HEGESZTES-
TECHNIKA

/: E(x: [ —-' A Magyar Hegesztéstechnikai 91/1.

Egyesiilés folyoirata IL. évfolyam 1. szém

_ Bsziendeje tevékenykedo
fegesziészakmunkas Mindsité Bizottsagot!




HEGESZTETT ACELSZERKEZETEK GYARTASA, SZERELESE
KORSZERU TECHNOLOGIAVAL, KIVALO MINOSEGBEN,
ROVID HATARIDORE, VERSENYKEPES ARON.

120 EVES REFERENCIA 25 ORSZAGBAN!

Ganz Acélszerkezeti Vallalat

Budapest, VIIl. Kébényai 4t 21. Postacim: 1443 Budapest, Pt. 136.
Telefon: (36-1) 113-0847. Telefax: (36-1) 114-1259. Telex: 223318,

ALAPANYAGOK, HEGESZTETT KOTESEK RONCSOLASOS
. ES RONCSOLASMENTES VIZSGALATA, .
MINOSEGBIZTOSITAS, SZAKERTES, SZAKTANACSADAS

-
: 4
i
1A
4/

“oaw
g a

Ii AR




HEGESZTESTECHNIKA

A Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés lapja.

Il. évfolyam 1991/1. szam, 1991. aprilis.

A Magyar Hegesztéstechnikal Egyesiilés tagvallalatai:

Apritégépgyar, A4 Gépipari Miivek, A4GM Réck Energetic,
Autogéntechnika, Beton és Vasbetonipari M(vek, Budapesti
Kdolajipari Gépgyar, Budapesti Mlszaki Egyetem MTAI, Bu-
dapesti Vegyipari Gépgyar, Csepel Mlvek Oktatasi Vallalata,
Csészerelbipari Vallalat, Dunai Kéolgjipari Vallalat, Erémuja-
vité és Karbantart6 Vallalat, Euroqua Kft., Ganz Acélszerkezeti
Vallalat, Ganz Danubius Daru— és Gépgyar, Ganz Hunslet Rt.,
Gép-— és Felvonbszerel§ Vallalat, Gyar— és Gépszerel Valla-
lat, ipari Technolégiai Intézet, KEVISZ Vas és Elektromos Ipari
Szévetkezet, KODA Rt. (KGYV-Dunaferr), K&olajvezeték Epi-
t6 Vallalat, Lang Gépgyar, Matraaljai Szénbanyak, Miskolci
Egyetem, Szakmai Tovabbképzs és Atképz6 Vallalat, Szell6-
26 Mivek, TUV Rheinland Hungéria Kit., Vegyimiveket Epit6
és Szerel§ Rt., VISZEK Villamossagi Szolgattats és Kisgép-
gyart6 Ipari Sz6vetkezet, Miskolci Mlszaki Gépipari Kbzépis-
kola.

FELELOS SZERKESZTO: DR. DOMOTOR ZOLTAN
TERVEZOSZERKESZTO: GABOR NORA

A szerkeszt6bizottsag tagjai: Czitdn Gabor, dr. Doma-
novszky Sandor, dr. Domé6tdr Zoltan, Kaposi P4l, dr. Komécesin
Mihély, Mag6 Kéalman, dr. Petr6 Istvan, dr. Palotas Béla, dr.
Romvari Pal, Szentivanyi Ede.

Szerkeszt8ség: 1117 Budapest, XI. Budafoki Ut 95-97.
Telefon: 181-0992, 181-3720/667. Telefax; 182-1502,

Felelés kiad6: dr. Sébor Jézsef,
a Monteditio Kft. Ggyvezetd igazgatéja.

Kiadéhivatal: 1075 Budapest, VII. Tanécs krt. 5/a.
Telefon: 132-5186, 141-2890.

A folySirat évente négyszer jelenik meg. 1 példény ara:
100,—Ft. Evi eléfizetési dij: 400,-Ft. Eléfizethets a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesilésnél (1148 Budapest, Fogarasi
ut 10-14.) és a Monteditio Kft—nél.

Nyomdai munkéak: Monteditio Kit.
Felelés vezetd: Kasztanovics Ferenc.

A CiMLA?ON: MINOSI’TE‘IT!:IEG'ESZI'O—KEPZES
A VEGYEPSZER OKTATOBAZISAN.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 1. szam (1991/1.)

TARTALOM
Mindségbiztositas, mindsités

SOMOGYI SANDOR: Min6ségbiztositasi rendszerek

felﬁlvizsgélata’az ASME el6irasok szerint 3.

MAGO KALMAN: A DIN-EN hegesztéminbsité

vizsgak prébatestjei 6.
Technolégia

KRISTOF CSABA: Fogybelektrodas védSgazas
vhegesztés a '90-es években)

1. rész: hegesztéberendezések 8.
DR. ROMVARI PAL — DR. BERES LAJOS:
Hegesztéanyag kivélasztasa kopasallé felliletek

felrakd hegesztéséhez 12
DR. KOMOCSIN MIHALY: Hegesztés porbeles
elektréda huzallal (1. rész) 14.
DR. PIRKO JOZSEF: Langvaghaté anyagok
plazmaives vagasa 18.
DR. HORVATH IVAN: Keménypolietilén

cs6vezetékek javitasa 23.

Kutatas, vizsgalat

DR. BACSKAI ANTAL: Heterogén hegesztett
kotések Gzemi tapasztalatai 26.

Téjékoztato

DR. VISONTAI ISTVAN

A Nemzetkozi Szabvanyositasi Szervezet (ISO)

44—es Technikai Bizottsaganak 8—as és 9-es
albizottsagai 30.
BANKI TAMAS: Hogyan kivanunk belépni a

kozbs Eurdpa Hazba a hegesztéstechnikai
szabvanyositas terén? 31.

Evfordulék, események

ZSILAVECZ LASZLO: A Hegeszt6szakmunkas

Minésit6 Bizottsag két évtizede 35.
A HMB személyi dlