésa miatt, ezek a
csovek jelentds biztonsagi tartalékok-
kal rendelkeznek.

A kompozit csovek gyartdsanak és
ellendrzésének folyamatat az 1. abran
mutatjuk be. A gyartasi folyamat vé-
gén minden csé 100% roncsolasmentes
(automatizalt ultrahangos és o6rvény- |

byl

aramos) vizsgalatnak van aldvetve az
esetleges belsé anyaghibék feltdraséa-
1a, a ,kilsd” és ,belsd” komponensek
kozott a homogén metallurgiai kotés
kialakuldsdnak tanusitasara, tovabba
annak igazolasara, hogy a falvastag-
sag/réteg értékek az eldirt tlrésen be-
lil vannak.

A tokéletes metallurgiai kotés kiala-
kuldsa a 2. 4bran bemutatott mikrocsi-

Sanicro 28

P

2. abra. Koétési zona a kompozit csévekben

|

szolaton lathatd, mely meggyézden é1-
zékelteti a két komponens homogén
egységét, eloszlatva az ezzel kapcsola-
tos esetleges kételyeket.

A kompozit csévek
alkalmazasanak
elényei

Jogosan felteheté a kérdés, hogy
amennyiben szilardsagilag pl. egy
megfeleld korrézids tulajdonsagokkal
rendelkezé homogén Cr-Ni auszten-
ites, vagy Ni bazisu csé is megfelelne,
akkor vajon milyen egyéb muszaki els-
nyok indokolhatjdk a kompozit csévek
alkalmazasat?

A vilaszt a Sanicro 28, ausztenites,
illetve a Sanicro 63, Ni bazis bevonatu
kompozit csovek példajdn keresztil
mutatjuk be (kozeg: kiviulrél fiistgéz,
belilrdl viz/gdz).

1.Az ausztenites bevonati kompozit
csovek (3. abra) hétagulési egylittha-
tdja kisebb, mint a homogén auszte-
nites anyagé, a Ni-bézis bevonattal
rendelkezd kompozit csovek (4. dbra)
hétagulési egyltthatdja pedig a szé-
nacél komponensek értékeivel jol
egyezik. Osszességében mindez ki-
sebb feszlltségek, kialakuldsat je-
lenti a szerkezetben!

2. A kompozit csovek hévezetd képes-
sége (5. abra) jobb, kisebb, mint a
homogén ausztenites, vagy Ni-ba-
zisu csbé — ez az alacsonyabb lze-
mi falhémérsékletbdl addéddan a f4-
téfelillet kisebb korrdzids igénybevé-
telét jelenti!

3. A kompozit csévek kikliszobdlik a fe-
szliltség-, a pont- és a réskorrdzid
kockézatat a viz/géz oldalon

4. A kompozit csovek toldasa alapvetd-
en a belsé teherviselé ,szénacél”
komponensek hegesztésére van visz-
szavezetve, mely:

+ nagyobb megbizhatésagot jelent
tartds Uzemeltetésnél,

+ megfeleld szilardsagot és szerkeze-
ti stabilitast biztosit,

+ nagyobb tolerancia az esetleges
hegesztési hibakkal szemben,

* a kompozit csovek kikiszobolik az
alacsonyan és erésen 6tvozott, Un.
Jfekete-fehér” kotések hegesztési
problémait.
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5. abra. A hdvezetési tényezdk értékei a hémérséklet fliggvényében (Sanicro 28,63)
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A cs6 kiifs6 réteg dsszetételének megfeleld
erdsen Gtvozott heg. anyag a takardsorhoz

i

A cs6 belst komponensének megfeleld Gtvozetien
heg. anyag a gydk-, és tdltd sorokhoz

6. dbra. Elkiképzés

Hegesztés
Tompavarrat

A hegesztéshez a 6. dbra szerint kell

7. 4bra. Hegesztési sorrend

hogy a csé erésen otvozott kiilsd réte-
gét kb. 3 mm-es hosszban, vissza kell
munkalni a szokasos 60-fokos élkikép-
zés mellett. Hegesztésnél — a 7. abra

melegszilard (6tvozetlen, vagy Cr, Mo,
V-al kiilénb6zé mértékben 0tvozdtt,
ferrites-perlites, bénites-martenzites,
vagy martenzites szévetszerkezetd)
,belsd” csbvet hegesztjik meg, majd a
takard sorokkal az el6zetesen lemun-
kalt, erésen 6tvozott feddéréteget allit-
juk helyre. A takard sor készitésénél a
melegrepedékenység elkertilése érde-
kében ugyelni kell a szénacél 1ész mi-
nél kisebb mértéki felhiguldséra, ezért
csak kis beolvadast eredményezdé
hébevitellel szabad dolgozni. (A higu-
las csokkentheté még tuldtvozott Ni-
bazisu hegesztbanyag alkalmazésaval
is). Altaldban indokolt a kis hébevitel

=

8. dbra. Géatazott (csé-gat—csd) panelek

a csévégeket lemunkalni. Itt lathato, szerint — el6szor a teherviseld 9. dbra. Tangencialis panelek
Javasolt hegesztéanyag Max. kbzbens6
Réteg Hegesztési Max.hébevitel réteg hém.°C
eljaras San28 San63 (kJ/mm) San28 San63
Gyok (1) 141/135 A szénacél csének megfeleld
111 A szénacél csének megfeleld
Toltés (2) 141/135 A szénacél csének megfelelé
111 A szénacél csének megfeleld
Takard(3)» 141/131 AWS AL.9 AWS Ab5.14 1 150 100
ER 383" ER NiCrMo-3
111 AWS A9 AWS SFAbB.11 1 150 100
B 383-16" B NiCrMo-3

1.)Alkalmazhaté az AWS Ab5.11/56.14: E/ER NiCrMo-3=Sandvik Sanicro 60 Ni bazisi hegesztdanyag is pl. erdsebben korrdziv kdzegek esetén, de a kozbensd
réteghémérséklet ebben az esetben csak 100°CI(AWS A 5.9: ER383=Sandvik 27.31.4.L.Cu; AWS A5.9: E383-16=Sandvik 27.31.4.LCuR)

2)A gydk és a tolté soroknal az elsirtnél nagyobb hébevitel csak akkor alkalmazhaté, ha a hegesztés megkezdése elétt a csé kulsé rétege a 3. abran feltiin-
tetettnél jobban vissza van munkélva

3.)A kisebb beolvadast eredményezd kézi ivhegesztést (111) elényben kell részesiteni. 131 eljarasnal célszerd szinergikus vezérlésl impulzus aramforrast al-
kalmazni az optimalis hegesztési feltételek biztositasdhoz!
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10. dbra. Elkiképzés

(max. 1 kJ/mm) betartdsa, mivel kom-
pozit csoveknél a kiilsé és belsé kom-
ponensek taldlkozasanal kialakuld ko-
tési zéna olvadaspontja alacsonyabb,
mint a kiilsé ausztenites réteg olvadas-
pontja, igy az eléirtnal nagyobb hébe-
vitel lokalis megolvadast eredményez-
het ebben a zdénaban!

Az alkalmazhatd manualis hegeszté-
si eljarasok fiiggvényében a hegesztd-
anyagokat a 3. tAblazatban adjuk meg.

Membranfal hegesztés

A csovek Osszeillesztése alapjan két-
féle membranfal tipust kiilonbodztetiink
meg, a gatazott (8. dbra) és a tangenci-
alis paneleket (9. dbra). Hegesztésnél a
melegrepedékenység elkeriilése érde-
kében a hébevitellel, beolvadassal, hi-
gulédssal kapcsolatban a tompavarra-
tokndl elmondottak értelemszertien itt
is-drvényesek.

Gatazott panelek (csé-gat-csé) he-
gesztéséhez szokasos élkiképzéseket
a 10. Abra szemlélteti. A gatazott pa-
nelek termelékeny gépi hegesztése,
(2x32) ikerhuzalos fedett v (121)
célgéppel torténik, gy hogy a csovek
kozé beillesztett gat két — azonos ol-
dalon lévé — egyrétegti sarokvarrata
egyidejlleg készul el. A gatat (szokéa-
sos vastagsdga 4-6 mm, anyagminé-
sége lehet szénacél, vagy a kompozit
csé kiils6 rétegével azonosan 6tvozott,
esetleg maga is kompozit) leélezés
nélkil illesztjitk a csévek kozé. A kis
hébevitel biztositasa érdekében a he-
gesztési sebesség a fedett ivl techno-
16gidndl szokasos sebességnél relati-
ve nagyobb (kb. 120 cm/perc), mely-
hez az aramerdésség-fesziiltség para-
métereket, ugy kell megvéalasztani,
hogy a beolvadas mélysége a cséGben
ne haladja meg a cs6 kiilsé, erdésen ot-
vozott rétegének vastagsagat (1,6-2
mm). A melegrepedés biztonsagos el-
keriilése érdekében béazikus fedéport
és a csb kiils6 rétegének Osszetétel-
éhez illesztett, erésen otvozott huzal-

AEGESZTES
AECHNIKA

elektrédat kell véalasztani. Szénacél
géat esetén azonban célszerli a nem ki-
vanatos higuldsokkal szemben még
nagyobb biztonsagot nyujtd, Ni-bazi-
su huzalelektroéda alkalmazasa. A csé
és a gat feluleti tisztasdgara fokozot-
tan ltgyelni kelll
A Sandvik altal javasolt huzal-fe-
dépor kombinaciék a kompozit csé
kilsé rétegének anyagmindségétél
fliggben:
¢ Sanicro 28: Sandvik
27.31.4.LCu/Flux 52W, (50SW)
+ Sanicro 63: Sanicro 60-LW28K
(Ni-bazist)/Flux 50SW, (37S)

Kézi vezetést hegesztés (131, 111)
alkalmazasa esetén a megfelelé szi-
lardsagot és héatadast biztositd varrat-
keresztmetszet kialakitdsdhoz, vala-
mint a szénacél komponensek (csé,
gat) beolvadasanak minimalizédlasa ér-
dekében a gatat kb. 50-fokban le kell
élezni.

Tangencialis panelek gépi (121),
vagy kézi (111, 131) hegesztése a pa-
nel belsé felén &ltaldban egy 1éteg-
ben torténik. (9. dbra) Ehhez a konst-
rukciés megoldashoz, hegesztés tech-
noloégiai szempontbdl csak annyi meg-
jegyzést tennénk, hogy az igy kiala-
kulé kedvezétlen belsé formaténye-
z46jd varrat, fokozottan érzékeny me-
legrepedékenységre, melyet a hegesz-
tési technolégia tervezésekor figye-
lembe kell venni.

A hegesztéssel kapcsolatban azon-
ban — a fentiekben leirtak ellenére —
hangsilyozni szeretnénk, hogy a
kompozit csévekbdl késziilé memb-
ranfalak hegesztése nem jelent lénye-
ges eltérést a hagyomanyos szénacél
membranfalak hegesztéséhez képest.
Eltekintve ugyanis az eltéré hegesz-
téanyagok alkalmazasatdl, a kis hébe-
vitelre és limitalt. beolvadasra vonat-
koz6 "kévetelményeket a szénacél
membrénfalak hegesztésekor is biz-
tositani kell a megfelel6 hdatadas-
hoz sziikséges szigord beolvadasi geo-
metria és a kis hévetemedések biz-
tositasa érdekében! Ami pedig a he-
gesztési folyamatot, még befolyasold
héfizikai tulajdonsagokat illeti, a 3.
és 4. 4bran mar bemutattuk, hogy a
Cr-Ni ausztenites bevonati kompozit
csovek hdétagulasi egyutthatdéi jol
kézelitik, a Ni-bdzis bevonatu kom-
pozit csovek hdétagulasi egyltitthatdi
pedig jé egyezést mutatnak a széna-
cél komponensek értékeivel.

Hékezelés

A hegesztéssel kapcsolatban ki
kell még témiink a hékezelés kérdésére
is. FElofordulhat, hogy adott uUzemi
korialmények kozétt a belsé kompo-
nens anyagmindsége (pl. 10CrMo910,
X10CrMoVND91), és/vagy mérete indo-
koltta teszi a hegesztést kovetd fesziilt-
ségcsokkentd hoékezelést, de hasonld a
helyzet, ha a kompozit csé tartésan
300°C felett tizemel. Mindkét esetben
szamolnunk kell a kiilsé és belsé rétegek
kozott kialakuld C atomok diffGzidjanak
kéarosité hatasaval. A megoldas az, hogy
a Cr-Ni ausztenites bevonatl ¢s6 helyett
(pl. Sanicro 28), Ni bazis bevonattal ren-
delkezé csovet (pl. Sanicro 63) vélasz-
tunk, mivel a Ni er6sen géatolja a C ato-
mok mozgasat, illetve az ennek eredmé-
nyeként keletkezd diffuzids rétegek ki-
alakulasdnak sebességét. A fenti meg-
fontolas természetesen a hegesztdanya-
gok kivalasztasara is érvényes.

Hajlitas

A kompozit csovek hajlitasa sem elja-
rdsban, sem berendezésben nem tér el a
kozonséges Otvozetlen és gyengén Otvo-
zOtt kazédncsovek hajlitasatol, sét kivitele-
zése még kénnyebb is azaltal, hogy a bel-
s6 szénacél komponens, mintegy ,alaté-
masztja” a kiilsé ausztenites réteget a
haijlitasi folyamat alatt.

Alkalmazasok

Sanicro 28

Ez az anyag elsdédlegesen az erésen
korroziv hatasu foszforsavas kdzegben
vald alkalmazasokra lett kifejlesztve,
mivel a Cr-Ni-Mo-Cu 6tvozés miatt az
ilyen kozegekben nagyon j6 a feszllt-
ség-, az interkrisztallit-, a pont- és a
réskorrézidval, valamint novelt Cr (27 %)
tartalmanak koszonhetéen magas hé-
mérsékleten a gazkorrézidval szembeni
ellenalld képessége. Mint kompozit csé
széles korben Kertilt felhasznélasra ki~
lonféle rendeltetésti gdzkazanok viz-
csoves membranfalainak, elgézologte-
téinek és tulhevitéinek készitésére az
aléabbi referencidk szerint:

* San28/41.7:
Kommunalis hulladékégetd
(Svédorszag, Anglia, Spanyol-
orszag, Dania, Franciaorszag)
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Szénportiizelésii kazan
(USA)
Cu, Ni és Pb olvasztok
(Svédorszag, Finnorszag, Korea)
¢ San28/HT5-7-8
Biomassza tlizelés
(Svédorszag)
BLRB kazén
(Svédorszag, Brazilia,
(Pulp&Paper Industry)
(Finnorszag)
Szénelgazositas
(Hollandia, USA)

Sanicro 63

A novelt, Ni, Cr és Mo 6tvozésnek ko-
szonhetben az Otvozetnek magas ho-
mérsékleten kivald az oxidacidval, a fe-
szultség-, interkrisztallit-, pont- és rés-
korrézids repedésekkel szembeni ellen-
allo képessége, kulonosen klér és ol-
vadt sé tartalmu kozegekben.

Sanicro 63
kompozit csévek
lizemeltetési
tapasztalatai

¢ Az eddig elkészitett vizcsdves
membranfalak és elgbézologtetdk
uUzemeltetése soran (fustgazhémeér-
séklet: 750-900°C, géznyomas: 16-50
bar, telitett g6z hémérséklete:
200-264°C) azt tapasztalték, hogy az
1-5 éves ilizemi iddintervallumban
mért falvastagsag csdkkenés nem
haladta meg a 0,1-0,25 mim/év érte-
ket. Ez egy 2 mm vastag Sanicro 63
kilsd és 5 mm vastag belsé szénacél
komponensbdl 4116 kompozit csé ese-

mmgy

Gozhémérsé ket

800 |
850 7
3 00

stgazhomérséklet

11. dbra. Sanicro 63 kompozit tilhevitd
csovek falvastagsag csékkenésének
mértéke a géz-, és fiistgdz
hémérsékletének fiiggvényében
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Sanicro 63/HT 8 tiilhevitd csdkotegek

tében azt jelenti, hogy a becsiilheté
uzemi élettartam minimum 9 évtdl,
akar 20 évig is terjedhet az lizemelte-
tési koriilmények fiiggvényében.

Kazan talhevitk tizemeltetése sordn
(fustgazhémeérséklet: 600-900°C, gbz-
nyomas: 30-80 bar, tulhevitett géz
hémérséklete: 341-500°C) a 3 hénap-
tol 2 évig terjedd tizemi iddinterval-
lumban a falvastagsdg mérések
0,1-8 mm/év cstkkenést mutattak ki.
A nagyobb értékek a magasabb géz
és fustgaz hémérsékletekhez tartoz-
nak. (11. abra) Ez egy 1,6 mm vastag
Sanicro 63 kiilsé és 4 mm vastag bel-
s6 szénacél komponensbdl allé6 kom-
pozit csé esetében azt jelenti, hogy a
becsiilheté lizemi élettartam mini-
mum 6 évtdl, akar 15 évig is terjedhet

12. dbra. Varosi hulladékégetd kazéan —
Hollandia, Avira Duiven 1997-1998
(15 tonna/dra szemét, 40 bar/400°C

kimend gézteljesitmény)

az Uzemeltetési koriilmények fiigg-
vényében.

Az 4bréan lathatd, hogy ha a flstgéz-
hémérséklet 700°C alatt van, illetve -
g6z hémérséklete 400°C alatt van, dgg
a max. falvastagsag csokkenés méité-
ke 0,1-0,25 mm/év.

A szénacél csévekhez képesti javulas
tébb mint 10-szeres, még a legszigo-
rubb lizemi kérillmények esetén is!

Végezetil egy alkalmazési példa San
63 és San 65 kompozit csdvekre.

Osszefoglalés

Ma Magyarorszagon a kompozit cs6-
vek alkalmazasa — kiilénosen 0j kazan
berendezések tervezésénél, mar lize-
meld kazanok retrofitjiénél, vagy akar a
szélséséges igénybevételek miatt rovid
idén beltl tonkrement alkatrészeinek
cseréjénél — nem terjedt el olyan mér-
tékben, mint azt a benniik rejlé misza-
ki lehetéségek indokolnadnak, kiilonds
tekintettel a tobb évtizedes széleskori
és sikeres kiilfoldi alkalmazasokra. Te-
kintettel az energetikai gépgyéartas
szamara is 1j lehetéségeket kinald, no-
vekvé kornyezetvédelmi beruhazésok-
ra (hulladékégeté-, BLRB-, héhasznosi-
to-kazanok) ezeknek az anyagoknak az
alkalmazasa — elsésorban nagy flitéfe~
liletek élettartamanak novelésére: —
szinte elkeriilhetetlen. Ezt a hatast
egyébként mar itthon is lehet érzékel-
ni, ma még elsésorban, kiilénféle kom-
ponensek gyéartasara vonatkozé klfol-
di megrendeléseknél. A cikkel egy at-
fogd képet szerettiink volna adni ugy a
tervezdéknek, mint a technolégusoknak,
bemutatva a tervezésnél és a gyartas-
nal figyelembeveendé legfontosabb
muszaki szempontokat.

Szakirodalom

Sandvik: Application guidelines for
composite tubes
(Sanicro 28 and Sanicro 63)
Sandvik: Stainless Welding Products
Sandvik: Black Liquor Recovery Boilers
(BLRB)
U.S. Energy Laboratory Home Page:
Black Liquor

U.S. Deparment of Energy: Opens
Competition for Black Liquor/Biomass
Gasification/07.01.2000

Fehér Ferenc
(TE Ganz-Réck Rt.)
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Géper
Gépek és Rendszerek Szolgiltaté Kft.
MESSER Cutting & Welding AG.
Cutting Systems Magyarorszagi Képviselete
Kecskemét, Irinyi u. 29. V. 28.
Tel.:+36-76-489-527, 505-256
Tel./Fax:+36-76-481-886, 416-478
e-mail: messer @geper.datanet.hu

CNC vezérlésii lézer-, plazma-, vizsugar- és

langvago gépek forgalmazasa, vevoszolgalata.

Kézi plazmavagok, hegeszto célgépek
forgalmazasa, vevoszolgalata.

L

Forgalmazas — Vevoszolgalat — Felijitas — Szerviz

Sok éves tapasztalattal allunk az Onok rendelkezésére

Hegeszt(as
a Io[rasz[as
homerseékleten!

Elony ok: (~1000°C)

= horganyzott lemezek seriilésmentes heyesztése
{szemelyautok karosszeriajavitasa)

- dra az impulzushegesztésre alkalmas herendezések fele

- teljeskirii tavszabalyzas a hegeszidpisztotyrdl

- prouramozhato, fokozatmentesen szahalyozhato aramtorras

HBS GmbH és LORCH GmbH kizardlagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklos, Miskolc



SzUCS Miiszaki-fejlesztd, Gyarto,
Kereskedelmi és Szolgaltatd Kft.

Sziics Kft megnyitja pekingi irodajat, ennek kapcsan megkezdi
magyar, kinai hegesztdgépek forgalmazasat, és a tervezett gépekhdl
néhanyat bemutatunk:

Iiverteces
Fogydelektradas fogyéelekirddds,
ivhegegf™ —— BX1-200C2 eges e 7X7-160R
230/400 V 230V
60-200 A 5:160 A
11,2 kW 6,6 kW
@2-4 mm @1,6-dmm
23 kg 16 kg
Ar: 23 490.- Ft Ar: 57 9004 Ft
:'Szggz?zzgngmmas Fogydelektrédds Kézi ponthegesztd Pontheges,_zt.'d —_
|BX6-500-1 BX1-250-5 o & 230100
400V 230/400 V « . l;’ ‘ =3 3V
100-500 A 60-250 A t‘j 25 kW
B (38 kw 12 kW : lv: 3+3 mm
& i 52-6 mm @2-4 mm Hand-100S 230V 107 kg
89 kg 95 kg 6,6 kWiv:1 26 kg 142 190.- Ft
Ar: 48 690.- Ft Ar:37900.-Ft 35190, Ft
Kompakt €02
ivhegesztdgep
Expert MIG-250A
230V 1 ' % Tk ‘
5250 A |4 CEAR" (8 o @
20 kW ' b - : :
20,6-1,2 mm
113 kg
Ar: 143 690.- Ft |

Inverteres 4
lazmavégd 4

Plasma LGK-100T T Plasma-40R
230V 230V
50-100 A 540 A
14.3 kW 5,7 kW
Iv: 0,5-40 mm 20,2-8 mm
b @6 kg 23 kg
Ar: 336 600.- Ft Ar: 169 390.- Ft

Gépeinket a most kialakuld viszonteladoi hal6zatunkon keresztiil értékesitjiik.

Araink az AFA+ nem tartalmazzdk

SzUCs Kft. Honlapunk: www.szucskft.hu
5300. Karcag. Kunhegyesi u. 2. www.welding.hu, www.weld.hu
Tel/Fax: 36 59 503 450 E-mail: szucskft@axelero.hu,

Tel: 36 59 503 451 info@weld.hu



POLYSOUDE

* csdovégmegmunkaldk

* csorogzitok és -kozpontositok
* orbitalis hegesztéautomatak
* hegeszto célgépek
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y . POLYWELD Gyarto, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft.
2100 Goedollg, Fenyvesi foat 11

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

* plazmavagok

* lemezélmaradk

* magnestalpas furogépek

* forgato berendezések

* fényre sotétedd hegesztopajzsok
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Lézersugaras hegesztési eljarasok
fejlesztési iranyai

A lézer ipari alkalmazéasai elsésorban
pontos, gyors és jo minéségli megmun-
kélasjelentenek. A szamtalan alkalma-
zés kozil a kovetkezbkben roviden atte-
kinthetdk a lézersugaras hegesztési el-
jardsok néhany konkrét példaval il-
lusztralva.

Alapvetben kétféle 1ézersugaras he-
gesztési eljarast kiilonboztethetiink
meg: a hévezetésest (a.) és a mélyvarra-
tost (b.) (1. 4bra).

%
Hogewotia irdya

1. dbra

Mig a hévezetéses lézersugaras he-
gesztés jellegét tekintve nagyon hason-
16 a hagyomaényos (fogyodelektrédas,
védbgazas hegesztés, volframelekird-
dds védbgazas hegesztés stb.) eljara-
sokhoz, addig a mélyvarratos lézersuga-
rag hegesztés legfeliebb az elektronsu-
garas hegesztéssel hasonlithaté 6ssze.
A hévezetéses hegesztési eljaras esetén
a lézersugér energiaja a hegesztendd
targy felillete feldl hévezetéssel, az olva-
dékban dontden aramlassal, a mélyvar-
ratos hegesztés esetén viszont a feliilet-
re kdzel merdlegesen kialakuld plazma-
csatorndn keresztil, tukrozédéssel jut
az anyag belsejébe. A lézersugaras
mélyvarratos hegesztést az intenziv
energiabecsatolas kovetkeztében rend-
kiviil kis héhatasovezet jellemzi [1].

Az alapanyagok szempontjabdl f6leg
az acél és aluminium 6tvozetek hegesz-
tésére alkalmazzak elészeretettel a 1é-
zersugaras hegesztést. Ezen anyago-
kon végzett lézersugaras hegesztésre
jellemzé a nagy termelékenység, a be-
olvadasi mélységtdl fuggden 2-15
m/perc-es hegesztési sebesség és a
keskeny héhatéstvezet, tovabbéd, hogy
a gyors hegesztés kovetkeztében ki-
sebb elhtuzddasokkal kell szamolni.

A hegesztési sebesség elsdsorban a
sugarforras teliesitményétdl, a 1ézerfor-
ras tipusatdl, a lézersugar hulldmhosz-
szatdl, az alapanyagnak a lézersugér

bplegesipes

abszorpcids tényezdjétdl figg. A he-
gesztés eredményét azonban még sza-
mos paraméter befolyasolja, mint pl. a
hegesztéshez hasznalt védd- és segéd-
gaz vegyi Osszetétele, aramlasi sebes-
sége, Iirdnya és mennyisége, a
lézersugéar gerjesztésének frekvenci-
dja és a lézersugaron belili energia
eloszlas.

Hegesztéshez elsé sorban Nd: YAG
vagy CO, lézereket, illetve Gjabban dié-
da lézereket hasznalnak. A ,CO, lézer-
sugarat” csak tikrok segitségével lehet
eltériteni. A nagységrendileg kW-os
teljesitményti YAG lézersugar 0,1-1
mm atméréjii kvarc optikai szalban ve-
zetheté és kvarcbol késziilt lencsékkel
fékuszalhatd., A didda lézerek szintén
optikai szélat hasznalnak sugérveze-
tésre. Az optikai szdlak hosszlisaga al-
taldban tobb mint 10 m.

A hévezetéses
lézersugaras hegesztés

Egyik alkalmazasi teriiletik a jarmui
karosszéria elemek hegesztése, példa
az AUDI A6 tet6lemezének hegesztése

2. dbra

A mélyvarratos
lézersugaras hegesztés

A mélyvarratos 1ézersugaras hegesz-
tések a legelterjedtebbek és kiemelt je-
lentéséggel birmak a jarmutiparban, pl.
hajtémuiivek, sebességvaltd és motor al-
katrészek gyartasanal. Nézzink né-
hény konkrét példat, ahol feltiintettiik a

12

sugérteljesitményt és a hegesztési se-
bességet: Egy termosztat hdrom kilén-
bozé vastagsagu és mindségu alkat-
részének egy menetben t6rténd hegesz-
tése (3. 4bra).

P =35kwW
v = 8 m/min

D ca. 40 mm

3. dbra

Hajtomi alkatrészek kiilonbozé 1ézer-
sugaras hegesztéssel készitett kotései
(4. &bra).

W ceurtasy forn ‘ l

CatmierChrysion

2.7 kW 1.5 mimim 3.5 &W 7.2 nym
2.8 aun 1.5 mimin

4. dbra

Az energiaeloszlds hatasa
a varratalakra

A lézersugar energiaeloszlasédnak
megvalasztasaval elérhetd, hogy a var-
rat korona oldali része jobban teriiljon,
ezzel egy a célnak megfelelébb varrat
alakot lehet elérni (5. abra).

b. éabra
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A véddgaz hatasa
a varratalakra

A védbégaz helyes megvélasztasaval
szintén befolyasolhatjuk a varrat alak-
jat, mechanikai tulajdonsagait. Védo-
gazként He, Ar, N,, vagy argon alapt
keverékeket hasznélnak kiulénbozé ak-
tlv, vagy semleges komponensek hoz-
zdadaséaval. Példa a védbégazak hatédsa-
ra 6. abran lathato.

Argon Nitrogén

6. dbra

Lézer-MIG/MAG
hibrid hegesztés

Ennél a hegesztési eljarasnal a 1ézer-
sugdr és az elektromos iv egyszerre
hatnak a hegesztési zénaban, kolcso-
nésen kihasznalva a két kotéstechno-
lbgia elényeit. A széleskor ipari alkal-
mazésok feltétele egy sokoldald, kii-
l6nleges hegesztéfej. A mellékelt pél-
dabdl lathatd, hogy lézersugar segitsé-
gével érik el a megfeleld varratmélysé-
get, mig a hagyoméanyos technolégia-
val a megfelelé varratkorona szélessé-
get. Ez a lézer-hibrid hegesztéstechno-
légia nagyon jé résathidald képesség-
gel rendelkezik. Emellett természete-
sen a nagy automatizéltsdg (robotizalt
hegesztés) és termelékenység is jel-
lemzéje a lézer-MIG/MAG hibrid he-
gesztésnek.

..Néhény példat mutat a tompa- és sa-
rokkdtések 1ézer-hibrid eljarassal vég-
zett kivitelezésére a 7. dbra.

Egy konkrét alkalmazéasi példat mu-
tat a 8. 4bra, amelyen a VW Phaeton
aluminium 6tvozetbél készilt ajtajan

7. dbra
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Osszesen 3571 mm lézer-hibrid hegesz-
téssel készitett varrat van [2].

Pasztazo hegeszt lézer
(RWS — Remot Welding System)

A pésztazd hegeszté 1ézer talan leg-
inkabb egy ipari méretli gravirozo lézer-
re hasonlit (9. dbra). Kifejlesztését a cik-
lusidé &llandé csokkentési kényszere
hozta létre és els6sorban a karosszéria
elemek gyors 6sszehegesztésére és az
ellenallas-ponthegesztés kivaltasara.

8. abra

A reflektald tikrdk és a kilonleges
optika segitségével a sugarnyalab
1500x2400x650 mm-es térrészben elhe-
lyezett atlapolt lemezalkatrészeket 2
m/s pozicionéldsi sebességgel képes
Osszehegeszteni 10 mm hosszi hegesz-
tett kotéseivel. A hegesztési sebességre
jellemz6 adat, hogy 38 db 10 mm hosz-
szl varrat elkészitésére, a hegesztési
sorrend figyelembe vételével, a berende-
zésnek 25 masodpercre volt sziiksége.
Ennél a rendhagyo eljardsnal a védéga-
zok alkalmazésa, helyi befavatassal és
elszivassal mukodik. A berendezéshez
egy 6 kW teljesitmény Slab CO, 1ézer-
forrds tartozik, amely nagyon jé minésé-
gl lézersugar eléallitdsara képes. A be-
rendezés fokusz tavolsaga > 1600 mm.
Az eljarés ipari bevezetésével jelentbsen
csokkenthetd a nagy (50-200) hegesz-
tett kotésszammal rendelkezé karosszé-
ria elemek gyartasanak ciklusideje [3].

kollimator

reflektalo _{'[ ‘:;"‘“_‘;, I

tokrok _«' S
F-Theta optika @MZ )

Welding of Bumpers ROFIN DC 050
ey Fresry

11. dbra

Konkrét alkalmazasi példaként itt a
VW Golf elsé utkozdiének hegesztése
szolgélhat (10. és 11. abra).

Halasz Gébor
(Messer Hungarogaz Kft.)

Felhasznalt irodalom

[1] Lézerek és a lézersugaras hegesztés
HT 2003/3 14-17. old.

[2] Gerd Trommer, Herbert Staufer:
Elénydkkel szolgél a lézer-hibrid
hegesztés, Miszaki Magazin 2004/11,
18-19. old.

Introduction to Industrial Laser

Materials Processing — Rofin Sinar
2004, 68-72. old.
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A Froweld Kft. csapata keresi
uj munkatarsat
Fronius berendezések
értékesitésére, valamint egy
szerviztechnikust hegesztogépek
javitasara, karbantartasara.

Szeretnénk, ha rendelkeznél
hegesztéstechnikai ismeretekkel
és alapszintii angol
vagy német nyelvtudassal.
Fényképes dnéletrajzodat varjuk
az info@fronius.hu e-mail cimre.
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EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
A MUNKRDARRAB TONEGETOL.
A FOLYAMNATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNARK
ES A PROGRANMVEZERLESNEK
KO0SZONHETOEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTONMANYBAN KISEBB NINT 1%.
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TOBB EVTIZEDES SZRKRARI NULTTRL PAROSITVA = WELDOTHERN®®

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI 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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HIRDETES

AZ INNOVACIO EVSZAZADA

ESAB - az-oknak a hegesztoknek,
akik a legjobbat akarjak

Aki ESAB hegeszt6gépet vasarol,  és hogy a legjobb mindségl legyen.

elvarja, hogy az legyen alkalmas a  Ennek tudataban késziltink a ESAB 1904
legkorszer(ibb technolégiakhoz, kovetkezd évszazadra, hogy

feltétel nélkuli kivalé hegesztési felhasznaléink igényeit mind

tulajdonsagokkal rendelkezzen magasabb szinten elégithessiik ki.

www.esab.hu
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KUTATAS — FEJLESZTES

Mikrohegesztések

A cimben szerepld kifejezés egyre
gyakrabbarn bukkan fel a hegesztes té-
méaju szakirodalomban. A ma mar min-
dennapos munkaeszkoznek szamitod
internet valamelyik kereséprogramia
sok ezer taldlatot jelez a ,micro-weld-
ing" keres6széra (pl. & Google 13500-at).
A német nyelvil szbalak csak 167, a
francia 142 s végil a magyar nyelvi sz6-
alak csak 6 taldlatot jegyez. Ennek elle-
nére a mikrohegesziések értelmezési : ;
tartoméanya’ a magyar szaknyelvben is = ' ' ' 5 mlkaﬂ
meglehetésen régota jelen van: az 1985- .
ben megjelent, Baranszky-Job Imre &ltal
szerkesztett Hegesziesi kézikonyv is em-
1iti, mégpedig két eljaras — a mikIo-
plazmahegesztés &g az ellenallas-mikro-
ponthegesztés — ismertetésekor.

A ,mikrohegesziés” fogalom jelente-
se ugyanakkor meglehetdsen definia-
latlan, s ez nem csak a hazai szaknyelv-
re mondhat6 el. Kiillon is indokolja a fo-
galmi rendezest az a korilmény, hogy
szamos hegesztési eljaras kapcsan le-
het talalkozni a kifejezéssel, s ez kony-
nyen félreértésekhez vezethet. R4ada-
sul az utébbi néhany évben berobbant
a szakmai kozéletbe egy masik idegen
prefixum, a _nano-" —amelyre egyre ke-

20 mikron

2. dbra. Az utébbi néhéany évben
az autdlampa fejlesztés egyik eredménye

vésbé mondhaté igaznak, hogy nem &l = 4! .+ L14 lampat (a) felvaltd D2 gézkistlélampa
$nallo szoként a magyal nyelvben —, 8 - (b), amelyben az izz6sz4] helyett plazma adja
ezzel a mikrohegesztés fogalmat hasz- T : a fényt. A lampaban, tipustdl és gyartetol
nalék is Ui kérdések alé kertithetnek. ! fiiggden mintegy 16 hegesztési varrat talal-
Lenne esetleg _makrohegesztes” és : haté, amelyeket 1ézetrel, dudorhegesztéssel,
,,nanohegesztés” ig? Na ne! Most mar W-elektrédas hegesztéssel alakitanak Ki.

elég a sz6magiaboll — mondhatjak so- . A hegesztenc;lé anyagok: w, MO, Ni-Gtvozet
kan, de ha kinyitjuk a mar emlegetett és ausztenites acel
munkaeszkozt, az internetet, 194 eset-
ben taldlkozhatunk a ,,nano—welding”
témaval.
Mindezen kéridlmények alapjan, talan
nem idészertitlen megprobalkozni egy
olyan definicidszert értelmezés megio-
galmazasaval, amely nem tul merev,
még kevésbé kirekesztd, de némileg
megkonnyiti az eligazodést, és nem a
nyelvi készségre és (az esetleg piszkos)
fantaziara bizza az értelmezést. Tal kell
1épni a mikrohegesztés olyan, az erede-

7

ti korilményeken nyugvo meghatéroza-

pot Magn Dt WD Ep ——— s00ym

sén, amely szennt a mikrohegesztes 3 4bra. Mo-huzal és ausztenites acél fvpontvarratédnak metszete:
voltaképpen egy mikroszképpal mint W-elektrédés hegeszteés (balra), lézersugaras hegesztés (jobbra)
segédberendezéssel kiegészitett hagyo-

manyos, de minimalis dmledéktérfo- tettel a sajtoléhegesztések kozé tartozd illesztheték az alabbi hegesztett kotés-
gatra torekvé smlesztéhegesztés. Mar szamos eljarésra. csoportok valamelyikébe:

csak azért is, mert ez a meghatérozas a Javaslom, hogy a mikrohegesztés fo- a)1 mm-nél kisebb vastagsagu lemezek
lézersugaras mikrohegesztéssel szem- galmat terjessziik ki mindazon hegesz- katéhegesziése 1 mmz2-nél kisebb ke-
ben fogalmazédott meg, és nines tekin- | tett kotések kialakitasara, amelyek be- resztmetszetl varrattal,

I’[lF.GESZTES
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KUTATAS — FEJLESZTES

Spot Magn Det WD B

g \ Magn  Det WD“Exp il 2500 e

25.0 BME-ATT ge W-elektroda-1

5 dbra. 025 mm vastag W-huzal és 0,1 mm-es Mo-fdlia e]]ené]]és—mjkfodudorhegesztése
(balra) és lézersugaras mikroponthegesztése (jobbra )

b)1 mm-nél kisebb atmérdji huzalok
kotdhegesztése 1 mm>nél kisebb ke-
resztmetszetd varrattal,

¢)1 mm’nél kisebb kereszimetszet( var-
ratok kialakitdsa felrakéhegesztéssel.

A mikrohegesztések
eljérastipusai

Az elébb megfogalmazott meghata-
r0zas sajatossiga az, hogy eljarés-
fuggetlen, s ezért megengedi (s6t inspi-
ralja), hogy egy adott hegesztési felada-
tot — pl. egy huzalcsévéléses sziird
gyartasakor a 0,22 mm atmérdj huzal
végét az 1,0 mm falvastagségu csé pa-
lastjahoz kell 16gziteni — mas-mas he-
gesztés eljarassal vegezzink el A
mikrohegesztések kivitelezésére nagy-

2EGESZTE
i ECHN%KAIEs

szamu hegesztési eljarast alkalmazha-

tunk, de a leginkabb a kévetkezdk ter-

jedtek el:

. ellenéllés—mikroponthegesztés,
mikrodudorhegesztés,

¢ mikroplazmahegesztés,

* véddgazos volframelektrédas mikro-
hegesztés (micro-TIGQ),

¢ lézersugaras mikrohegesztés,

¢ elektronsugaras mikrohegesztés,

¢ ultrahangos hegesztés.

A kulonféle eljdrasok az alkalmaza-
si kortiket tekintve jelentésen kiilén-
béznek abban a tekintetben, hogy
mennyire univerzalisak, ill. mennyire
ipardg-specifikusak. Az elektronsuga-
ras mikrohegesztés és az ultrahangos
hegesztés elsésorban a mikroelektro-
nikai iparag kétéstechnolégidja. Az
ellenéllas-mikrohegesztések a legin-
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6. dbra. A 0,14 mm ausztenites acél
huzalbdl késziilt Tentaur sztent
(szivkoszoruér implanté tum) 17 db dudor-
hegesztési varratot tartalmaz (fent).

A koszoruerek angioplasztikéjanak fontos
segédeszkize a ,vezetddrét”, amelynek
végén a W-spirdlt Ni-Ti étvézothez
hegesztik, illetve ragasztjak (lent).

7. dbra. Precizids frécesontészerszémok
Iézersugaras kéts- és felrakdh egesztése

kabb a fényforrasgyartasban terjedtek
el, hiszen ezekben a termékekben igen
nagy szamu vékony huzal, lemez és fé-
lia hegesztése sziikséges. A mikroplaz-
ma és a W-elektrédas mikrohegesztés
alkalmazasi kére szélesebb: a mar em-
litettek mellett jelentds szerepet kap-
nak az orvostechnikai eszkézék gyarta-
saban. A favorit azonban kétségteleniil
a lézersugaras mikrohegesztés, illetve
altalanosabban a mikromegmunkélés:
az 1960-as évek elején még ,érok ha-

XVI. évfolyam 2005/2
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8. abra. Kompakt fénycsd vezetékeinek
hegesziési varrata

9. dbra. Nikkelhuzalok lézersugaras
csomdponti varrata (sztentekhez)

10. ébra. Nikkelhuzalok lézersugaras
dudorhegesztett varrata (sztentekhez)

11. 4bra. Nikkelhuzalok lézersugaras
pontvarrata (sztentekhez)

XVI. éviolyam 2005/2

12. dbra. 0,9 mm vastag dumethuzal
és sargarézhuzal tompavarrata

13. ébra. Nagyfrekvenciés kisiilélampa
dudorhegesztett varratai

szontalannak” hitt 1ézer az élet szinte
minden teriilletét meghéditia, s igy a
mikrohegesztések terén is lendiiletesen
tor elére.

A precizids mikroponthegesztések
ipari alkalmazasainal meghatéarozéva
valtak az elektronikus vezérlésd aram-
generdtoros egyendrami berendezé-
sek. A villamos paraméterek mellett a
hegesztési 1d6t és az erdlefutést is na-
gyon pontosan lehet szabélyozni (100
ns, illetve 1 N), és a tényleges hegesz-
tési paraméterek pontos regisztralasa-
val a gyartasi folyamat minéségbiztosi-
tasi feltételei is javithatok.

A mikroplazmahegesztés és a volf-
rdmelektr6dds mikrohegesziés szoros
rokonsagban 4ll6 eljarasok, a jelentd-
sebb berendezésgyarték kindlatédban a
kombinélt gépek is jelen vannak, ame-
lyekkel mindkét eljaras kivitelezhetd. A
mikrohegesztések pontossdgat az
aramforrés oldalarél a finom és pontos
vezérlés biztositja. Az &ram, illetve az
id6 — kiilénosen a mikroplazma eljaras-
nal - egészen kis értékekig (50-100 mA,
illetve 5 ms és 1-10 kHz impulzusfrek-
vencia) leszabdlyozhaté. Ilyen finom
szabalyozasi feltételeket lehetetlen biz-
tosftani akkor, ha a W-elektréda cstics-
kialakitasa nem felel meg a legszigo-
ribb feltételeknek. A tapasztalatok azt
mutatjak, hogy a hegesztési folyamat
zavarait az esetek donté tSbbségében
a W-elektréda felulet-elékészitési hi-
béi, kopésa, szennyezédése okozza. A
mikroplazmahegesztés joval kevésbé

19

érzékeny az ivhosszisag véltozaséra,
¢és az energiastrisége mintegy 3-szor
nagyobb.

A lézersugaras mikrohegesztések,
illetve tagabb értelemben a mikromeg-
munkaldsok (vagas, feliletkezelés, fel-
sz01és) robbandsszerd elterjedését az
autdipar, az elektronikai ipar (kiléne-
sen a mobiltavkozlés) és az orvostech-
nikai ipardg hajtotta elére. Ezekben az
iparagakban jelentés mértékben béviilt
az olyan hegesztési feladatok kore,
amelyeknél vékony lemezeket, huzalo-
kat, foliakat kell Gsszehegeszteni, gyak-
ran egymastél jelentésen eltéré mind-
ségl anyagokndl. A lézersugar nagy
energiastrisége, fékuszalhatésaga, a
berendezések egyre olcsébbd valasa és
nagyfokl automatizélhatésaga szinte
predesztindlta az eljaras gyors terjedé-
sét. Az 1. dbra azt illusztrélja, hogy mi-
ként fel6dott a ma maér elterjedt, un.
»femtoszekundumos” 1ézerekig a lézer-
sugaras berendezések &altal eléallitott
lézersugar legkisebb mérete, ener-
glaeloszlésa és impulzusideje.

Alkalmazési példék

A mikrohegesztésekrél az eddigiek-
ben véazolt 4ltalénos megéllapitdsokat
kovetden olyan példak lathaték, ame-
lyek konkrét ipari alkalmazdsokhoz,
illetve kutatas-fejlesztési megoldasok-
hoz kapcsolédnak. Az egyes példék
jobb megértéséhez szitkséges adatokat
a képaléirasok tartalmazzak.

Osszegzés

A mikrohegesztések — mint a fentiek-
bél taldn kiderilt - voltaképpen ,csak”
abban térnek el a szokédsos dimenzidk-
ban végzett hegesztésektdl, hogy sok-
kal nagyobb jelentéséget kapnak a fi-
nom részletek: a pontos bedllitdsok, a
megfogo- és mozgatdberendezések, va-
lamint a finommechanika, a vezérlés-
és méréstechnika. Mivel azonban a
mikrohegesztésekkel késziilt termékek
— s {gy benniik a hegesztett kotések —
fajlagos értéke jellemzéen sokkal na-
gyobb, mint a nagy acélszerkezeteké
(egy gazkisilé autéldmpa 40-50 eurd-
ba, egy koszortiérsztent 200-2000 eurd-
ba kerul), a mikrohegesztésekre iranyi-
tand¢ figyelem nem arényosithaté, pl.
a varratkeresztmetszetekkel: killéndsen
nem a mérndkképzésben.

Dobrdnszky Jénos
MTA-BME
Fémtechnoldgiai Kutatécsoport

SEGESZTES
Fylusesur
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Kopéasallé védorétegek készitése hegesztéssel és fémszorassal

Kopott, repedt alkatrészek felUjitasa javitbhegesztéssel és fémszdrassal

Jol felszerelt Gzemuinkben jél képzett szakembereink a legmodernebb hegesztési
es femszorasi technikéakkal alinak az Onék rendelkezésére.
Nagymeéreti alkatrészek feldjitasat a helyszinen is elvégezziik.

Az Interweld Kft. (j
szolgaltatasa a vilag-
szinvonal(, nagysebességii
(HVOF) szérasi technolégia
alkalmazasa.

Ennek lényege, hogy az
égéstérben (kb. 3000°C) a
hozaganyag megolvad, majd
a kitagulé gaz a szemcséket .
felgyorsitja, melyek 300-600 Ezenfelll az Interweld Kift.

m/s sebességgel a szérandé  hagyerteku feliiletek
feliiletre csapodnak. eloallitasara szolgald

Az eljarassal gyakorlatilag eljarasa az oxidkeramia
majd valamennyi fémmel, retegek szorasa.
fémkarbidokkal Ennek soran:

(pl. WC12Co) és egyes ¢ aluminiumoxid
keramiafajtakkal tudunk + cirkonoxid

nagy kétésszilardsagu, + krémoxid

homogén réteget késziteni. rétegeket tudunk szorni.

Ne kiildje tehat alkatrészeit kiilfoldre szOratni,
ezt mi Magyarorszagon el tudjuk végezni.

Néhany, a fejlett nyugati orszagokban széleskoériien bevezetett alkalmazasi példa
a teljesség igénye nélkiil:

faipari kések élei + hidraulika munkahengerek ¢ petrolkémiai alkatrészek
szallitocsigak és extruderek + ventilatorlapatok belépd élei (Stellit6)

papiripari hengerek + hengermiivi alkatrészek ¢ Griémilvek kopofeliiletei
szivattyi alkatrészek (kd, asvanyi anyagok)

Keressen benniinket, szakembereink készséggel rendelkezésiikre alinak.

Hagyomanyos hegesztd, fémszéré és forraszanyagok
teljes valasztékaval tovabbra is allunk az Onék rendelkezésére.

Vérjuk Gzemiinkben TURKEVEN
5420 Turkeve, Kinizsi u. 37. Tel./fax: 06-56/554-324, 554-325
valamint kereskedelmi irodankban:
1142 Budapest, égyalla tér 4. Tel./fax: 06-1/252-1550, 251-9457
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Az abrazio, erdzid, Uitésszerd igénybevétel,
vagy a fellilet kifaradasa formajaban
megjelend nagymértéku terhelés és
nagymértéku kopas tonkreteszi az Ondk
berendezéseit.

Hegesztés, keményforrasztas, termikus
fémszadras és kopasalld lemezek — mind-
ezek azok a technolodgiaink, amelyeket
ujszer, koltséghatékony és komplex
megoldasokként ajanlunk a beren-

Az Onok eszkoze a kopasvédelmi,
javité, - és két6hegesztési megoldasokhoz
- www.castolin.com - www.eutectic.com

OADHIGH WEAR

dezések védelmére és javitasara. Fogyo-
eszkozok, berendezések, funkcionalis
alkatrészek, egyedi konstrukciok vagy tel-
jesen automatizalt rendszerek - a beren-
dezések hasznos élettartama meghosz-
szabbitasa céljabol Onoknek a leggaz-
dasagosabb modot tudjuk nyujtani.
Bizzon egy vilagpiaci vezetd cég
,nagymértéki terheléshez nagymérteku
kopashoz“ nyujtott megoldasaiban.

Castoin|Eutectic:
Futectic | Castolin




Egyre kisebb gépek,
egyre 'l'lﬂgYObb feladatokhoz.

1148 Budapest, Fogarasi 0t 10-14. T KEMPPI 7\
£y INVENT WELDING

Telefon: (061) 467 28 28, Telefon/Fax: (061) 38 38 61 6,
Mérkaszerviz telefon: (061) 467 2829, E-mail:inventwe@hu.inter.net The Joy of Welding KERESKEDELNI YFI

KEMPPI. A hegesztés élménye. www.kemppi.com




TECHNOLOGIA

Tiizi horganyzott

csovek

keményforrasztasa

A Hegesztéstechnika szakfolydirat
immér 15 éve megjelent publikacioi ko-
z6tt minddssze hat forrasztasi szakcikk
talalhato. Az emlitett frasok feliletbe-
vond forrasztassal, lemezek fleg fogyo-
elektrédas , forrasztéhegesztésével”,
valamint a DVS 3. lagy- és keményfor-
rasztasi konferencia elSadédsanyagaval
foglalkoztak.

A cimben jelzett téma dsszefoglaldsa-
nak és megjelentetésének aktualitdsat
a specialis forrasztasi feladat (MOL Rt.
Szazhalombatta GOK-3) szolgéltatta. A
kisérletekkel igazolt forrasztasi techno-
I6giat és a tébb hoénapos szerelés koz-
ben megszerzett tapaszialatokat a
szerzdk az érdeklédd szakemberek ren-
delkezésére bocsatjak.

E kézlemény ismerteti a horganyzott
csbvek tompakoétéseinek meghatéro-
zott mérettartomanyon belll alkalmaz-
hatd specidlis keményforrasztdsi tech-
nolégidjat. Ez a megoldas biztositja,
hogy a forrasztds kézben bevitt ho-
mennyiség a csovekrél nem égeti le a
horganyréteget. Kilénésen helyszini
varratok esetén van ennek jelentdsége,
hiszen a forrasztéas utan a ¢sé belsejérdl
leégett horgany mar nem pétolhatd,
nem javithato.

A korrdzib a technikai fémek és ezek
Otvozeteinek tonkremenetelét okozza.
A korrézié elleni harc sikerét jelentették
a huszadik szézad elején kifejlesztett a
korr6zidalld acélok. Az acél védelemét
szolgélja egy masik megoldas is, a hor-
gannyal bevont acélanyag.

Nehéz lenne teljességgel felsorolni
valamennyi terméket, melyeket hor-
ganyzott formaban hoznak forgalomba,
illetve épitenek be. Az épitészettd! az
elektrotechnikaig, a gépjarmutdl a haz-
tartasi berendezésekig mindenitt meg-
talalhatok a horganyzott acélok.

Munkéankhoz az interneten a ttizi hor-
ganyzott kifejezésre tobbféle helyes-
irassal kerestink, meglepé eredmény-
nyel. A ,tidzi horganyzott” 114, a , tuzi-
horganyzott” 318, a ,tiizi horganyzott”
26 és a ,tiizihorganyzott” beirt kulcsszo
350 darab talédlatot mutatott a szAmitd-
gépen. A magyar helyesirasi szabalyok
szerint — a taldlatok szédma is ezt ta-
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masztja ala — a cikkiinkben a tlzi hor-
ganyzott formét hasznaljuk.

A tizi horganyzas
ismertetése

A tlzi horganyzéas fazisai: zsirtalani-
tds, Oblités, pécolas, 6blités, folyosi-
tas, szaritéds, horganyzas, hiités. A felii-
leti tisztitdst kovetben kilonbozd ke-
zelést” kap a munkadarab és a vég-
eredmény a horganyzott acéltermék.

A tlizi horganyzas lényege, hogy zsir-
talanitas, pacolas (kozben oblitések) és
folyositas utén a targyat folyékony hor-
ganyba martjak. A horganyfiird$ tizemi
hémérséklete 440-460°C, de kiilonle-
ges esetben a hémérséklet az 530°C-ot
is elérheti (a horgany olvadési hémér-
séklete 419°C). A folyamat sordn a fo-
lyékony horgany az acél felilletére ta-
pad kélesondss diffizidval, az acélon be-
vonat képzddik. A munkadarab addig
pihen a kddban, amig az acél felveszi a
folyékony horgany hémérsékletét. A
termék vizben, vagy levegdén torténd
hiitését, ellendrzés és tisztitas koveti.

A horganyzas josadganak kritériuma a
horganyréteg pontos és optimalis vas-
tagsdga. Kulonbozd gyartast szabalyzd
eléirdsrendszerek, szabvanyok az acé-
lokon 1évé horganyréteg vastagsagat
50-150 mm-ben hatarozzék meg.

A csészerelési projekt
ismertetése

A tizi horganyzott csoveket mar rég-
6ta elényodsen alkalmazzadk a hajo-,
tiiziviz héaldzatok, futési rendszerek,
meleg- és hidegviz rendszerek, szenny-
viz és hitéviz rendszerek épitésénél.

A MOL Rt. szazhalombattal nagybe-
ruhézasanal feladatként jelentkezett a
tliziviz halbézat csévezetékeinek hely-
szini szerelése. A kivitelezési munkat
az R&M TS cégesoport lednyvallalata,
az R&M TS Duna Kft. végezte. A feladat
jellege eltérd volt a szokasos hegeszté-
si, vagy forrasztési tevékenységtdl. Az
Uhde Edeleanu GmbH. technolégiaja

| szerint a tlizi horganyzott 6tvozetlen
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acélcsovek tompakotését az R&M spe-
cidlis keményforrasztassal készitette el.

A projektnél eléforduld horganyzott
csévezeték atmérdie NA 15 + 300, mig
falvastagsag 3,7 +~ 9,5 mm volt.

Technolégiavizsgélati kisérletek alap-
jdn meghatérozésra kertilt a technolégia
felhasznalhatéségi hatédra, a még biz-
tonsagosan kivitelezhets (forraszthatd)
maximalis cséatmérs és falvastagsag.

A csovek oldhatd — példaul menetes —
kotéseinek tomorsége kérdéses, kivite-
lezése helyszini szerelési korilmények
kozott id6- és koltségigényes. A csovek
oldhatatlan kotéseinek elkészitéséhez —
a feladatban adott esetben — ivhegesz-
tési eljarasok nem alkalmazhatdk (111,
141, 135 stb.), ugyanis a nagy hegeszté-
si hémérsékleten a varrat mellett, a csé
belsé és kiilsd részén az acélt a korrdzi-
6tol védd horganyréteg karosodik, leég,
elgbzolog. ‘

Megoldést egy clyan technolégia al-
kalmarzaésa jelenti, amely az oldhatatlan
kotés (tompakotés) készitése sordn biz-
tositja a megfeleld szildrdsagu varratot,
ugyanakkor a horgany nem ég le, igy a
korrézidvédelem tovébbra is fennall.

Keményforrasztasi
eljaras

Az alkalmazott forrasztési technika a
langhegesztéshez hasonld (lasd az 1.
képet). Lényegi kulonbség a munkahd-
mérséklet és a folybsitoszer vonatkoza-
sdban van.

Ismert, hogy a horgany 907°C-nél el-
g8zdlog, ezért a keményforrasztas mun-

kahdmeérsékletét a forraspont alatti
870°C és 900°C kozotti tartoményban

1. kép. Horganyzott csé
keményforrasztdsa
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kell tartani. A forrasztas elétt a csd é1é-
re felkent és 419°C-on megolvadt
folydsitészer réteg a forrasztdsi helyet
lefedi. Megakadalyozza az oxidécidt,
valamint csékkenti az elgdzélgést. HE-
forrasként az oxigén-acetilén géazkeve-
1ék a legalkalmasabb.

A keményforrasztési eljards régéta
hasznalt, itt elsésorban a gyakorlati ta-
pasztalatainkat ismertetjiik.

Forrasztdsi problémak

A horganyzott csovek forrasztési fo-
lyamata soran nehézségek lépnek fel,
meégpedig az erés porozitdsképzédési
veszely, NA 200-as cséatmérd felett a
repedésképzddési veszély, 5,5 mm-nél
nagyobb falvastagsédg esetén a tobbré-
tegll kétés szitkségessége, a munkahd-
meérséklet betartdsa, a horgany parol-
gésa miatti egészségkarositsi hatés.

Felkésziilés a kivitelezésre

A j6 mindségti kétés feltétele

A forrasztédsi munkékndl (ez igaz he-
gesztésnél is) a j6 mindségd, az eldira-
soknak megfelel§ kotés készitése a ko-
vetkezd feltételek egyiittes teljesiilése
esetén lehetséges, tehat a megfeleld
eszkozalloméany, alap-, forrasz- és se-
gédanyag, felkésziilt személyzet, jova-
hagyott technoldégia (BPAR), szakszer(i
technolégia (BPS), ellenérzé vizsgala-
tok birtokaban.

Alapanyagok

A tlziviz vezetékher kétféle dtvozet-
len, hasonld vegyi ésszetételll és me-
chanikai tulajdonsdgi horganyzott
acélestvet épitettiink be:

+ ASTM Ab3 Gr.B

+ ASTM A106 Gr.B

Az EN 10204:1998 szabvany szerint
3.1.B bizonylattal szallitott ASTM A
106 Gr.B anyagminéségti, ©60,3x3,9
mm mérett horganyzott csé anyagbi-
zonylat szerinti 6 jellemzéit az 1. tabla-
zat foglalja 6ssze.

A kozonséges dtvozetlen acél forrasz-
tésa nem okoz nehézséget, a problémét
a cs6 horganybevonata jelenti.

Forrasz- és segédanyagok

A forraszanyagok (palcak) bevonat
nélkili, vagy folyésitészerrel bevont
alakban keriilnek forgalomba. A palcédk
atmérdje 1,5 s 4 mm kézott szokasos.

A keményforrasztds segédanyaga a
folyositoszer, amelyet por, vagy paszta
forméban gyartanak.
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Acél jele Vegyi 6sszetétel (%) Ry R0, Ag
Crmax Mn,,,, Si (MPa) (MPa) (%)
ASTM
at06GrB | oY 078 0,24 414 241 36

Mikrottvozdk: Al, B, Cu, Cr, Nb, Mo, V, Ti, Ni

1 tablézat. ASTM A106 Gr.B tipust horganyzott acélesé fontosabb Jjellemzdi

Forrasz- | Folyésité- | Munka- Szakito-
Gyarté anyag- szer Hoémér- szilardsag Osszetétel
tipusa tipusa | séklet (°C) (MPa)
Castolin18F
Castolin 18MF | Castolin 18 | 870+900 380+440 Cu-Zn-Ag 6tvozet
18XFC
Cu-Zn-Si-Sn
uTp UTE 1 UTP-FLUX 870+890 =< 500 Cu=60,5, Zn maradék
L UIPIMR | HLS-B 51=0,35; Sn=0,5
Cu-Zn-Si-Ni
Fontargen | A 210 MK |F 100: F 120] 870+900 380-+540 Cu=59, Zn maradék
| Si=1; Sn=0,3; Ni=0,85

2. tablazat. Felhasznalhato forrasz- és segédanyagok

Néhany forraszanyag és folydsitszer
tipust tartalmaz a 2. tablazat.

A projekt kivitelezési feladataihoz
UTP 1 MR forraszanyagot és UTP-FLUX
HLS-B tipust folydsitdészert valasz-
tottunk.

A keményforrasztok mindsitése

A csévezeték forrasztési feladatainak
elvégzéséhez az MSZ EN 13133:2002
szabvény elbirdsa szerint mindsitett
forrasztét kell alkalmazni.

A kemeényforraszték és az acélhe-
geszték mindsitési rendszere kozott 1&-
nyeges kiilénbség van.

Az MSZ EN 13133:2002 szabvany
csak az alapkovetelményeket rdgziti. A
keményforrasztas széles kori alkalma-
zdsi teriileteire a szabvany nem tartal-
maz adatot az atvételi feltételekrdl, mi-
vel azok termékspecifikusak. A muisza-
ki kovetelményekben minden esetben
a szerzédés megkotése elétt kell megél-
lapodni, amelyeket dokumentéalni kell.

Hasonldan az acélhegesztékhoz a
vizsgat irdsos forrasztési technolégiai
utasitas (BPS=Brazing Procedure
Specification) szerint kell lefolytatni.

Fszkbz6k

A keményforrasztas kivitelezése a
langhegesztésnél megszokott égészar-
ral torténik. A forrasztott kotés jésaga
szempontjabdl nagyon fontos az égé-
szar helyes méretmegvalasztasa.

Az optimélisnal kisebb méreti égé-
szar hasznalata esetén fennall a kdtés-
hiba veszélye.

TUl nagy égészar alkalmazasakor:
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¢ thlhevill a kotés kémyezete, a hor-
gany leégése kovetkezik be,

¢ a folyékony horgany a letisztitott for-
rasztasi élekre keriil és csékkenti ez-
zel a kotés szivossagéat, mivel elride-
giti a kotést,

¢ a horgany forraspontja f6lé heviilve
intenziv parolgdsnak indul és a for-
rasztott kdtés tulzottan gdzpordzusos
lesz.

Technolégiavizsgélat

A technolégiavizsgélat lefolytatdsa-
nak alapjait az MSZ EN 13134:2002
szabvany régziti.

A keményforrasztdsi technolégia jo-
vahagyasara azért van sziikség, hogy
megfeleld alapot képezzen a technolé-
gia tervezéséhez és a keményforraszta-
si folyamat mindség-ellendrzéséhez.

Az MSZ EN 13134:2002 szabvany fel-
épitése és szerkezete hasonld az MSZ
EN 288-3:1998 acélra vonatkozd tech-
nolégiavizsgélati szabvanyhoz. A két
szabvany kozolt azonban az érvényes-
ségi tartomanyt és vizsgalatokat illetd-
en alapvetd killonbség van.

Keményforrasztas technoldgiavizsga-
latanél az érvényességi tartomanyt és a
vizsgdlati eljarasokat — kivéve a szem-
revételezéses és metallografiai vizsgé-
latot, melyet az EN 13134 szabvany
minden esetben kételezden eldir — egy
mésik szabvany, vagy muszaki eléirds-
rendszer rogziti. Errél a megrendeld és
a gyarté allapodik meg.

A kivitelezés sordan — a kivitelezési
szerz6dés miiszaki tartalma alapjan — a

byl egeszres



kivitelezének, a gyarténak a forrasztas

technolégiavizsgalataval foglalkozd

VATUV Mbl. 1160 eléirast kellett alkal-

maznia. k szabéalyzat meghatdrozza a

kovetkezdket:

¢ a forrasztok mindsitését (EN 13133
szabvannyal 6sszhangban),

¢ a technoldgiavizsgalati szabvany al-
kalmazésat (EN 13134 szabvannyal
kiegészitve),

¢ a prébadarabokkal kapcsolatos eld-
irAsokat (darab, méret, mennyiség
stb.),

* a technoldgiavizsgéalat folyamatat,

¢ a prébadarabok vizsgalatat (eljaras,
terjedelem, kdvetelmény),

* a technoldgiavizsgalat érvényességi
tartomanyét és idejét,

¢ a jébvahagyasi jegyzékonyvet (BPAR).

A technologiavizsgalat célia a tech-
nolégiai utasitds paramétereinek és a
cséméretek alapjan a technolégia alkal-
mazhatdésaganak meghatdrozésa volt.

A vizsgélati probadarabok mérete és
helyzete — figyelembe véve az érvényes-
ségi tartoményt — a VdTUV 1160 sza-
béalyzatban eldirtak szerint keriilt kiva-
lasztasra. A 3. tablazat tartalmazza a
technolodgiavizsgalat soran forrasztott
csévek méreteit és e forrasztasi helyze-
teket.

Méret Forrasztési helyzet
260,3x3,9 PF és PC
0168,3x7,1 PF és PC
7323,9x9,5 PF és PC

3. tablazat. A technologiavizsgélatok
probadarabjai

A prébadarabok megtervezésénél
tgyelni kell arra, hogy az atméré érvé-
nyességi tartomdanya csak lefelé értel-
mezett. Ez azt jelenti, hogy példaul
@ 168,3 mm méreti csévon készitett
prébadarab D<168,3 mm méreti cso-
vekre érvényes, nagyobb atmérdkre
nem. A falvastagsag érvényességi tar-
tomanya: 0,75t-1,25t.

A technoldgiavizsgalat elékésziileti
tevékenységei:
¢ a hegesztdk felkészitése, kézligyes-

ség fejlesztése,

+ forrasztasi paraméterek optimalizalasa,
* gondos pBPS tervezés.

A technoldgiavizsgalat folyamata

A technolégiavizsgéalat minden fazisa-
nak és eredményének részletes ismerte-
tésére nincs lehetéség, de tanulsdgokat
tomoritett formaban kozreadjuk.

A prébadarabok vizsgalati eljarasait
és a kovetelményeket a VATUV 1160

Flrorsppes
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Méret/ Prébatestek vizsgdlat eljarasai és eredményei
(sorok Szemre- | Rtg. | Repedés | Szakité | Hajlité | Makro Ertékelés
szama) | vételezés MPa
2 60,3x3,9 (1) M M M 300-380 | GVOK180° | y
Korona:180°
@ 168,3x7,1 (3) M M v N Gyok20°
| 200-260 Korona:60
N N Gyok:20°
0323995 3) M M M 170-200 Korona:b®

M: megfelelt; N nem felelt meg

4. tébldzat. Technoldgiavizsgalati eredmények

hatarozta meg. A vizsgélatok végrehaj-
tasat a roncsolasmentes (EN 12799) és
roncsoléasos (EN 12797) vizsgalati szab-
vanyok tartalmazzék. Az elsé technolo-
giavizsgélat eredményeit a 4. tablazat
rogziti.

A 4. tablazat bekeretezett részén lat-
hatd, hogy a 7,1 mm és 9,b mm vastag-
sagu prébadarab hajlito- és szakitévizs-
gélati eredményei nem feleltek meg a
kovetelményeknek (féleg a hajlitoprd-
baknal volt nagy az eltérés a minimum
120°-0s kovetelményhez képest).

Sikeres eredmények eléréséhez to-
vabbi kisérletet végeztink. Tobb val-
toztatés lehetdsége merilt fel:

+ a hevitégaz langbeallitdsa (redukald,
semleges, oxigéndus lang)

70°

Folyasztdszer/Flux
—
!
|
Foyasztészer/FIuJ 2 0

60°+90°
v Folyasztdszer/Flux ~
1 3.5
1 /. R0O.5
Y o~
Folyasztoszer/Flux
~ s
™ ._ﬂﬂ__90° o

1. dbra. Tobbrétegi kétés
élkialakitasanak vazlata
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| ¢ a leélezés valtoztatasa (1. &bran 1at-

hato két megoldas)

+ a folyasztdszer rétegvastagsaganak
novelése,

+ az elémelegitési hémérséklet valtoz-
tatésa,

+ az ég6 méretének csbkkentése, vagy
novelése,

+ a rétegek szaméanak valtoztatésa,

+ g forrasztéast végzd dolgozok cseréje.
A véltoztatott paraméterekkel elvég-

zett kisérletek eredményei tovabbra sem

hozték a VATUV 1160 altal megkovetelt
hajlito- és szakitévizsgalati értéket.

A technolbgiavizsgalatok végsd
konklazidja:

* J6 eredményt biztositott az s=<5,b
mm és az alatti falvastagsagu csovek
egy rétegll keményforrasztasa. (a 2.
képen lathaték a repedésmentesen
180°-1a hajlitott probatestek. A 3. kép
a @ 60,3x3,9 mm méretli horganyzott

2. kép. Repedésmentesen meghajlitott
prébatestek

1 et b et
y e :

3. kép. @ 60,3x3,9 mm méretli probadarab
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csé keményforrasztassal készilt tom-
pakotését mutatja.)

¢ Ha a forrasztott kétés tobb sorral ké-
szul nagymertéki ridegedés 1ép fel a
leélezett csé mentén. Az elridegedés
kovetkeztében a kotés elvesziti a
nyulasat és kisebb mértékl alakitds
kovetkeztében is elszakad, eltorik. (A
forrasztéanyagot gyarté cégek is
megerdsitik ezt a jelenséget).

* Avizsgélati eredményekbdl kittinik, a
falvastagsag novekedésével csokken
a repedésmentes haijlitasi szog, illet-
ve a szakitészilardsdg. (A Castolin
cég szakmai téjékoztatdjaban vasta-
gabb falt csé tobbsoros kétéseinél
mar csak koronara hajlitott kotés
eredményét ismerteti, a gyokre hajli-
tési eredményt nem kozli.)

A 4. képen a mar kis hajlitdsi sz6gnél
eltort prébatest 14thatd.

4. kép. Repedt t=7,1 mm méreti
probatest

* Az atméro6 és falvastagsag névekedé-
sével romld vizsgélati eredmények
magyarazhatdk. A tébbsoros forrasz-
tds esetén a gyokét még egyenlete-
sen lehet megmelegiteni. A toltd,
vagy takar6é sornél mér (a nagy fal-
vastagsag miatt) nagyobb tévolsidgot
kell az élek kozott az égével egyenle-
tesen 900°C-ra felmelegiteni, ami ne-
hezen oldhaté meg. Ebbdl az kdvet-
kezik, hogy az egyik él mentén hide-
gebb a csé fellilete, mint a masik él1-
neél és nem lesz megfeleld a difftzid, a
tapadas, esetleg hidegkétés is fellép.

5. kép. @ 323,9x9,56 mm méretti csébdl
kivett probatest makrocsiszolata
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Varrattipus Elkialakitas vazlata
] | 2
. — \ S
1" varrat b A

s <25(mm)

b= forrasztépdlca 4tmérgje + 0.5 (mm )
Elek lekerekitve!

V" varrat
25<s=<50(mm)

60°+90°

-~ A
N/
! Y
oy

—

b= forraszt6 pélca dtmérdje + 0.5 (mm )

Elek lekerekitve!

V" varrat
s> 50 (mm)

60°+90°

v vl
N Y
I
N¥so

e

b= forraszt6 palca atmérgje + 0.5 ( mm )
Elek lekerekitve!

5. tablazat. Horganyzott csévek élkialakitdsa

A vastag cs6 forrasztasanal problé-
mat okoz tovabbé a nagyobb hdelveze-
tés is.

Tapasztaltuk, hogy az NA 200 feletti
atmérdji csovek forrasztdsdnal clyan
meértékl zsugorodasbol eredd nyirdfe-
sziiltségek ébrednek, melyek a gydkol-
dalon a varratél hosszaban repedéseket
idézhetnek elé. A t=9,5 mm-es préba-
test makrocsiszolati képét mutatja az
5. kép.

A kisérleti eredmények alapjén le-
vonhaté tanulsag, hogy az igénybevé-
telbdl kovetkezé elvardsokat és a kove-
telményszintet mindenképpen hozza
kell igazitani a még teljesithetd techno-
l6gidhoz.

A VdTUV Mbl. 1160 eléirdsa nem a
horgonyozott acélcsovek keményfor-
rasztasi kotéseikre késziilt, szigori kdve-
telményrendszert tdmaszt a kotéssel
szemben. Mas eléirds hidnydban azon-
ban a tlzi horganyzott csdvek forrasztott
tompakdtéseinek technolégiavizsgala-
tara is ezt a szabvanyt alkalmazzak.

Ha el6irt a VATUV Mbl. 1160 al-
kalmazésa, akkor ezzel a technolé-
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giaval maximum NA 200 &tméréjd
és 55 mm vastagsagl horganyzott
csévezeték keményforrasztésa végez-
heté el biztonsdggal. E mérettar-
tomény felett més megoldést kell
keresni.

Amennyiben a VdTUV Mbl. 1160
el6iras alkalmazasa nem kdtelezd, nagy
falvastagsagu (kisérleteket 9,5 mm-ig
végeztik) t < 10 mm, NA < 200 mére-
t csé keményforrasztdsa is jo
‘minéséggel végrehajthatd6. NA 200
feletti atméré esetén a kordbbiakban
lefrt repedéssel azonban szamolni kell.

A horganyzott csévek
keményforrasztasi
technolégiaja

Forrasztasi él kialakitasa

A csovek végein a forrasztasi éleket a
csé falvastagsagatol figgden kell kiala-
kitani (5. tédblazat). A vagas és az
élkiképzés utdn a sorjat maradéktala-
nul el kell tavolitani, az éles sarkokat le
kell kerekiteni.



ElelSkészités

Az Osszeillesztendd csévégek felile-
tét, a forrasztott kotés 40 mm-s koérnye-
zetében a c¢sé kilsd és belsé oldalan
mindennemiq szennyezédéstdl (reve,
rozsda, kiilondsen olaj, zsir stb.) tokéle-
tesen meg kell tisztitani. Mindezt elé-
sz0r mechanikusan r1éz, korrdzidalld
szalas drotkefe, vagy drotkorong segit-
segével, majd olddszerrel lehet megol-
dani (példaul alkohollal, acetonnal,
vagy lakkbenzinnel). A forrasztandd
éleken nem maradhat horgany, mert
annak jelenléte a kotés elridegedését
okozza.

A tisztitds utadn, de még a flizés eldbtt
a forrasztas kornyezetét kivil és belil
minimum 25 mm szélességben
folyasztészerrel vastagon be kell kenni.
A folyasztoszer mennyiségét a gyarto
utasitasa szerint kell adagolni.

Héforras

Hoéforrasként enyhén oxigéndus (ko-
ralbeltl 20% oxigéntobblet) oxigén-
acetilén gézlang hasznalata célszer(.

Egdszér kivélasztésa

Az égbszar mérete a forrasztandd csé
falvastagsdganak fliiggvénye, kivalasz-
tdsdhoz nyujt segitséget a 6. tablazat.

Csé falvastagsdga | Egdszar mérete

t =10+ 30mm 1-es
t =40+ 60mm

t < 6,0 mm

2-es

3-as vagy 4-es

6. tablazat. Az égdszar kivalasztasa

Elémelegités

A flizés és a forrasztas megkezdése
elétt a kotés kornyezetét a falvastag-
sag figgvényében el kell melegiteni.
Ha a cs6 falvastagsaga s < 5 mm, ak-
kor +100°C-os elémelegités sziksé-
ges. Amennyiben 6 < s < 10 mm ko-
zOtti a falvastagsag +200°C-ra kell n6-
velni az elémelegités hémérsékletét.
Szurélang alkalmazasa minden eset-
ben keriilends.

Flizés

A megfeleléen elbkészitett csdvé-
geket a pontos illesztés utan flizéssel
kell egymashoz rogziteni. A flzdvarra-
tokat csak a keményforrasztashoz elé-
irt mindsitéssel rendelkezé dolgozd ké-
szitheti.

A flzb6varratok szdma tobb és mérete
hosszabb, mint az acélcsé hegesztése
elétti flizésénél szokéasos. Ennek oka az,
hogy a forraszanyag a zsugorodéasnak
kevésbé 4ll ellen. A fliz6varratok a ko-
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2. dbra. Pisztoly- és palcatartas
a kiilénbézd forrasztasi helyzetekben

tésben maradnak és a gyok részét ké-
pezik, ezért ezeket a legnagyobb odafi-
gyeléssel kell elkésziteni.

A keményforrasztas technikdja
A 2. 4brén lathato a helyes pisztoly és

pélcatartas kilonbozd hegesztési hely-

zetekben. A forrasztas altalaban ,balra
forrasztési” technikaval torténik.

Gyoksor forrasztasanal PE és PF hely-
zetben az égbt 70°-75°%-0s szogben, PC
és PA helyzetben pedig kb. 50°-ban kell
tartani. Tolt6 és takardsorok forrasztasa
esetén ez a szogérték minden helyzet-
ben 15°-30°-ra cstkken.

* A keményforrasztott rétegek szédma a
cs6 falvastagsdganak flggvénye,
ezért 5,6 mm-es falvastagsagig egy
rétegli a forrasztéds, e felett kettd,
vagy tobb.

+ A lang magjat folyamatosan a varrat-
v4jatra kell iranyitani. A ldngmag és
a fémfurdd tavolsaga korilbelil 5
mm legyen.

* A keményforrasztas csepegtetd mod-
szerrel torténik, a megolvadt forrasz-
cseppet a lang kinetikus energidja
juttatja a kivant helyre.

¢ Ugyelni kell arra, hogy a fémfirdd ne
heviiljén tal (906°C felett megindul a
horgany parolgasal!), a megfelelé el-
szinezédés ,s6tét meggypiros”.

* Egy kotést lehetbleg ne egy 1épésben
készitsunk el, hanem osszuk fel a ¢csé

keruletét kett6—négy részre és kilon
forrasszuk meg az egyes szakaszokat
lehetbleg Ugyelve a szimmetria sza-
balyra.

+ PF helyzet a kivitelezés szempontja-
bél a legkedvezdébb. Ekkor lehet a
legjobban figyelemmel kisérni a fém-
furdét és ebben a helyzetben lehet a
hébevitelt a legkdnnyebben szaba-
lyozni.
PE helyzetben kilondsen igyelni kell
arra, hogy a gyok megfelelé legyen,
ne legyen tulzottan homoru.
PA helyzetben 4ll fenn a legnagyobb
veszélye a tulheviilésnek, (hétor-
l6dasnak) és a tulzott gyokatfolyas ki-
alakulasanak. Ezt ugy tudjuk elkeriil-
ni, ha tobb rétegben készitjik el a ko-
tést.

+ PC helyzetben fbleg fedérétegnél
gyakran eléfordul, hogy a forrasz-
anyag megfolyik, ilyenkor a tobbso-
ros fedéréteg a megoldas.

+ Tobbrétegli kotés esetén minden sor
utén a folyasztdészer maradvanyait to-
kéletesen el kell tavolitani (1ézbdl,
vagy korr6zitallé acélbdl késziilt drét-
kefével, drétkoronggal stb.), majd
friss folydsitoszer réteget kell a kotés
kérmyezetére felhordani.

*

*

A forrasztott kotések elkészitéséhez
(gyakorlashoz és technolégiavizsgalat-
hoz) hasznélt forraszanyagok és
folydsitdszerek tipusét és mennyiségét
tartalmazza a 7. tablazat.

Forrasztas utani tisztitas

A keményforrasztas befejezése utan
| a folyasztoszer maradvanyait a csé kiil-
s@ és bels6 feliiletérdl tokéletesen el
kell tédvolitani. A kulsé felllletet mecha-
nikus uton (példaul vizzel gyokérkefe,
vagy 1ézbdl illetve korrdzidalld acélbdl
készult drétkefe, vagy drétkorong segit-
ségével) lehet megtisztitani. Mivel a
folyasztészer vizben oldédik, ezért a for-
rasztott csévezeték belsd tisztitdsa gy
torténik, hogy feltoltjik vizzel, legalabb
24 6rat 4llni hagyjuk, majd a folyasz-
toszer maradvanyait tartalmazd vizet
leengedjuk.

Keményforrasztott csévek vizsgélata
A kivitelezéshez hasznélt forrasztési
| utasitast (BPS-t) mutatja be az 3. dbra.

Megnevezés Gyéartd/tipus ‘ Mennyiség (kg)
Forraszanyag UTP-FLUX HLS-B _ } B 220
Folyésitészer UTP 1 MR @3,2 mm 75

Higfté UTP ’ 25

7. tdbldzat. Felhaszndlt palcak és folyositdszerek
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Keményforrasztdsi utasités
Brazing Procedure Specification (BPS8}

FLE M
Tapdsit szervezet / Test Body: TUV Rheinland/HSB
Kivitelezs / Manutacturer R & M TS Duna Kit. BPS szam / No. D-BOOZ

Revizié / Rev.No.: 0
BPAR szam / No. ¥ 122/6681/2004.

MOL RT. Szézhalombatta GOK 3 sizem
971 kézi égd / weld brazing

ye / Location
Keményorrasztasi eljiras / Brazing Process

Alapanyag / Base metal ASTM AS53 Gr. B horganyz./galvanised  Kdtéstipus / Joint type: BW
339 +549 Varratalak / Joint design: /
/ Dutside Diameter (mm):  21.3+88.9 Forrasztasi pozicio /Brazing posidon PC (2G)

Hevitbgar tipusa / Type of heating gas acetilén-oxigén gazkeverék / acetylene-oxygen mixture

Vaztat / Details

Gydkoldali gdzvédelem: / Backing: nines/oo

Elelskészitss modsuore /

5 : 4 s / machining
Preparation method: forgdesol4 ac =

Fo.yasmburer/Pix
70°

Forraszias elott tisziitas/

faani P oldészeres / dissolved
Cleaning vor brazing:

Elomelegités / Preheat: van/yes -+ 1°C |
Modja/Method: gazégb/gastoreh e b g
Rétegek kosziiti max. hémdrséklet / —
interpass femperature - f |
Keményforraszias / Brazing: egyoldali / single side () l

~\
HegHirdb-megtamaszids /Backing. nines / no rx_/ |

- |

ook

"

Keményforr ial adatal / Brazing details

Keményforrasz /Filler Metal Folyasztdszer /Flux: [ .| Hevithlang
Usor | Esarast Adugolas | Hovito ef jelfege /
i R(:{;Y l;l:i)ce; { Gyarto, keveshodelmi megneverds / Méret / Tipus, megneverés / Forma/ m(lzia g _mér?tcl' Ci}aracclcz.o!’
r e Manufacturer, trade name Stze (mm) Type. name Form Feed ; Size of heat 1, | seating flame
| UTP MR EN 1044-CU 306 ] O paszta | N I cayhén
! 1 971 B-Cu39ZnSn{Ni X Mn)($)-970/450 |L 03.2_ [ Ure k_i.m HLS-B iste fethordds | 2 I oxiddta |
|
Technika / Technique: 0P
Forrasztds uténi hokezelés /. / n Homérséhlet-idé diagram / Temperature-time diagram
Post brazing heat treatinent: MRS 0o
£, e AT Heritag
Forraszigs utani tisziitas / melegvizes lemosis i

Cleaning post brazing:.

Détem / Date: 2604.07.25.

Mencz Gyorgy
Gviietd / Manufacturer

t (b}

3. abra. Ttz horganyzott csé forrasztdsi utasitasa (BPS)

Falvastagsag (mm)

Atmérs- - . - W
tartoms VdTUV 1160 szerint VdTUV 1160 nélkiil
artoman
J t<55 | 55<t<10 | t<55 | 55<t<10
NA < 100 ++ + ++ ++
NA 100 < 200 ++ o] ++ +
NA > 200 o 0 + o}
Jelmagyarazat: ++ j6l forraszthatd (VATUV 1160 elbirdsoknak megfelelden)
-+ forraszthaté
o] forrasztasa nem javasolt

9. tdbldzat. A tiizi horganyzott csévek keményforrasztdsénak
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Cs6méret Kotés (darab)
& 21,3x3,73 25
2 33,4x3,39 154
@ 60,3x3,91 576
@ 73x5,16 10
| ) 88,9x5,49 596

8. tablazat. Forrasztott kétések
mennyisége

A forrasztasi feladat terjedelmét szem-
1élteti a 8. tdblazat.

A forrasztott tompakotések vizsgala-
tat 100%-os terjedelmil szemrevételezé-
ses vizsgalattal, valamint 5%-os radio-
grafiai vizsgéalattal végeztik.

A prébadarabok vizsgalati eljarasait
és a kévetelményeket is a VATUV 1160
hatarozta meg szamunkra.

Mintegy nyolcvan forrasztott varrat
keriilt radiogréfiai vizsgdlattal ellenér-
zésre. A filmeken lathaté jellemzé elté-
rések kotéshibdak és f6leg gazzarvanyok
voltak.

A forrasztdk statisztikai hibaszézalé-
ka 4% alatt maradt.

6. kép. Megvaldsult projekt egy részlete

Osszefoglalés

A kivitelezési feladat kapcsan kerult
a figyelem kdzpontjdba csdvezetékek
keményforrasztasanak igénye.

Kisérletekkel, illetve nagyszamu ko-
tés elkészitése soran kialakitott techno-
logidnk korlatozottan volt hasznalhato.

A 9. téblazatban 6sszefoglalja a tiizi
phorganyzott cséveknél a speciélis ke-
ményforrasztasi technoldgia alkalmaz-
hatésagi hatarait.

A megvalésult projekt egy részletét
mutatja a 6. kép.

Osszefoglalva megallapithaté, hogy a
technolégia fegyelmezett betartdsaval,
a jelzett korlatok kozott j6 mindségi ko-
tések készithetdk.

Biré Laszié, Mencz Gybrgy, Pelcz Jozsef
(R&M TS cégcesoport)

GESZTES
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TAJEKOZTATAS

Felhivjuk az 2000 évben roncsolédsmentes anyagvizsgalé mindsitést szerzett vizsgaldk fiigyelmét, hogy tantsitvanyuk
meghosszabbitdsanak végs6 hatarideje: 2006 03. 31.
A tantsitvanyok meghosszabbitdsahoz — az MSZ EN 473 9 pontja szerint — az alabbiak sziikségesek:

e
folyamatos munkavégzés igazolasa,

e
az aktudlis éves 14tdképesség vizsgalat eredményérél sz0l6 masolat MSZ EN 473 szerint (azaz a kozeli latas élessége tegye lehetéve

legalabb 30 cm tavolsagrol a Jaeger 1. betliméretil szoveg olvasését, valamint szinlatdsa legyen elegend6 ahhoz, hogy killonbséget
tudjon tenm a munkaltatd altal eléirtak szerinti roncsoldsmentes anyagvizsgalati eljardsok soran hasznalatos szinek kontraszt-hatdsal
kozott). Ez a feltétel hazai viszonylatban a szemészeti szakrendeléseken, foglalkozas-egészségligyl rendelékben ismert
dr. Csapody Istvan: Latasprobak c. konyvének IV. fokozat, valamint dr. Shinobu Isihara: Test for colourblindness —
gépkocsivezetdi orvosi alkalmassagi vizsgélatnal 1s hasznalatos — konyvekben leirtak teljesitésével lehetséges,
e
régi tanusitvany megkildése.
A sziikséges dokumentumokat a Magyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati Egyesiilés részére
sziveskedjenek megkiildeni (1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14).

®  Egerbe keresiink hegesztési mérnokot felséfoka szakiranyn Jelentkezés:
végzettséggel, vagy gépészmérnokot hegesztési ismeretekkel. Benkovics Eva Andrea tanacsadé
EWT, EWS gyakorlat elényt jelent, de els6sorban palyakezdok Jobserver Kft.
jelentkezését varjuk. Természetesen a német nyelv kozépszintii 1134 Budapest, Klapka utca 1.

. v 2 2 Tel.: +36-1/452-3850
ismerete elengedhetetlen. Megbizonk egy magyar érdekeltsegu Fax: +36-1/452-3869

cég, de a kiuilkapcsolatok miatt sziikséges a nyelvismeret. Mobil: +36-20/965-3401
Olyan személyt keresiink, aki kornyéekbeli, E-mail: benkovics.eva@jobserver.hu

esetleg napi szinten meg tudja oldani a bejarast. web: www.jobserver.hu °

Ujdonsag

a esaphegesziéshen:

PAG

rendszer

« Folyamatos kozvetett
varratszilardsag-ellendrzés
kiilon idéraforditas nélkiil

» Protokollkészités minden egyes

leheyesztett varratrol

grafika www.prxc ! he

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

HBS GmbH és LORCH GmbH kizarélagos magyarorszagi markaképviselete.
Orszagos szervizhalézat: Nagykanizsa, Szigetszentmiklos, Miskolc



VARJENJE IN REZANJE

«®
va rSt ro, SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN

T Tn T s e 1 azaing optame d.L WELDING AND CUTTING

M'agyamrszégi

Markaképviselet:: AN RO
e KER
- Korasheroin &s s2olyailats B
- Export-import

. B726 Szeged. Széregi ut 62-66.
Tel /Fax: +36 62/401-451. 401-870, 401-560
E-mail: arnro@vrat hu
hitp/iwww anro-ker.hu

Termeéekeink:

Hagyomanyos ivhegeszitd berendezések

chyoe!ek‘tmdas, védogazas hegeszto berendezések

AWL hegeszta berendezések

Inverteres hegeszté berendezések ;

impulzus Gzemii MIG/MAG hegeszté berendezések

CNC vezériésii autogén és piazmavagé berendezesek
_ Elszivo-filter berendezések

Hosszvarrat és kérvarrat hagesziogepek

Hegeszté automatak

Hegeszté robot berendezések

Minden feladathoz.
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-
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Tel.: 00386(0)2 57 88 842 Fax: 00386{0)2 57 51 050 http:/iwww.varstroj.si e-mail: export@varstroj.si
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hékezel8 berendezések, fit6paplanok, kabelek, héelemvezetékek, szigetel§-hGallé anyagok, héallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogok, tapintécsicsos hmérdk, infravords hémérdk, hofokregisztrald berendezések,
csaphegeszté berendezések értékesitése.

FRONIUS hegeszt6berendezések képviselete, érniékesitése.
WELDOTHERM Kijt. 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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Hegesztési vedbgazok

Hegesztési vedbgazok, standard gazok és gazkeverékek, tovabba kiilonieges
eljarasokhoz specidlis gazok és keverékek a vevik igényei szerint.

Termikus vagasi-eljarasokhoz (autogén, plazma, lézer) hasznalatos gazok
es gazkeverékek

Szakmai tanacsadas és eszkoOz értékesités

Langtechnologiak
Vagas. hegesztes, forrasztas. hékezeles, egyengetés, gybkfaragas, szakmai tanacsadas,
problémamegoldas, eszkoz és alkatrész értékesités.

Autogéntechnikai eszk6zok
Reduktorok, biztonsagi eszkozaok, tomidk, kézi hegeszid-vagé eszkozok idészakos
felulvizsgalata, értékesitése, szakmai tanacsadas

Védbgazas hegesztések
MIG. MAG, WIG szaktanacsadds. problémamegoldas, technologia kidolgozas.
Hegeszték 4 technologiara vald betanitasa

Rozsdamentes huzal és pélca értékesités
Rozsdamentes, kitlin minéségl hegesztdhuzaljaink és palcaink beszerezhetdek
lerakatainkban, ill. megrendelhetbek a vevoszolgalatnal

Plazma technologiak
Vagas, hegesziés szaktanacsadas, problémamegoldas.

Lézer technologiak

Vagas, hegesztes. hékezelés, felliletedzés, szaktanacsadas

Nagyertékl hegeszt6-vagogép beszerzés
Partnerek nagyerték(i hegeszis-vagogep beszerzés tamogatasa testre szabott
reszletfizetési, lizing vagy bérleti konstrukcioval.



2005-ben mar 15 éves megalakulési
évforduldjat Unnepelheti a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgélati
Egyestilés. Ebbdl az alkalombdl 2005.
maércius 4 és b. kozott, Hajdiszoboszlon
jubileumi igazgatétanacsi Glés és kon-
ferencia megrendezésére kertlt sor.

1. abra. Az iilés levezetd elndke
Dr. Téth Karoly

Gayer Béla, Dr. Téth Karoly,
Dr. Szabé Béla

Dr. Rényai Ferenc, Németh Zsolt
2. abra. Az IT (lés elnSkségének tagjai

l’i‘!F.GESZTES
ECHNIKA

HIREK

A XXXVI jubileumi iilésre

* az MHtE tagszervezetei képviseldi,
vagyis az igazgatétanacs (IT) tagjal,

* az MHtE feliigyeld bizottsag (FB)
tagjai,

+ a Magyar Hegesztémindsitd Testiilet
(MHT) képviseldi,

¢ a Meghatalmazott Nemzeti Testlle-
tek (ANB és ANBCCQC) igazgatdtesti-
letének képviseldi,

¢ az anyagvizsgdld és a hegeszté igaz-
gatodtestiletek (tantsitoi IGT-k) kép-
viseldi,

* az MHtE kényvvizsgaldia,

+ az MHtE apparatusanak alkalmazot-
tai, valamint

+ a felsorolt személyek egy-egy hozza-
tartozdja

kaptak meghivast.

Az igazgatétanacs iilésének napirendjén

* az MHtE 2004. évi feladat- és gazda-
sagi tervének jovahagyasa,

* az MHtE 2004. évi mérlegbeszamold-
janak eldzetes jévahagyasa,

¢ az MHtE Tarsaségi Szerzédése — a ki-
1épést szabalyozd — egyik pontja, va-
lamint adatmoédositasok,

* az MHtE 2005. évi feladat- és gazda-
ségi tervének jovahagyasa, valamint

* az MSZ EN ISO/IEC 17024:2003 sze-
rint Személyek tanusitasat végzd
igazgatoétestiiletek (hegesztdi és vizs-
galéi IGT-k) és ezek alrendszer-
bizottsadgai létrehozdsanak jovaha-
gyasa, tovabba

-

15 éves az MHtE

¢ gzervezeti valtozasok, ezen belil 0]
véllalat tagfelvétele, valamint felsza-
molés, illetve tulajdonos-valtas miat-
ti tagvéallalatok Kkilépésének jova-
hagyasa

szerepelt.

~Az igazgatétanacsi Glés napirend-
ién a felsorolt témakorokon kivial a
.Pro MHtE" dijak kerultek atadésra. (4.
&bra)

A dijazott személyeket — az I'T tagjai
4ltal javasolt személyek koziil — egy eld-
zetesen, a 10 éves ,Pro MHtE" dijazot-
tak kozul kivalasztott szik kord bizott-
ség hatérozta meg, amelyet az IT jova-
hagyott.

Pro MHLE" dijat kapott a vele jard
bruttd 250 E Ft-tal:

Dr. Artinger Istvan prof. Emeritus,
Budapesti Mtiszaki és Gazdasagtudo-
méanyi Egyetemn mb. képviseléje, az
ANB vezetdje,

Dr. Kovéacs Mihély docens, BMF Ban-
ki Donat Gépészmérndski Féiskolai Kar
képviseldje, az EWF vizsgabizottsag ve-
zetdie,

Benus Ferenc, Méatrai Hegesztés-
technikai és Szakképzési Kft vezetdie, a
hegeszté IGT titkara

Fiilbp Zsoltné, DUNAFERR Dunai
Vasmi Rt. képvisel6je, vizsgaztatd és
tanusité szakeértd,

4 &4bra. Az lilés résztvevdi
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Babics Péter Pal

Dr. Kovacs Mihaly

5. dbra. A ,Pro MHtE" dij 4taddsa

Babics Péter Pal, Orszagos Atom-
energia Hivatal munkatérsa, az MHT
szakbizottsag vezetdje,

Lérincz Lészl6, Ganz Acélszerkezet
Rt. képviseldje, az anyagvizsgdlé IGT
titkara,

Takdcs Gyula, Paksi Atomerémi Rt.
munkatarsa, tanusité szakértd.

A felsoroltakon kiviil 15 éves az MHtE
emlekplakettet kapott (6. dbra):

Papp Lajos, Paksi Atomerémil Rt.
képviseldie,
Kristdf Csaba, ESAB Kft. képviseldie,

Csipkés Jozsef, Miszaki Biztonsagi
Vizsgdld és Tanusitd Intézet Kit. képvi-
selbje.

Az elsb napi programot svédasztalos
vacsora, tombola és néhany 6rés él6é ze-
nés szérakozéas zarta. A tombola kereté-
ben az IT déntése szerint — kivéve az
MHtE apparatusanak dolgozoéit —

* 225 E Ft/f6 részkoltség-hozzajarulas-
sal 4 személy (Gyura Laszl6, a LINDE
képviselSje, Sas Illés a KESZ Kft. kép-
viselSje, Szabd Zoltdn a GYAEV kép-
viseléje és dr. Téth Kéroly a Bohler
képviselSje) részére az USA-ba, az
AWS Dallas-i kiallitdsara 9 napos ta-
nulmanyut,

¢+ 100 E Ft/f6 részkoltség-hozzéjaru-
lassal-4 személy (Vaczi Zoltn, az
Albatro Rt. Képviseléje, Tanczos
Jénos , a SZINTEZIS Kft. képviseldije,
TNiés Emd, a VORSAS képviselbje és
Cziknandori Istvan, az Eétvés Szak-

Papp Lajos
6. dbra. A ,Pro MHIE"” emlékérem é&tadésa
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kozépiskola megbizott képviseldije)
részére Németorszagba, a DVS
Essen-i hegesztési vilagkidllitasara
tanulmanyut

kertilt kisorsolasra.

A jubileumi ilés masodik napjanak
déleléttjién a kiilonbozé szakteriiletek
konferenciéjara, bizottsagi tléseire ke-
rult sor.

A jubileumi rendezvény soran 6sz-
szegzésre keriilt és pozitivan értékelték
az MHtE 15 éves miikédési fejlédését
egyebek kézott
¢ a tagszervezetek szamat,

+ a pozitiv mérlegli és egyre noévekvd
arbevétell gazdalkodaést,

¢ a folyamatos likviditést,

¢ az elektronikus tugyvitel alkalmazésat,

¢ a palyazat Gtjan elnyert allami kijelo-
léseket,

* a tanusitd, mindésité szolgéltatdsok
béviilését,

* a szakkiallitAsok, valamint

¢ a szakteruleti EU integraciot

illetéen.

Néhéany szé az MHLE kozéptavu uj fel-

adatairdl:

¢ a polgéri és katonai 1égiigyi hatésag
kijelolése alapjan vizsgéldi mindsi-
tést és tanusitdst végezni az MSZ
EN 4179 szerint, Nemzeti Légikozle-
kedési és Urhajézési Testilet egy-
ideju létrehozasaval és miikodieté-

ével,

¢ kijelolés megszerzése a 3/1998-at
mobdositd 119/2004 GKM rendelet tar-
talmara, valamint technoldgiai vizs-
galatok és hegesztéi mindsitések
egylttes tanusitaséara,

¢ 2007 és 2009 években megszervezni
a ,Hegesztéstechnikai kidllitds”-t a
MACH-TECH keretében,

¢ a 15/1998 IKIM rendelet aktualizalé-
sénak elvégzése az Uj EN vizsgélati
és értékeld szabvanyok alkalmazasé-
val,

+ ellendri (inspektori) tanfolyamok szer-
vezésében valé segitségnyljtas az
IW1//IAB diplomak kiadésa, a szakké-
pesités elterjesztése Magyarorszagon

¢ intézményi akkreditécié megszerzése
OKJ szakképzések (hegesztéi és vizs-
galéi) vizsgaszervezdként.

Végezetlil ezlton is gratuldlunk
a ,Pro MHtE" dijjal és emlékéremmel
kitlintetett kollegainknak, akik nagy-
mértékben segitették és segitik eld
az MHtE - tagoktdl elvart — eredmé-
nyes mukodését és fejlddését, tovabba
j6 és sikeres utat kivanunk az USA-ba
és Essenbe utazé szerencsés nyerte-

seknek.
ITES
LT



DLTHegesztéstechnikai Kift. Tajékoztatjuk

olvasoinkat,
GEPESITES, KORNYEZETVEDELEM hogy
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specialista
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képzeés indul
2005
oktoberében.
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a Magyar
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(Fax: 1-363-3295,
vagy 1-222-0947,
E-mail:
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a kepzés
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és
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1038 Budapest, Raby Matyas utca 44. intézményhez
Telefon/fax: 06-1-430-1321, 430-1322 S .
Mobil: 06-30-343-2924 e-mail: ditdulin@axelero.hu tovabbitunk.
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HIREK

MACH-TECH 2005
Magyarorszag legnagyobb gépipari

és hegesztéstechnikai seregszemléje

Minden eddiginél nagycbb volt az
idei, a HUNGEXPO Budapesti Vasar-
kozpontban 2005. aprilis 19-22. kozott
megrendezett ,MACH-TECH 7. Nem-
zetkozi gépgyartas-technolégiai és
hegesztéstechnikai szakkiallitas”.

A kulfoldi részvétel megduplazddott,
a terilet 6%-kal, a kialliték szama 11%-
kal haladta meg a két évvel ezelbttit. A
Nemzetkozi gépgyartas-technoldgiai és
hegesztéstechnikai szakkidllitds négy
napjan 18 orszag, 357 kidllité — ebbdl
107 kilfoldi ~ 13191 m?-en varta a szak-
mai kozénséget. Az dgazat vezetd val-
lalatai, valamint kis- és kozépvéllalko-
z4sok mutattdk be Ujdonsagaikat.

A kiélliték egyharmada, 107 kiallitd
érkezett hataron tulrdl. Bemutattak Gj-
donségaikat Ausztria, Belgium, Cseh-
orszag, Finnorszag, Hollandia, Izrael, a
Koreai Koztarsasag, Nagy-Britannia,
Németorszag, Olaszorszdag, Romaénia,
Spanyolorszag, Svajc, Svédorszag, Szlo-
vékia, Tajvan és Torokorszag kiallitéi.

A kiallitott termékek kozott vezetnek
a szerszamgépek. Kozel 60%-kal ndve-
kedett a szerszamgépeket kidllitok sza-
ma. Idén a 111 cég a terllet legna-
gyobb részét, 44%-4t foglalja el. E mel-
lett a kiallitoék 24%-a szerszam ujdonséa-
gokat mutat be. Ezek mellett nem elha-
nyagolhatd részaranyt képviselt a
Hegesztéstechnikai kiallitas, melynek
kiallitéi, a teriilet egyotodét fogtaltak el.
Ezt a Hungexpo Rt. ismét a Magyar
Hegesztéstechnikai és Anyagvizsgalati
Egyestléssel szoros egylttmuikodés-
ben szervezte. Az MHtE 4ltal szervezett
hegesztéstechnikai kiallitasi részen 84
cég, illetve képviselet mutatkozott be
kb. 2500 m? hasznos teriileten. (1. és 2.
4bra) Ez a hegesztéstechnikai killitas
felolelte a hegesztést, a rokon és kap-
csolédd tecnoldgidit (pl. forrasztas, va-
gés, darabolés, hdékezelés, valamint a
kapcsoldédé vizsgalatok). Ma mar allit-
haté, hogy ez a Hegesztéstechnikai ki-
allitas a 4 évenként megrendezésre ke-
ruld, Essen-i (szintén széles értelemben
véve hegesztési) Schweissen und
Schneiden megnevezést vilagkiallitds
utan a masodik Eurépaban.

A kialliték 2005-ben masodik alka-
lommal adhattdk be palyazatukat a
MACH-TECH Nagydijra, melyeket

Szerszamgép
épité elemek

Ve

A hegeszteés
eszkozei
57

Egyeb* Szoftverek

61 a gépiparban
12

Szerszamok

Szerszamgép
m ’ Ll

1. ébra. A kidlliték szama
arucsoportok szerint

Szoftverek
a gépiparban
238 Mingség és
mindségbiztositas
324,5

A gépkarbantartas
és -diagnosztika
eszkozei
197

Szerszamgép
Egyéb* 6pitd
608

A hegesztés
eszkozei
24545

'\

Szerszamgépek

\Szersza’mok
2878

5826,5

2. ébra. A teriileti megoszlas
arucsoportok szerint (nm)

Egyéb*: A szerelés eszkézei, Mindség és
mindségbiztositas, Hdékezeld berendezések,
bevonatold gépek; Robotok és manipulatorok;
Uj technoldgidk; A gépkarbantartés és -diag-
nosztika eszkOzei; Szakmai szervezetek;
Kiadodk, szaksajté;, K+F, innovacio, EU kapc-
solatok; Kezeléstechnika eszkézei és modsz-
erei; Kiilén bemutatok.

szakértékbol allé zsiri értékelt és a di-
jakat harom kategéridban itélte oda:
hegesztés, gépek és szolgaltatasok.

A MACH-TECH 4 db. 2005. EVI
NAGYDIJ-4nak egyik nyertese az
Invent Welding Kereskedelmi Kft.
KEMPACT PULSE 3000 megnevezést,
250 A-es inverteres aramforrast, mikro-
processzoros vezérlést, impulzusos fo-
gybelektrodas véddgazas hegesztdgépe
(3. és 4. abra).

A KEMPACT Pulse 3000 gazhtitéses,
kompakt (az aramforras a huzalel6told-
val egybeépitett kialakitast), inver-
teres, fokozatmentes bedllitast lehetd-
vé tevé aramforrasut, mikroprocesszoros
vezérlésl, fogydelektrodas véddgazas
ivhegeszté géppel hagyomanyos, szin-

38

3. dbra. Radvényi Zoltanné,
az INVENT WELDING Kft. igazgatdja
atveszi a nagydijat

4. gbra. A nagydijas KEMPACK
hegesztégép a hegesztdpisztoly nélkil

ergikus és impulzus, s6t kettés impul-
zusu fogyodelektrodas ivhegesztés is vé-
gezhetd. A gép az alkalmazott hozag-
anyag, huzalatmér$ és védégaz alap-
jan, stabil ivet biztositd munkatarto-
manyt jelentd, beégetett programokat
tartalmaz. A haromfézisi hegesztégép
250 A terhelhetdségti, 40% bekapcsola-
si id6 mellett.

A j6 mindségl varrat elkészitésének
érdekében beallithaték a hegesztés
munkarendjének értékei is, mint példéa-
ul a kezdeti huzalsebesség, a kezdeti
dramerésség értéke és a kraterfeltoltés
alkalmazéasa, tovabba bedllithatd a ha-
gyoméanyos és szinergikus hegesztés
dinamikaja, vagy az impulzus hegesz-
tés csucsiraménak nagysaga is. A ké-
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s6bbi alkalmazédsokhoz, a felhasznald
sajét kialakitdst hegesztési paraméte-
reit 100 memériacsatorméban tarolhatja
el. Hasznalhatd a kéttaktusos, vagy
négytaktusos kapcsolési tzemmod is.
Az alkalmazhaté huzal atméréje a ho-
zaganyag tipusatdl és mindségétdl
figg. A maximalis huzaldtméré 1,2
mm, témor acélhuzal esetén azonban
csak 1,0 mm. Az alkalmazhatd huzal-
dob &tmérdje 300 mm. A géphez az
EURO csatlakozds normél hegesztd
pisztolyok 3 vagy 4,5 m hosszusaggal
rendelhetdk. Aluminium és korrdziovalld
acél hegesztéséhez 6 m-es gazhiitési
pisztolyok allnak rendelkezésre. A he-
gesztégép a kénnyebb mozgathatdsig
érdekében kocsira helyezhetd. Ekkor a
hegesztépisztoly elhelyezésére szolgal
a kocsira felszerelhetd pisztolytarto.

A 3 ELISMERO OKLEVEL-ben része-
sult kiallité ko6zott volt a DLT Hegesz-
téstechnikai Kft. MICROLAS tipusjeld
lézersugaras és plazmaives vagégépe
(5. és 6. 4bra) révén.

5. abra. Dr. Dulin LészI6, a DLT Kft.
igazgatdja dtveszi az elismerd oklevelet

6. dbra. Az elismerd oklevelet nyert
MIKROLAS tipusjeli gép
lezersugaras és plazmaives vadgéfeje
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A MICROLAS tipusjeld, egy egy-
ségbe épitett CNC lézersugaras, re-
puléoptikds berendezés 4000x2000,
3000x2000, tovabba 3000x1500 mm-es
vagoasztallal rendethets. A palettacse-
e kézi, vagy automatikus. A nagypon-
tossagt vagdberendezés poziciondlasi
sebessége 60 m/perc, maximalis vago-
sebessége 20 m/perc. A lézersugaras
vagodgépet Rofin Sinai TR (Triagon) 1é-
zerrel szallitjdk. Teljesitményhatarok:
1,7 és 4,0 kW kozott. A berendezés a ve-
vé igénye szerint plazmaives vagdbe-
rendezéssel is felszerelhetd, igy a plaz-
maiv és a lézersugaras vagas mindhé-
rom eljdrdsanak alkalmazhatéséga
mellett, biztositja a feladatorientélt,
leggazdasagosabb technolégia vélasz-
tasi lehetéségét, kiterjeszti a vaghatod
lemezvastagsag hatarokat.

A plazmadramforrdsok a Hypertherm
és Kjellberg cégek legmodernebb be-
rendezéseibdl valaszthatok. A gép sze-
relhetésége kitling, karbantartdsa igy
egyszerd. A szabalyozés a lézer- és a
plazmaiv dramforrdsok lehetéségeinek
maximalis kihasznaldsaval a legkiva-
16bb vagasi mindséget biztositja. Auto-
matizalt fékuszalas és magassag sza-
bélyozas, szabalyozott lyukasztédsi fo-
lyamatok, szinergikus paraméterva-
lasztés és gazkiszolgdlas, kdzponti sza-
balyozé rendszerbe integralt elszivas-
és szlrésvezérlés, tavdiagnosztika, koz-
ponti vezérld egység mellett alkalma-
zott helyi kezelbéfelilletek egyedilélléan
és egylittesen biztositjdk, hogy a 1ézer
és a plazma lizem varidlaséval a terve-
z6 (megrendeld) altal eléirt, az MSZ EN
ISO 9013:2004 szabvanyban meghaté-
rozott legjobb mindség a legkisebb ra-
forditassal elérhetd legyen.

A kiallitds megnyitédsa utan felkeres-
te a kidllitokat és ezek kdzott az MHLE
standjat is Csizmar Gébor Foglalkozta-
tas-politikai és munkatigyi miniszter (7.
abra).

A kiallitas idején és tertiletén tartotta
ulését a Magyar Hegesztémindésits Tes-

7. abra Csizmar Gabor miniszter ur
latogatésa az MHtE standjan
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tilet (8. és 9. abra) és a Magyar Tudo-
ményos akadémia Hegesztési albizott-
s&ga, tovabba a Gépipari Tudoméanyos
Egyestlet Gépgyéartastechnoldgiai ku-
tatds-fejlesztési konferenciajat, a TUV
Rheinland ,A hegesztéstechnoldgia
szerepe a varhaté nagyberuhazésok-
ban” c. és az EMI TUV Bayern Kft. a
,Hegesztéssel kapcsolatos aktualis
szabvanyvéltozasok” c. szakmai ren-
dezvényét, valamint az MHtE standjan
(10. dbra) a MESSER Hungarogaz Rt. A
,Védbgazas kotéstechnologik fejlédési
irdnyai” ¢., a hegesztés és a forrasztés
tertiletét feldleld elbadasat.

9. dbra. Dr. Cselbtei Istvan a HMB iilésén

10. dbra. Az MHtE ,standja”



A HUNGEXPO Budapesti Vasarkoz-
pontban telt hazzal — tobb mint hatszaz
szakember részvételével — zajlottak a
konferenciak, eléadasok.

Az idén a szakkiallitdsok minden
napjan tobb latogatédt regisztraltak,
igy az elbézetes adatok szerint Gsszes-
ségében a latogatottsdg mintegy 15%-
kal nagyobb volt, mint az elézé alka-
lommal. Tovabbi sikerként és a ren-
dezvények nemzetkozi elismeréseként
értékelhetd, hogy a 15000 latogatd ko-
zott a kulfdldiek aranya elérte a 10
szazalékot.

Ujdonségok
a hegesztéstechnikai
kidllitason

A HEGESZTESTECHNIKA c. folyé-
irat — a szokasos hirdetési lehetéségek
mellett, kozlési kotelezettség nélkil —
lehetdséget kindlt a MACH-TECH he-
gesztési és anyagvizsgalati termékeket,
szolgéaltatdsokat ajanlé kiallitdinak,
hogy a szakterlileten ujdonsagnak te-
kinthet6 termékiket bemutathassék. A
kovetkezO6k azon cégek termékeinek
bemutatésat tartalmazzék, amelyek él-
tek a felkinalt lehetéséggel.

A HEGPONT Kft. standjan tjdonséag-
ként a gépesitett hegesztés gazdasago-
sabb kiszolgalasat segité hegesztd-
anyag kiszerelések jelentek meg. A to-
mor veéddégazos huzalok teriiletén a WDI
400 kg-os nagytekercse az igazi tjdon-
sag. Ez a kiszerelés kedvezd — a 15 kg-
os tekercseknél is alacsonyabb — ara-
val, valamint minimalis visszamaradd
csomagoldanyag mennyiségével gaz-
dasagos és kornyezetbarat megoldast
biztosit a nagy felhaszndléknak. A te-
kercs lefejtéséhez adapter sziikséges,
amelynek ara néhany tonna felhaszna-
lasa utan mar megtériil. A nagytekercs
kezelése konnytli, az utdbbi hénapok-
ban Magyarorszagon tobb tzemben
bevezetésre keriilt.

Az aluminium felhasznéldknal is
mind tdbbszor jelentkezik a nagyobb ki-
szerelés irdnti igény. Ennek kivan meg-
felelni a francia MIG WELD cég 18 és
40 kg-os tekercsekkel, valamint a 80
kg-os hordds kiszereléssel, amelyek
biztonsadgos haszndlatdhoz kiilénbozd
kiegészitéket fejlesztett ki. (11 és 12.
abra)

A cég aluminium hegesztéanyagai
extra felileti tisztasagukkal is kittn-
nek. Ennek mérésére és egyben bizo-
nyitadsara kifejlesztettek és szabadal-
maztattak egy mérémuszert, amely a

2EGESZTES
ECHNIKA

12. ébra. MIG WELD 80 kg-os
hordés kiszerelés

huzal felizzitdsaval a feliletén 1évé ki-
16nbdzé szennyezddéseket elgbzologte-
ti és az {gy keletkezett fiist mennyisé-
gét méri. A mérés alapjan az egyes hu-
zalok jél rangsorolhatbéak, hegesztési
problémak esetén a huzalok ellendriz-
hetéek. A berendezésrél sajnos fotd
nem all rendelkezésre.

A COOPTIM Kft. tjdonsagként mu-
tatta be az SR tipust, kiilonb6zd terhel-
hetéségti (80-480 A) gaz- és vizhlitést
hegesztépisztolyok moédositott valtoza-
tait, ahol a fejlesztés eredményeként az
egységes, ergondmiai szempontok fi-
gyelembevételével kialakitott markolat
opcionalisan bévithetd szabdlyozasi és
kapcsoléasi funkcidkkal (13. abra). A he-
geszté munkavégzését segiti, hogy a
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13. ébra. SR tipusu TIG hegesztépisztoly

konnyu és flexibilis bérbevonati mun-
kakabel csukléval kapcsolddik a mar-
kolathoz. A hegesztbpisztolyok a modu-
lokbol felépitett gépoldali csatlakozok-
kal valamennyi TIG hegesztéberen-
dezéshez alkalmazhatdk.

A COOPTIM Kft. &ltal bemutatott
OPTREL HELIOS (DIN 9-13 védelmi fo-
kozatll) hegesztépajzs (14. dbra) auto-
matikusan fényre sététedd LCD szlré-
vel rendelkezik, az energiaellatasat
napelemek Dbiztositjak. Ujdonsaga,
hogy harom LED segitségével — rossz
fényviszonyok esetén — a hegesztési
munkatertiletet megvilagitja. A munka-
folyamat megkezdésekor automatiku-
san kikapcsolja a LED vilagitast és igy
optimalizélja az energiafogyasztast. A
hegesztdpajzs vilagitdsi funkcidjiaval a
hegesztd akkor is j6l latja a munkadara-
bot, amikor nem hegeszt.

—

14. abra. OPTREL HELIOS hegesztdpajzs

Az Ivfény Hegesztéstechnikai Kft. A
tradiciondlis hegesztési feladatok mel-
lett manapsag egyre nagyobb az igény
a kildénbozé hegesztési technoldgidkat,
és az automatizdlast 6tvozé feladatok
megoldasara. A Kft. egy olyan berende-
zést mutatott be, mely a TIG hegeszté-
si eljarast otvozi az automatizélassal.
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Egy olyan inverteres TIG berendezést
(15. abra), mely roboton dolgozik, s
kommunikélni tud a mozgatést végzd
robottal (pl. helyzetbe érkezett a he-
gesztend¢ anyag, inditsd a hegesztést).
A feladat megoldésara a B&R 1, PP41
PLC-jét vették igénybe.

15. dbra. A hegesztéberendezés

A szokésos paraméterck (dramerds-
ség, hegesztési idd, gaz eld-, utén-
folyasi idé stb.) bedllitési lehetésége
mellett, grafikusan kijelzi a beallitott
paramétereket (16. dbra). A digitdlis al-
litassal sokkal finomabban lehet a pa-
ramétereket beéllitani, mint egy analdég
vezerlésd gépen. A leglényegesebb,
amit erre a PL.C-re rabiztak a bedallitas,
a hegesziés értékelése (monitorizalas)
és az adatgyUjtés. Monitorizalas soran
mérik a tényleges aramerdsséget, fe-
szultséget, hegesztési idét, ezeket Osz-
szehasonlitjdk a bedllitott intervallum-
mal, s ha a mért érték az adott interval-
lumba esik, akkor a hegesztést jdnak
mindsitik. Az 6sszes hegesztési adatot
gyljti a PLC memdriaja, melyeket sz4-
mitégépre lehet menteni, mely a tovab-
bi kiertékelések alapja.

16. dbra. A hegesztéberendezés
kijelzdjének részlete
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Tovéabbi elénye a PLC-s vezérlésnek,
hogy tébb hegesztési programot tud té-
rolni, igy viszonylag kénnyebb az atal-
las a kiilonbozd hegesztési feladatok-
hoz (a beéallitott hegesztési paramétere-
ket password védi). Megoldott a he-
gesztéaram pulzacidja is a 20-1000 Hz
(1) tartomanyban.

A SZUCS Kft. folyamatos fejlesztések
eredményeként az elmult iddszakban
befejezte a 25 kHz-es inverteres he-
gesztégép csalad kialakitasat. A kialli-
tasra az emlitett gépeken tilmenden
megjelentette a legGjabb digitdlis ve-
zérlésd inverteres 200 A-es SG 200 Di
TIG hegesztégépét, amely mikropro-
cesszoros vezerléssel egyszertien prog-
ramozhatd és kivaldo hegesztési tulaj-
donségokkal rendelkezik. I gépnél le-
het6ség nyilik a programok memdériabél
torténd eléhivasara. (17. abra)

17. abra. SG 200 Di TIG digitalis
vezérlési, inverteres, 200 A-es
hegesztdberendezés

Az 1] hegesztégép csalad elsé tagja
mellett megjelentették a varrathSke-
zeld berendezés csalad elsd 12 csator-
nas, digitdlis vezérlésli berendezését
is. Az j gépekben a vezérlési és sza-
balyozasi feladatot ipari PC latja el.
(18. 4bra) A program érintéképernyén
keresztil vihetd be, a felhaszndld tet-
szés szerint konfigurdlhatja a sziiksé-
ges paramétereket. A regisztratum
elektronikus formaban megérizhetd,
kinyomtathat6. A berendezés elektro-
nikus teljesitmény kapcsoléelemeket
tartalmaz, ami a megbizhatésagot
nagymeértékben noveli.
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18. dbra. 12 csatornas, digitélis vezérlési
varrathckezelé berendezés
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19. abra. A fojtohatas valtozasa
az oszcillogramon

A REHM Kft. tjdonsaga a SYNER-
GIC.PRO-készilékcsalad szabdlyozha-
t6 dinamikus tulajdonsaga, azaz a gé-
pek elektronikusan, fokozatmentesen
bedllithaté induktivitassal, ,fojtdssal”
rendelkeznek. A fojtéhatds mértékét a
processzor és a jelleggorbe bedllitdsa
szabalyozza. A hegesztési feladatnak

20. abra. SYNERGIC.PRO 250-4 ... 450-4
WS késztilékek kezeldfelilete
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megfeleléen ez killéndsen a gyujtasnéal
és az iv stabilizdlasénal jelenti a he-
gesztési tulajdonsagok optimalizalasat.
A szabélyozast a SYNERGIC.PRO 250-
4 .. 450-4 WS készilékeknél az SDI-
szabélyzé végzi, lehetdéség van a kézzel
pl. a ,keményebb”, vagy lagyabb ivre
valo beallitasra (20. dbra). A szabélyzas
hatédsa lathaté az oszcillogrammokon
(19. 4bra).

Kitlintetett elényok: a kivald ivstabili-
tas, a kilonbozd gazkeverékeknek, a
hegesztd altal kivant ivtulajdonsdgok-
nak megfeleld beallithatésag, szinesfé-
mek hegesztésénél az optimalis tulaj-
donséagok, stabil iv kényszerhelyzetben,
gytkhegesztésnél és nagy huzalkinyi-
lasnal.

A Motoman (Magyarorszagi képvise-
let: REHM Hegesztéstechnika Kft.) Ma-
gyarorszagon most mutatta be eldszor
1j ivhegesztd robotjat.

Az j kivitel(i robot (21. dbra) egyediil-
4ll6 abbdl a szempontbdl, hogy kifejezet-
ten ivhegesztési célra lett kifejlesztve,
igy a karrendszer kialakitasanal a gyartd
nem kotott kompromisszumokat az alta-
lanos alkalmazhatésag kedvéért. A ro-
botkarba integralt hegeszté kabelksteg
koévetkeztében a robot munkatartoma-
nya jelentésen nétt, mivel az egyes ten-
gelyek nagyobb szogtartomanyban ké-
pesek elmozdulni, a hegeszté kabelko-
teg élettartama tobbszorosére ndtt, mert
a robotkarba integralt kdbelkotegnek a
hagyoméanyoshoz képest csak toredék
igénybevételt kell a mozgésa soran elvi-
selnie, nincs véletlenszer(i kébelmoz-
gés, emiatt a kabel élettartama nem-
csak hosszabb, hanem kiszamithatobb
is. A csétengely kialakitdst utolsé ten-
gelyen atvezetett kdbelkoteg olyan koz-
ponti fejtartéba csatlakozik, mely akar
végtelenitett hegesztéfej szogelfordulast
is lehetévé tesz. Ez cstkkenti a program

21. dbra. MOTOMAN hegesztdrobotok

futési idejét a kdrmozgésok programozéa-
sénal (nem kell a fejet visszaforgatni), il-
letve nem jelent megkotottséget, hogy
hol kezdjiik el egy megszakitas nélkuli
teljes korvarrat hegesztését.

2EGESZTES
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A CROWN International Kft. a
CLOOS Schweisstechnik GmbH kizaro-
lagos magyarorszagi képviselete bemu-
tatta az j 24 kompakt robotos hegesz-
tdcellajat.

A kompaktcella (22. abra) idedlisan
egymashoz illesztett komponensekbdl
4ll, amelyek egy kozds alapkereten he-
lyezkednek el. fgy a kompaktcella egy-
szerlen egy villastargoncaval fel- és le-
rakodhato, illetve a telepitési helyére
szAllithat6. Méretei révén a cella egy
teherautd rakfelilletén szallithato.

22. abra. Z4 kompakt robotos
hegesztécella

A 1obot és vezérlése, az aramforras és

~ annak tartozékai, a munkaasztal és a pisz-

tolytisztitd az alapkeretre vannak csava-
rozva. A kabelek és Osszekotd vezetékek
szennyezbdéstdl és sériilésektdl védve ka-
belcsatornakban futnak. A roévid tzembe-
helyezési id6 biztositasa érdekében a ro-
botcella szallitds eldtt tesztelésre kertil.

A cellat hatarold védéfalakat szintén
az alapkerethez 16gzitik, az ezekbe épi-
tett szervizajtén keresztiil lehet szerelé-
si, karbantartasi illetve programozasi
munkak idejére a celldba bejutni.

A CLOOS ROMAT® robotcsaladjaba
tartozd hegesztdérobot csukldkaros fel-
épitése és a masodik, illetve harmadik
tengelyek nagy mozgastartomanya
eredményezi a robot atitd karakteriszti-
kéjat. A karrendszer mozgatasat val-
takozdaramu szervomotorok végzik, di-
gitélis szervo-szabalyozok iranyitasaval.

A 1obot ROTROL® 11 vezérlése szami-
togépes, tobbprocesszoros architektii-
r4ju; szoftverét specialisan a kiilonbozd
hegesztési eljarasokhoz fejlesztették ki.

A robot mozgatasa és programozasa
a kezelSpulton torténik, melynek érin-
téssel miikodd, szines kijelzéjén keresz-
tiil lehet programutasitdsokat bevinni.
A kezelSt a programozas soran mentu-
rendszer vezeti. A programozast ezen
feliil egy standard billentytizet is segiti,
ennek hasznalatakor a kezelépult kijel-
z6je képernybéként funkcional.

42

A celldhoz alapkiépitésben egy
szamitdgéppel vezérelt, impulzusos
MIG/MAG éaramforrds tartozik, tacho-
méteres szabélyozast huzalelStoldval.
Az aramforrds terhelhetésége 350 A,
60% bekapcsolasi idé mellett. A 2+2
gorgds, huzalel6told rendszer biztos és
csuszédsmentes huzalelétolast biztosit
0 ... 24 m/perc sebességgel.

Nagyobb teljesitménytd MIG/MAG
dramforrdsok, TIG dramforrdsok hideg-
huzal adagoldval szintén beépithetdk a
rendszerbe. A MIG/MAG &ramforrasok
— igény esetén — kialakithaték a he-
gesztési paraméterek dokumentalasat
végzb rendszerrel.

A Z4 tipusu kompaktcella egy két-
munkahelyes, 2x1200 N teherbirdsu,
egy vagy két felfogdtarcsas, illetve
felfogdlemezes helyezével (pozicionald-
val) késziil, mely harom tengellyel ren-
delkezik, ezek kozul kettd szinkronve-
zérelt, a harmadik pedig 180°-o0s elfor-
duléssal a munkahelyeket cseréli fel (az
egyik munkahelyen a robot dolgozik, a
mésik munkahelyen a kezel6 munka-
darabot cserél). A munkadarab cseréjét
a cella mellett elhelyezett inditballasrél
lehet inditani. A munkadarab cseréld
allast két oldalrél hullamracsos kerités,
egy oldalrél fénysorompd védi.

A berendezés kiegészithetd taktilis,
vagy ivszenzorral és egyéb hardvereszko-
zokkel, offline programozérendszerrel stb.

A cella kialakitasa lehetévé teszi egy
elszivo berendezéshez csatolhatd elszi-
vb suveq felszerelését, mellyel biztosit-
haté a hegesztéskor keletkezett fist ha-
tékony elszivasa.

A MIGATRONIC Kft. MIGATRONIC
FLEX 3000C hegesztégépe intelligens
MIG/MAG impulzus lizemu, egy mesz-
szemenden felhasznalébarat kezeld-
pulttal.

Egy gombnyomas elégséges a kivant
hegesztési program lehivasdhoz. Azon-
nal megjelennek a legfontosabb para-
méterek és beallitasok a kijelzdn, tgy-
mint:
¢ hegesztend$ anyagféleség (normal/

rozsdamentes acél, aluminium, hor-

ganyzott acél)

* impulzus/nem impulzus, specialis
Lquatro-impulzus” hegesztési eljaras,
melyek a megfeleld hébevitelt bizto-
sitjak.

A teljesen digitdlisan vezérelt FLEX
3000C a killénosen energiatakarékos és
kornyezetbarat MIGATRONIC aramfor-
rasok 4. generacitjdhoz tartozik ,stand-
by” funkcidval.

Az adatétvitel és programozas egyet-
len bankkartya méretd MigaCARD®
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kartyaval torténik. A FLEX 3000C hasz-
naléjanak a MIGATRONIC adatbank
legujabb fejlesztései (14j anyag, huzal és
géazfajtdk) rendelkezésre &llnak. Ezen
kiviil a MigaEDITOR™ rendszer lehetd-
vé teszi sajat hegesztési programok
megirasat is.

HIREK

3200 Gydngyos, Jokai u. 55.

d I ajghnoszl i k a Tel.: 06-37/313-338

=
:n'i iy

A MIGATRONIC fejlesztés visszatiik-
16z8dik a FLEX 3000C-nél. A nagyszi-
lardségu horganyzott kiilénleges 6tve-
zetd acélok MIG-forrasztasa kimélete-
sen torténik. A korrdzidvédelem to-
vabbra is megmarad és az utn-
munkék jelentésen csokkennek.

A FLEX 3000C rendelkezik az 1j
MIGATRONIC Quattro Puls™ funkcié-
val. A hegeszté egyetlen gombnyomas-
sal hozzafér a gyartd altal beéllitott
Quattro Puls paraméterekhez. A Quattro
Puls™ egy optimdlis cseppatmenetet
biztosit alacsony hegesztéaram esetén
is. Ez egy nagyon rovid ivet tesz lehetd-
vé és a vékony lemezek elhuzddas-
mentes hegesztése is lehetévé valik. A
varrat hasonlit az AWI-varrathoz. Mivel
ez a funkcié szinte teliesen frocskolés-
mentes hegesztést biztosit.

A MIG Manager™ pisztoly feliigyeli
és miikodteti a hegesztd az dsszes fon-
tos hegesztési paramétert és funkciét,
ugymint:

* hegesztéaram,

¢ ivhossz,

* térolt hegesztési programok,

¢ Quattro Puls™ funkcié be/ki kapcso-
lasa, i : :

* heftelés stb.

Széleskdr tartozék véalaszték
A FLEX 3000C-hez az alabbi tartozé-
kok valaszthatdak:
* hiitdegység, vizhitéses pisztolyhoz,
* tartokocsi palacktartéval, vagy anél-
kdil,
¢ tavszabdlyzds gaz, vagy vizhiitéses
munkakabel,
¢ ,Push Pull” pisztoly,
¢ automata gazadagold egység,
¢ MigaEDITOR"™, sajat- MigaCARD®
kértya irdsdhoz. )
Osszeéllitotta:
Hoffmann Séndor
MHtE
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Anyagvizsgdlé Kft Fax: 06-37/500-338
E-mail: m-diag@axelero.hu
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* Szakito vizsgalat (max. terheld eré IOOOKN)
* Hajlité vizsgalat

* Kemenységmérés (HBW és HV)

» Utvizsgalat

* Metallografiai vizsgalat

* Hegesztési varratok vizsgalata

hegesztémingsitéshez
* Hegesztéstechnolégiai vizsgalatok

roncsolasmentes vizsgalatok:
* Ultrahangos hibakeres6 vizsgalatok - PED kiterjesztés
bemartasos (immerzids) vizsgalati technikaval, furatban is
falvastagsag mérés (j6l tapado festék és szigeteld rétegen keresztil is)
* Radiografiai vizsgélatok (Balteau réntgengépekkel és izotdppal)- PED kiterjesztés
automata rontgenfilm hivas
* Magneses repedésvizsgalat - PED kiterjesztés
* Folyadékbehatolasos repedésvizsgalat - PED kiterjesztés
* Szemrevételezéses vizsgalat - PED kiterjesztés
* Helyszini kemenységmérés (HB, HV HS, HRC)
* Helyszini metallogréfia (replika) vizsgalatok

HEGESZTESTECHNIKAI SZAKUZLET
Az Kit. szerz6d6tt nagykereskeddje és markaszervize

25 tonnds hegeszt§ anyag raktarkésziette!

A)‘Di/ua GmbH PRESI metallogréfiai programjanak
{darabold, csiszold, polirozé és bedgyazé gépek, csiszold, polirozo,
hideg- és meleg bedgyazé anyagok, stb.) kizarélagos forgalmazdja.




A védégazokat a hegesztéstechnolégiaban

altalaban a folyamatot segito

hozaganyagnak tekintik

A Lindénél a védégaz ennél tobb: optimailzacios eszkoz

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

A cstcson lenni 0jito erével és szaktudassal — ez nem egysze-
rlien csak egy kihivas, ez a létiink része. Mint vezeté technolé-
giai vallalkozas, minden nap Gjabb és Gjabb fejlesztéseken dol-
gozunk, melyek egyre inkdbb jobb és jobb megoldisokat ered-
ményeznek. A védégazok teriiletén tokéletes 6sszhangban
egyesitettitk a koltséghatékonysagot a gyartasi folyamatokkal.
Az eredmény: hegesztési gizaink ma madr tébbet jelentenek
egyszer( hozaganyagnil — hatékony optimalizaciés eszkézok.
Ez a mi hozzdjéarulasunk az Onok termelési folyamatainak
értéknoveléséhez, ami nagyobb termelékenységet és jobb
minéséget eredményez az Onok szamdra.

Linde Gas — az otletek valosdgga valnak

Linde Gas ] ﬁ&




11 gramm fémpor

Egy megfelel§ iégzésvédelem nélkil dolgozd hegeszt6
azt kockaztatia, hogy egy év leforgdsa alatt akar
11 gramm hegesztési fiistb6l szarmazo fémport és egyéb
szennyezddest lélegezhet be. A fenti abra nem csak
ilusztracié! A képen valdban 11 gramm hegesztési
fustbdl szarmazé por van, mely kielégits légzésvédelem
nélkil a hegeszt6 tiidejében kot ki. A hegesztési flstben
olyan, sok esetben mérgezd anyagok vannak, melyek
karositjak a hegeszi6 légz6szerveit, a légutakat, a tidét
és a kozponti idegrendszert is. Nem kevés esetben ezek

Kérje ingyenes szaktanacsadasunkat!
Urban Gabor Speedglas & ADFLO termékmenedzser
tel.: +20/464-2333 - e-mail: gabor.urban@corweld.hu

a szennyez@anyagok réakkeltdek. Bar a hegesztéssel
kapcsolatban automatikusan elsGsorban a szem és arc
védelme kerlil el6térbe, nem kevésbbé fontos, hogy
tisztaban legylink azokkal a veszélyekkel, melyek nem
feltétlenll révid tavon, de ugyanugy karositjak
szervezetiinket hegesziés kdzben, mint a fény és
héterheles. A 3M Welding ADFLO és Fresh-air
légzésvédelmi berendezései megfeleld védelmet
nytjtanak a hegeszi6k sokszor igen veszélyes és
egészségtelen munkakdrnyezetében.

&eorweld

www.corweld.hu
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DIGITALIS GONDOLKODO GEPEK

Mondhatsz A-t, a gép mondhat B-t, a szakért6k szinergikus Gizemmaodrol beszélnek. Mindannyi-
an a Fronius teljesen digitalizalt hegesztd gépeinek kiilonleges tulajdonsagara gondolunk. Ezek
az impulzusos dramforrasok tele vannak tudassal. Neked csak a huzalatmér6t és az anyagmi-
néséget kell kivalasztanod, az 6sszes tobbi paramétert a gép allitia be. Automatikusan, régton
az optimalis eredménnyel. Legyen sz0 Otvozetlen, vagy rozsdamentes acélrol, aluminiumrol,
270, vagy 500 A-rél. Ezt a képességet kell csak hazavinned, az dsszes tobbi a mi feladatunk:
Froweld Kit. < 1239 Budapest, Grassalkovich utca 255.

Telefon: 287-8477, * Fax: 287-8476 ¢ E-mail: info@fronius.hu, * www.froweld.hu
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TAJEKOZTATAS
INFORMACIO

a Nemzetkézi ellendr (IWI) képzésrdl

1999-ben léptek érvénybe az EWF
(Eurépai Hegesztési Szdvetség) irdny-
elvei az Eurdpai Hegesztési Felligyeld
Szemeélyzet (EWIP) oktatatasara és ké-
pesitésére vonatkozd minimalis kéve-
telményekrél. A nemzeti hegesztési
szervezetek, amelyek az EWF tagjai,
kolcstnosen elismerték az irAnyelvnek
megfeleld vizsgdn alapuld, barmely
tagallam altal kibocséatott Eurdpai He-
gesztés Ielugyeld diploméat. Az 1IW
(Nemzetkdzi Hegesztési Intézet) 2001.
évi kozgyilésén ezt az irdnyelvet kép-
zési irdnyelveként fogadta el. gy nap-
jainkban mar az IAB-041-2001/EWF-
450 dokumentumban régzitett ,Irany-
elv" minimalis kévetelményei szerint
folyik a képzés és a képesités mind az
EWF, mind az IIW tagorszagokban és a
képzésben résztvevik az eredményes
vizsgak utdn Nemzetkodzi ellendér (IWI)
diplomat kapnak

Az Irdnyelv” felilvizsgdlatat és fej-
lesztését ezt kovetSen az ITW végzi. Az
egyenértékiség érdekében az ,Irany-
elv” minimalisan teljesitendd tantervet
&s tananyagot ir el8. Egy tantervi éra
legaldbb 50 perc tényleges oktatési
id6t takar.

A képzés
célja

A kepzésben résztvevdk a tanulma-
nyaik sikeres befejezése esetén, kelld
felkészlltséget szerezzenek ahhoz,
hogy képesek legyenek ellatni az
Iranyelvek szerinti hegesztett szerke-
zetek gyartasanak és szerelésének fel-
ugyeleti, ellendérzési és miiszaki atvé-
teli feladatait, alkalmazni tudjdk a he-
gesztési feluigyelettel 8sszefliggh

szakmai elmeéleti és gyakorlati ismere-
teket.

A képzési
szintek

¢ Nemzetkozi, atfogd ismeretekkel ren-
delkezd ellendr (IWI-C)

¢ Nemzetkozi, standard ismeretekkel
rendelkezé ellenér (IWI-S)

¢ Nemzetkozi, alapismeretekkel ren-
delkezé ellendr (IWI-B)

XVI1. éviolyam 2005/2

Az IWI-C diploma megszerzésének lehetséges tjai

EWT/IWT ‘
dipl. ]

2.at

Technolégia Felugyeld
1 Gt | modul Y Y modul IWI-C
-u WT III A N/ WI I dipl.
(121 ¢ra) (97 ora)
[TWI-S | Ko;benso Zarévizsga
. | vizsga
| dipl. | 3.1t

3. szintd tanusitott mindsitéssel rendelkezd roncsoldsmentes anyagvizsgalék mentesiil-

nek a WI Il modul oktatasa alél, de ebbél a modulbdl is vizsgat kell tenniik.

Az IWI-S diploma megszerzésének lehetséges ttjai

5év =
—_— -
. gyakorlat
3.t Modulo [ Y )
@ora) | h = ~—
TWI-B 2 év o Kozbensd
dipl. gyakorlat o vizsga
4. ut
EWS/IWS
dipl.
2.at
»| Technolégia Felugyeld
., N modul Y modul *D_» IWI-S
10t —> WT 1T L N~ WI I dipl.
(95 ¢ra) . . (63 déra)
Koézbensé
vizsga Zarévizsga

2. szintil tanusitott mindsitéssel rendelkezd roncsoldsmentes anyagvizsgalok mentesnl-

nek a WI Il modul oktatasa alél, de ebbél a modulbdl is vizsgat kell tenniiik.

Az IWI-B diploma megszerzésének lehetséges Utjai

EWP/IWP.-‘
dile

2.ut

1. at >

1. szintl tanusitott mindsitéssel rendelkezd roncsoldsmentes anyagvizsgalok mentestil-

Technoldgia
modu

WT1
(66 dra)

Felugyel6
modul
WII
(42 ora)

Kozbensd
vizsga

Zarovizsg

nek a WI'T modul oktatésa aldl, de ebbdl a modulbél is vizsgat kell tennitik.

IWI-B
dipl.

a
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A képzések szakmai
feliigyelete és szervezése

A képzés szakmai felligyeletét a Ma-
gyar Hegesztéstechnikai és Anyagvizsga-
lati Egyesiilés altal 1étrehozott Meghatal-
mazott Nemzeti Testiilet (ANB) latia el. A
képzés szervezésére és lebonyolitdséra az
ANB A4ltal erre tanusitott intézmények
(oktatési intézmények) jogosultak.

A képzésben valb
részvétel feltételei

Az AB-041-2001/EWF-450 dokumen-
tum az oktatashoz és a vizsgahoz szik-
séges minimalis személyi kovetelmé-
nyeket minden orszag szamara a kovet-
kezdk szerint hatérozta meg (lasd az
abréakat is):

IWI-C

1. at: Azok, akik kielégfitik az Eurépai il-
letve a Nemzetkozi Hegesztétechno-
légus bemeneti feltételeit

2. Ut: Eurdpai és Nemzetkdzi Hegesztd-
technolégus diploméaval rendelkezék

3. ut: IWI-S diploméaval rendelkezék

IWIL-S

1. Gt: Azok, akik kielégitik az Eurdpai il-
letve a Nemzetkozi Hegesztéspecia-
lista bemeneti feltételeit

2. ut: EWS illetve TWS diplomaval rendel-
kezék

3. ut: Legaldbb 5 éves altaldnos miszaki
tapasztalattal rendelkezd ellenérok

3. ut: IWI-B diplomaval rendelkezdék

c) IWI-B

1. ut: Megfeleld fémmegmunkélasi
szakmai gyakorlattal rendelkezd sze-
mély, illetve szakember

2. 0t: EWP illetve IWP diploméaval rendel-
kezok.

Egyéb feltétel minden képzési szinten:

* egészséglgyi alkalmassag,

¢ latasvizsgéalat MSZ EN 970 szerint,

¢ tanfolyami dij befizetése a képzés
kezdetéig.

Barmely képzési szintnél ha valakit
kozvetlenul bocsatottak kozbensd
V\i‘zsgéra, de azon nem felelt meg, az
ismételt vizsga elétt koteles felvenni a
kihagyott modult.

Az egyes vizsgarészek
teljesitésének értékelése

A vizsgazdnak az egyes vizsgarészek-
bél elbirt maximalis pontszam legalabb

}I!E ESZTES
NIKA

TAJEKOZTATAS

Az Elméleti képzés tematikaja és éraszama

A vizsgara bocsatas feltétele

A vizsga

A vizsgék kozbensd és zardvizsgak

Szakmai beszélgetés iddtartama:
Elméleti vizsga idétartama:
Gyakorlati vizsga idétartama:

Technologia modul wrm - WrH WTI
1. Hegesztési folyamatok és berendezések 26 16 14
2. Anyagok és viselkedéstk a hegesztés soran 52 41 25
3. Konstrukcio és tervezés 21 17 12
4. QGyartas és alkalmazastechnika 22 21 15
 Osszesen: 121 95 66
Hegesztési feliigyeldi modul WI III wim WII
1. A hegesztés feliigyelet altalanos ismertetése 3 3 2
2. Vizsgélat 1 1 1
3. Hegesztési hibak 7 5 3
4. Vizsgalati médszerek 31 25 20
5 Mindségbiztositas 3 3 1
6. A felugyeleti funkci6 iranyitésa 3 3 0
7. Gyakorlati munka 49 23 15
Osszesen: 97 63 42

+ A vizsgara csak az bocsathatd, aki igazoltan részt vett a szdmdra meghataro-
zott Utvonal szerinti minimélis tantervi éraszam 90%-an.
+ A vizsgadij befizetése a vizsga napjaig.

IWI-C IWI-S IWI-B
0,5 0,5 0 6ra
3,0 2,5 1,5 6ra
2.0 2,0 2,0 6ra

60%-at kell teljesitenie ahhoz, hogy
megfeleljen a vizsgan.

Az egyes targykorokbdl letett sikeres
vizsgék 3 évig érvényesek. A vizsgak
megkezdését kdvetd 3 éven belll a te-
matikdban eldirt valamennyi targykor
vizsgajat be kell fejezni.

A pétvizsga

Sikertelen kozbensd, vagy zarévizsga
esetén csak abbdl a targykorbdl kell pot-
vizsgézni, amelybdl a vizsgazd nem felelt
meg. A pétvizsgat az elsé vizsgatol széa-
mitott 1-15 hénapon belil kell letenni, s
ha ez sem sikerll, a pétvizsga idépontja-
tél szamitott 1-15 hénapon belll egy to-
vabbi kisérletre van lehetéség. Ha a vizs-
géz6 ezen sem felel meg, akkor Gjra végig
kell hallgatnia a teljes tanfolyamot.

A jévéhagyott oktatasi intézmény 4al-
tal szervezett kozbensd, vagy zarovizs-
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ga esetén harom hdnapon belil egy
potvizsga engedélyezhetd.

Nemzetkozi diploma

A sikeres vizsgat kovetden az IWI
diplomat a Meghatalmazott Nemzeti
Testiilet, a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgélati Egyestlés bocséatja
ki a jeldltnek.

Informacié

A Magyarorszagon folyé képzések-
181 informéciét a Magyar Hegesz-
téstechnikai és Anyagvizsgélati Egye-
silés ad a (1) 467-2810 szamu tele-
fonon, vagy a (1) 363-3295 hivészamu
faxon.

Hoffmann Sandor
(MHLE)
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Tajékoztatjuk
olvasoinkat,
hogy

Nemzetkozi,
alapismeretekkel
rendelkezo
ellenor
(IWI-B)

képzés indul.

Keérjuk
a jelentkezési
szandékukat
mihamarabb
jelezzék
a Magyar
Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati
Egyesilésnél

Fax: 1-363-3295,
vagy 1-222-0947,
E-mail:
mhte@mhte.hu

melyet
az ANB altal
a képzeés
szervezésére
és
lebonyolitasara
tanusitott
intézmeényhez
tovabbitunk.
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rFG

Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

ElSnyék:

cs6atmérékhoz)

PRECIZ

CSODARABOLAS

A GEORG FISCHER SCORP 220 idealis
szerszam szénacél, rozsdamentes acél,
acél, réz, aluminium és mianyag csévek

gyors és preciz darabolasara.

+ Széles alkalmazhatdsag (d20 és d220 mm kdzotti
+ Utdmegmunkalast nem igényel

+ Régzitett csOvek darabolasara is alkalmas
¢ Alacsony megmunkalasi kéltség

GEORG FISCHER +GF+

Kereskedelmi és
Képviseleti Bt.

FG

Tel.: 467-7002; 467-7008 Fax
E-mail: info@fgf.hu Internet

GEORG FISCHER +GF+ - CSODARABOLAS — CSOVEGMEGMUNKALAS — ELEKTRODAMEGMUNKALAS - FGF - CSODARABOLAS — CSOVEGMEGMUNKALAS - ELEKTRODAMEGMUNKALAS ~ FG - CSODARABOLAS - CSOVEGMEGMUNKALAS - ELEKTRODAMEGMUNKALAS - GEORG FISCHER +GF+
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Az On csucspartnere:

1145 Budapest, Korong utca 32.

©\

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

o0 SGS
: 467-7007 Tanisitvanyszam:
: http://www.fgf. hu CH00/0419
E E
s



HIRDETES

)1"~

FINOMLEMEZ HEGESZTESNEL

FLEX 3000 C
MIG-impulzus

hegesztoéinverter
MigaCARD® kartyaval?
zsenialisan egyszerii. ¢

A teljesen digitalizalt hegesz-
tégép a legiobb mindségben
oldja meg az osszes MIG/MAG,
MIG-impulzus, Quatro-impulzus
és MiG-forrasztasi feladatot.

.
mMiCAL3I0N:iC
L]
i (= ]
KAPCSOLD BE! - INDITSD EL! - HEGESSZ!
MIGATRONIC Kft.

6000 KECSKEMET * Szent Miklos u. 17/A. » Tel./fax: 76/505-969; 481-412; 493-243
E-mail: migatronic@axelero.hu * www.migatronic.hu

. e - ” J/4 rd rd el .
Europa egyik vezeto hegesztogep gyartoja a

MiGATIONiIC

magyarorszagi leanyvallalatahoz

KERESKEDELMI MANAGERT

keres.

Feladata: a cég termékeinek magyarorszagi
értékesitése, tanacsadas, értékesitési akciok
szervezése, vevoszolgalati és marketing
teenddk ellatasa.

Lehetbleg hegesztéstechnikai eszk6zok
értékesitésében jartas, angolul (esetleg
németiil) beszéld, szamitastechnikai
ismeretekkel, jogositvannyal rendelkez6
személy irasos jelentkezését varjuk
az alabbi cimre:
MIGATRONIC Kft.

6000 KECSKEMET, Szent Miklés u. 17/A.

E-mail: migatronic@axelero.hu
Tel./fax: 76/505-969; 481-412; 493-243

l’l!gﬁESZTES
NIKA

Eredményesen fejlédé, milliardos
forgalmu, Veszprém kornyéki,
német tulajdonu cég felvételre keres

MINOSEGBIZTOSITASI VEZETO
munkatarsat

Alkalmazasi feltételek:
acélszerkezet, hegesztett jarmUalkatrész-
gyartas tertletén szerzett minimum 3 éves
szakmai gyakorlat,
targyaléképes német és/vagy angol nyelvtudas,
megbizhatésag, precizitas,
gépészmeérnoki oklevel,

Word, Excel, Outlook programok felhasznaloi
szintl ismerete.

Amit kinalunk:
piacképes fizetés, szocidlis juttatasok,
kedvezd munkahelyi feltételek,
stabil, tébb szaz fét foglalkoztatd, német
tulajdonban 1évé cégnél munkalehetéség.

A fényképes Onéletrajzokat
kérjuk elkildeni az alabbi cimre:

Termelés-Logistic Centrum Kit.

8230 Balatonfiired, Tihanyi maut 1.

Erdeklbdni lehet Szlics Jend
hegesztémérnoknél (06-87/581-022)
Informacié a cégrol:
www.sennebogen.de, www.tlckft.hu

KOZLEMENY
VIZSGALOK részére

Felhivjuk vizsgaloi tanusitvannyal rendelkezé
(MSZ EN 473) olvasoinkat, hogy nyomastarto
berendezések ipari szakteriileten allando kotéseket
csak a 97/23 KK direktiva 1. melléklet 3.1.3. pontja
értelmében kijelolt szervezet altal alkalmasnak tanusitott
személyek vizsgalhainak.

Akik rendelkeznek MM (w) ipari/termékteriiletre
eljaras szerinti 2. szintii tandsitvannyal 1 napos
tovabbképzést koveto tesztvizsgan kell megfelelni.
A sikeres felkészitést és vizsgat kivetoen kiegészité
tanudsitvanyt adunk ki.

Bévebb felvilagositasért forduljon kijeloit
szervezetiinkhdz a Magyar Hegesztéstechnikai
és Anyagvizsgalati Egyesiiléshez,

Korosi Jozsefné mindsitést szervez6hoz
{Telefon: 467-2810, 467-2813).
www.mhte.hu
honlapunkon is taldlhatnak tovabbi informaciokat.
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Most vasaroljon
ERGUS hegesztdinvertert

vagy plazmavagot,
mert hegesztipajzsot adunk ajandékba!
Az akcio a készlet erejeig érveényes.
Barmelyik INVERT, E és C sorozata gép

vasarlasa esetén! N
i A / dridek]
. 50 Soitétedés) dd:

0.5ms,
Satetedesi szint:

DiN 1,

Nagy LCO méret:

96 x 40 mm.
Akkumuigtoros —
tapldlas,

LV es IR viédelem: |

ON 15

V)
14
L
I_
14
L
>
4

Bruttd fogu.ér: 22.775.- Ft

Barmelyik WIG, KOMPAKT és PLASMA sorozati

gep vasarlasa esetén! N ’ ‘
A ja'nrtek.’

Nagy LCO méret:
96 x 42 mim,

Napelemes taplalas,

LV és IR védelern:
0N 15

-
-
-

-

-y

-

ARl

Az arvaltnzas jpgat ferntarguk! Az @rak a késziet eregig ervéenyesek! Brutté fogy.dr: 33.000.- Ft
Az esetleges nyomdal hibakert feleldsaget nem valkalink!

_ 3526 MISKOLL, * Teljes tartozék és alkatrész ellatas!
Szentpeteri kapu 66.

® 4 £ 7 ‘
Tel: [4B6) 505-958. gyenas szalllta’s.. e
Fax: (46) 505-959 * Ingyenes tesztelési lehetdség!

--ail: sotox@axelero.hu
contact@ergus.hu — W

-

www.ergus.hu




A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT
FEMEKET HEGESZTOK OKTATOMUHELYEI (OKJ)

Megnevezés Mikddési hely Kapcsolattarto Telefonszam
Arany Janos Gépészeti Szakkdzépiskola Budapest Kisgyorgy Tibor 1/342-1320
Békéscsabai Regiondlis Képzd Kdzpont Békéscsaba Pogonyi Istvan 66/446-443
Bocskai Istvan Szakképzd Iskola Hajddszoboszld Tlés Istvan 52/362-177
Csonka Janos Miszaki Szakkozépiskola Budapest Kéntor Imre 1/403-26-77/34
Deék Ferenc Szakképz6 Iskola Kazincbarcika Bajzath Laszlo 48/311-116
Didsgyér-Vasgyari Szakm képz6 és Szakiskola Miskolc Schweighoffer Ferenc  46/632-358
Eotvos Jozsef Szakkepzé Intézet Berettydujfalu Daréczi Tibor 54/402-248
Eotvos Lorand Szakkdzépiskola Budapest Kucsak Béla 1/283-0858
Faller Jené Szakkozépiskola és Szakm képz6 Intézet Véarpalota Hujber Istvan 88582-620
Fekete Istvdn Mezdgazdasagi Szakm képzé Intézet Adand Skerlecz Tamas 84/357-524
Fellner Jakab Szakképzd Iskola és Szakiskola Tatabénya Csordés Laszlo 34/310-755
Ganz Abraham és Munkacsy Mihaly Szakkézépiskola és Kollégium Zalaegerszeg Téth Tibor 92/596-569
Inczédy Gyorgy Szakkozépiskola és Szakiskola Nyiregyhéza Szényi Mihaly 42/508-320/104
Jedlik Anyos Ipari Szakkozépiskola Gyér dr Ujvari Miklés 96/328-633
Kecskeméti Aluminium Rt. Kecskemét Molnar Laszlé 76/497-136
Kecskeméti Féiskola Miiszaki Féiskolai Kar Kecskemét Dr. Danyi Jézsef 76/516-300
KEMO Géza Fejedelem Ipari Szakképzd Iskolédja Esztergom Fenyves: Ottd 33/411-955
Kos Kéroly Epitéipari Szakkézépiskola Miskolc Thodory Csaba 46/363-022
KREATOR Kft Szekszard Nagy Géza 74/311-383
MAV Rt. BGOK Szolnok Barhacs Mihaly h6/425-188
MAV Rt. Regionélis Oktatasi Kézpont Dombévar Szabd Istvan 72/215-611/2533
MAV Rt. Regiondlis Oktat4si Kozpont Pécs Regele Kéaroly 72/215-611/2533
MAV Rt. Oktatési Fénokség Miskolc Csutoras Marton 46/356-235
MAV Vasjarmi Kit. Szombathely Sods Tamas 94/313-317
Mechwart Andras Gépipari és Inf. Kozépiskola Debrecen Kerekes Imre 52/413-499
Mezbgazdaségi és Erdészeti Szakképzd Intézet Gyakorldiskola Piliscsaba Galffy Istvan 26/375-244
Mezdgazdasagi Gépész Szakkdzépiskola és Szakm.képzé Intézet Seregélyes Zsilovics Kalméan 22/365-040
FVM Koézépiskola, Mg. Szakképzd Iskola és Kollégium Vép Kovéacs Janos 94/353-140
Mg. Kozépfoki Szakokt., Tov.képz6 Szaktan.add Intézet Janoshalma Zadravecz Gyorgy 77/401-746
Mg Kozépfoka Szakokt. Tov.képzd és Szaktanacsadd Intézet Pétervasara Zagyva Istvan 36/568-300
Nyirség Szakmai Tovébbképzs és Atképzd Kit. Nyiregyhaza Sipeki Gyula 42/410-814
OKTAV RACIO Kft Debrecen Litauszki Kalman 52/349-072
Petéfi Sandor Gépészeti Szakkdzépiskola Kiskunfélegyhaza Szab6 Imre 76/362-322
Seregélyesi Szakképzé Iskola és Kollégium Seregélyes Butola Zoltan 22/575-002
Szepsi Laczkd Maté Mezbgazdasagi Szakképzé Iskola Satorahatjhely Nagy Laszld 47/322-244
Gréf Széchenyi Istvan Msz. Szakkozépiskola Székesfehérvar Béres Janos 22/315-330
TIT Oveges Jézsef Ismeretterjesztd és Szakképz6 Egyestlet Zalaegerszeg Felhazi Gyorgy 92/313-377
Vas- és Villamosipari Szakképzd Iskola és Gimnézium Sopron Tulok Jend 99/311-468
Véaci Mihaly Ipari Szakkozépiskola és Szakm.képzd Intézet Székesfehérvar Eszéki Agnes 22/315-514
Véanyai Ambrus Gimnéazium és Szakkozépiskola Tarkeve Ozsvath Laszlo 56/361-311
Wigner Jené Miszaki, Informatikai Kozépiskola és Kollégium Eger Takacs Daniel 36/311-211
Zipernowsky Karoly Mtiszaki Szakkdzépiskola Pécs Hegyi Laszlo 72/312-344
500. sz. Angster Jézsef Ipari Szakmunkasképz6 Pécs Wortmann Andrés 72/315-422
516. sz. Ipari Szakmunkésképzé Intézet és Szakkozépiskola Dombévar Bénfai Zoltan 74/365-725

Megjegyzés: Oktatdhely = OKJ szerinti szakmak oktatasara alkalmas hely
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL

TANUSITOTT

FEMEKET HEGESZTOK OKTATO*- ES FELKESZITOHELYEI**
Megnevezés Miikédési hely Kapcsolattartd Telefonszam
Adu Csepel Oktatési és Szolgaltatd Kit Budapest Czet6 Béla 1/276-3111
Andréssy Gyula Miszaki Kdzépiskola Miskolc Szabé Dezsé 46/412-444
Apritégépgyar Rt. Jészberény Katona Antal 57/504-168
Aranyi és Tarsai Hegesztd Iskola Kft. Szekszard Aranyi Janos 74/416-204
AUTHENTIC CONSULTING Kft. Székesfehérvar Bakanics Ferenc 22/340-097
Baross Gabor Szakképzé Intézet Debrecen Szondy Jend 52/471-798
BAUSTUDIUM Kift. Szeged Vér Sandor 62/481-483
Borbély Lajos Szakkézépiskola Salgétarjan Angyal Lészld 32/440-233
"CSOSZER' Berendezéseket Szerelé Rt. Budapest Béacskai Istvan 1/434-4500
CSUCS '91 Kit. Budapest Deutsch Gyodrgy 1/277-0512
Debreceni Reg. Képz6 Kézpont Debrecen Vizi Sandor 52/448-866
DKG-EAST Rt. Nagykanizsa Farkas Laszl6 93/313-040/70980
DUNAFERR Rt. Humaén Intézet Dunatjvaros Horvath Roland 25/581-916
Dunatjvéarosi Féiskola Dunatjvaros Bus Istvan 25/651-134
Eo6tvos Jozsef Gimnazium, Szakképzd Iskola és Kollégium Tiszaujvaros Taucz Emé 49/341-711
Eotvos Lordand Mtiszaki Kézépiskola Kaposvar Huszar Dezs6 82/419-246
Explant Kft. Kiskunhalas Pet6 Ferenc 77/423-838
WELDCONTROL Bt. Budapest Horvéath Istvanné 1/424-8030
EUROSCHULE Kft. Kazincbarcika Pongracz Andréas 48/311-963
Eszak-magyarorszégi Reg. Képzb Kozpont Miskolc Robotka Rébert 46/470-432
Gébor Aron Ipari Szakképzd Iskola Ozd Vincze Istvan 48/473-211
Fay Andras Szakkozépiskola és Kollégium*** Béatonyterenye Szaké Lajos 32/363-048
Gépipar, Kozlekedési Szakkozép- és Szakiskola Szolnok Guth Ferenc 56/425-844
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft. Gybr Szabé Zoltan 96/415-864
INTERN Kft. Miskolc Hanké Andrés 46/412-920
Jozsef Attila Mvelédést Kozpont Budapest Labét Sandor 1/320-3843
KESZ Kit. Kecskemét Molnéar Sandor 76/515-221
Koépis és Téarsa Kft. Paks Viszket Gyorgy 75/519-190
Kéolajvezetéképits Rt. *** Sidfok Nemecz Imre 84/312-311
LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. Budapest Gyura Laszlé 1/347-4785
Lukéacs Sandor Szakképzd Iskola Gy6r Dezamitcs Zoltan 96/528-760
Matrai Hegesztéstechnikai és Szakképzési Kft. Visonta Benus Ferenc 37/328-001
MAV Rt. Baross Géabor Regionalis Okt. Kézpont Istvantelki Tanm. Budapest Kasza Laszlo 1/389-0776
MAV Rt. Oktatési Fénokség Debrecen Nagy Sandor 52/431-278
MAV Rt. Regionalis Oktatési Kézpont Szentes Valkai Attila 63/401-451
MAV Rt. Dunakeszi Tanmitihely Dunakeszi Horvéath Kéroly 1/432-5103
NABI Autdbuszipari Rt Budapest Farkas Géza 1/401-7399
Nyiregyhdzi Féiskola Misz. Alapozd és Gépgyart.techn. Tanszék Nyiregyhéza Dr. Péter Laszld 42/599-462
OILTECH Kft. Lovészi Torok Gyula 92/576-300
Pécsi Regionélis Képzé Kozpont Pécs Bors Kéroly 72/251-399
Paloczi Horvath Istvan Szakképzd Iskola Orkény Nyiri Lajos 29/310-015
Rézs6 Imre Szakkozép és Szakmunkasképzé Kormend Egyed Gyula 94/594-077
R&M TS KeMont Kft.*** Tiszatjvaros Gerbes Péter 49/322-523
SPECIAL Szolgéltatd Rt. Budapest Szalay Sandor 1/210-0395
START Akadémia Hungéria Kft. Tiszanjvaros Farkas Sandor 06/30/958-0413
Stromfeld Aurél Mtiszaki Kézépiskola Salgétarjan Pataki Ferenc 32/411-044
SZTAV Rt. Budapest Vasarhelyi Béla 1/267-6464/131
Székesfehérvari Regionélis Képzé Kozpont Székesfehérvéar Gébor Zoltén 22/310-308
UNIVERSITAS Gydr Kht. Gyor Varga Laszlé 96/503-400
Szily Kalmén Kéttannyelvii Msz. Kézépiskola Budapest Lédy Elemér 1/280-6382
Szombathely: Regionélis Képzé Kézpont Szombathely Patay Béla 94/336-740
Tancsics Mihaly Szakkézépiskola, Szakiskola és Kolégium Veszprém Toreki Jozsef 88/579-381
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. Tiszakécske Varga Lészlé 76/341-133
TE Ganz-Rock Rt *** Kiskunfélegyhéaza Sari Andréas 76/463-35b
Termelés-Logistic-Centrum Kft. Balatonfiired Szlcs Jend 87/581-022
Ujpesti Munkéstovabbképzé Bt. Budapest Kiss Gusztavné 1/369-0803
UNIMONTEX Kft. Ajka Széntai Laszld 88/311-608
VEGYEPSZERELO Kit. Berente Muri Tihamér 48/511-211/2810

Megjegyzés:* Oktatdhely = OKJ szerinti szakmék oktatdsara alkalmas hely, ** Felkészitohely = mindsité vizsgara elékészits hely

*** csak felkészitéhely

2005. méajus 18.



A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT
MUANYAGOT HEGESZTOK OKTATO*- (OKJ) ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Miikoédési hely Kapcsolattarté Telefonszam
DEGAZ Rt.*** Szeged Tari Gellért 62/569-723
DUNAGAZ Rt. Dorog Tllés Zoltan 33/442-150
KOGAZ Kanizsa Epszer Kft.*** Nagykanizsa Lendvai Laszld 93/519-075
KORTE Kérnyezettechnikai Rt.*** Dunaharaszti Lindwurm Gyorgy 24/490-094
Matrai Hegesztéstechnikai Kit. Visonta Benus Ferenc 37/528-010
Simonyi Kéroly Szakkozépiskola és Szakiskola Pécs Eperjesi Zsuzsanna 72/438-078
TIGAZ Rt. Miskolc Dr. Deék Endre 46/341-811

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ES ANYAGVIZSGALATI EGYESULES ALTAL
TANUSITOTT
VIZSGALOI OKTATO*- (OKJ) ES FELKESZITOHELYEI**

Megnevezés Miikodeési hely Kapcsolattarto Telefonszam
AGMI Anyagvizsgald és Mindségellendrzé Rt. Budapest Farkas Léaszlo 1/276-8945
ORSZAK Bt Budapest Szucs Pal 1/402-4098
SZTAV Rt. Budapest Szilagyi Antal 1/267-6464
KE-TECH Kft. Budapest Kecskés Péter 1/290-0151
SIEMENS Erémitechnika Kft. Budapest Gémes Gyorgy Andras  1/414-4650

Megjegyzés: * Oktatohely ? OKJ szerinti szakmak oktatdsara alkalmas hely, ** Felkészitdhely ? minésitd vizsgara elékészitd hely
*** cgak felkészitbhely

2005. majus 18.

Id6épont

Rendezvénynaptar

Helyszin

Megnevezés

Felvilagositéas

2005. 06. 30-07. 02.

Nagoya City, Japan

Welding & Laser Exposition ,HUBTECH 2005”

WWW.Sanpo-pub.co.jp

2005. 07. 04-08. Prague 58. Annual Assembly of the International www.dvs
Institute of Welding ev.de/termine/events
2005. 09. 11-14. Essen Grosse Schweisstechnische Tagung www.dvs-
ev.de/termine/events
2005. 09. 12-17. HEssen 16. Internationale Fachmesse www dvs-
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN ev.de/termine/events
2006. 10. 09-11. Balatonfiired Orszagos Anyagtudomanyi, Anyagvizsgalati Kénya Ildiko

és Anyaginformatikai Konferencia és Kiéllitas

titkarsag@oaaakk.hu

2006. 04. 26-27.

Fellbach, BRD

7. DVS-Sondertagung ,Roboter 2006

tagung@dvs-hg.de

2006. 05. 08-11.

2006. 08. 28-09. 02.

Seattle, USA

International Thermal Spray Conference ,ITSC 2006"

tagung@dvs-hg.de

Quebec City, Canada

2006. 09. 20-22.

Aachen

59. Annual Assembly of the International Institute
of Welding

www.dvs-
ev.de/termine/events

Grosse Schweisstechnische Tagung

www.dvs-
ev.de/termine/events




Tisztelt Ugyfeliink! 7=
Kedves Olvasénk! FO IYO ll'at
V4
Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése megr eﬂdelo
celjabdl tovabbra is az eddigi, szinskala alapjan
torténd valasztéasi lehetdséget szeretné biztositani.

Megrendelem

Az igynevezett szines (color) hirdetésen kiviil a Hegesztéstechnika cimi folydiratot
valasztasi lehetdséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél egy vagy t&bb kisérészinnel

megjelend hirdetésekre.

L] példanyban

LI folyamatosan a visszavonasig

Az Ujsdg vagott mérete: 215 x 290 mm.
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e ; i Az éves eldfizetdi dijat befizetem
A hirdetések mérete: !
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i
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1
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] beifsldi postautalvanyon
A4 kifutd 215+3 mm x 290+6 mm a ) o
nem kifuté 190 mm x 250 mm L1 személyesen a MHtE pénztardban
A5 fekve 190 mm x 125 mm L) &tutalom
allé 125 mm x 250 mm a Magyar Hegesztéstechnikai
— 125 mm x 100 mm és Anyagvizsgalati Egyesulels )
fekvd - K&H 10200964-20214205 szamu
A/6 190 mm x 70 mm szamlajara
allé 60 mm x 250 mm

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

A 2005-re vonatkozé AFA nélkiili hirdetési drak

az alabbiak:
Meéret o o
Ad A5 A6 Alairas (jogi személyeknél cégszer(i alairas)
Szines hirdetés
Cimlap fotd 110 — - L
(218 mm x 168 mm) °p
Hatso6 kiilsé boritén 100 — — el't
L] 7

Els6 belsé boritén 95 - ~ eF: ledetes
Hétsé belsd boritén 90 — — eFt P
Beliven 85 70 60 el megre ndelO
Fekete-fehér hirdetés a beliven
kiséré szin nélkil 80 60 50 efFt
+ 1 kiséré szinnel 82 62 52 eFt Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
+ 2 kiséré szinnel 84 64 54  oFt R e L
+ 3 kisér§ szinnel 86 6b b6 eFt

) | , , | ,
Az MHtE tagvéllalatai 10% kedvezményre jogosultak. Szam N4 | A5 | A6 | Szines | Fekete B.I.| B.Il| Beliv|B. ||].: B.V.| db
Az a tagvéllalat, amely egy naptari évben '
4 alkalommal hirdet, az 15% kedvezményre jogosult. 2005/3

naptari évben 4 alkalommal hirdet,
7,5% kedvezményre jogosult. A kedvezmények

2006/1

érvényesitése az év végi szamlaban torténik meg. 2006/2
A}
— 2006/3 I
p—
Hoffmann S&ndor
f8szerkesztd Keérem igényem elSjegyzését!

LAPZARTA MINDEN NEGYEDEV *Kisédsein szama: | 1] 2] 8]

ELSO HONAPJANAK 10. NAPJA.

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, de egy E 2005/4



Felelés kiadé: dr. SZABO BELA, az MHLE igazgatoja

:
1
1
]
i
A : Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR Telefon: 467-2810
] , o . N .
© '5' ! Szerkeszt6, hirdetés szervezo: GAYER BELA
= @ ! Telefon: 467-2812
L g S g Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai
3 5| i és Anyagvizsgéalati Egyesiilés,
a, £ i 1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
< 0 o < i Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295, 222-0947
—] k-] ] 7 7 Z & 4
Q N ‘g Nk : Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas:
FJ g a S ! a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél késziilt,
é o 5 o ! 1107 Budapest, Fert6 utca 8. Telefon/fax: 263-3292
& - ) 4 w2 I Felelds vezeto: :
N =] g a2 00 : Gollob Jozsefné, a PLANTIN Kft. iigyvezeté igazgatdja
2 g é‘ g o < ! A foly6irat évente négyszer jelenik meg.
'gé g . S 8’ i H 1 példény éra 2005. évben: 250,- Ft + 15% AFA.
> =R m = w | Evieléfizetési dij: 1000,- Ft + 15% AFA.
] Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai
T E és Anyagvizsgdlati Egyesilésnél.
: ISSN 1215-8372
1
' Hirdetési index
1
i AC PLYMOVENT KFT. 2 Invent Welding Ker. Kft. 23
1
; AIR LIQUIDE B.I. Interweld Heg.technolégiai Kft. 21
E BOHLER Kereskedelmi Kft. B.II. Linde Gdz Magvarorszag Rt. 44
1
s H Castolin Hegesztéstechn. Kft. 22 Maétra Diagnosztika Kit. 43
£ :
© : C&T Hegesziéstechnika Kft. 156 Messer Hungarogaz Kit. 33
o 2 d
8 @ A e i Cooptim Ipari Kft. B. Ill. Migatronic Kft. 50
5 & g :
S s S @ ol ! CORWELD Plus Kit, 20,45 Polyweld Kf. 10
£ 2 I S ;
! CROWN International Kft. 11 Qualiweld Welding & Trade Kft. 8, 30
""""""""""""""""""""""""""""""""" %  DLT HegesntéstechnikaiKit. 36 Sotox Kit. 51
1
E EMGE-V Légszlréstechn. Kft. 37 Sziics Kft. 9
n 1
| % i ESAB Kft. 16 ThyssenKrupp Ferroglobus B.1V.
X C i
E § H FGF Ker. és Képviseleti Bt. 49 Varstroj 31
.ﬂ 1
8 FSI' E Fronius 46 Weldotherm Kift. 14, 32
L T | 1
5 8 & < | Géperkf 8 -
3 5@ T |
N | ]
B 8 2 o .
& g o S :
= T g., n 3 H
2 S g 2 e | FONTOS!
? B3 <DC o ' Kérjiik azon hirdetéinket, akik kész hirdetest adnak
= g ﬁ 5 2 : E le, hogy azt Postscript file-ban, Linotronic 930-as
= 0 . ' | levilagitéra készitsék el, és printet is adjanak mellé.
1 . & . >/ .
- — ! Azon hirdetéink, akik ezt nem tudjak megoldani, a
i | kész hirdetéseiket TIF-ben, EPS-ben vagy PSD-ben
E adjak le, CMYK-re szinrebontva, és azokat
| : levilagitas elétt beleszerkesztjik az anyagba.
| 1
i
1
:
1
1
:
:
o) ‘
g | »OBSERVER «
. o ' , P
O 3 o ! OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
S~ - > H
=R g & 2 : 1084 Budapest, Auréra utca 11.
R < §| 3 ' Telefon: 303-4738; Fax: 303-4744
Fzy Z o ] O 1
1
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Cooptim

A Binzel kizardlagos forgalmazdja

Hegesztéstechnikai aruhazunk:
2030 Erd, Budafoki ut 10

Tel: [23) 521 430 Fax (23) 521 439
E-mail: info®cooptim.com

Szakltzleteink:
8000 Székesfehérvar Geza u. b4
Tel: (22) 504 170 Tel/fax:[(22) 301 751

2330 Dunaharaszti, Alsénémedi Ut B85
Tel /fax: (P4) 492 128




A név koételez...

Bevonatos elektrodak, hegeszt6huzalok (tomor és porbeles),
hegesztépalcak, fedéporok, hegesztés- és forrasztastechnikai
anyagok:

» kot6-, javitd-karbantarto- és felrakd hegesztéshez,
« Otvozetlen és gyengén 6tvozott acélokhoz, korrdzidallé acélokhoz,
ontvényekhez, szinesfémekhez.

Kdzpont:
1158 Budapest, Kérvasut sor 110. » Telefon: 414-8700 - Fax: 417-6809

Vidéki telepek: Gydr « Dunatjvaros ¢ Pécs < Miskolc » Debrecen * Szeged
E-mail: info@ferroglobus.hu * Vevészolgalat: 06-(80)-50-60-70 - Honlap: www.ferroglobus.hu

ThyssenKrupp Ferroglobus

A ThyssenKrupp Services vallalatcsoport tagja

ThyssenKrupp



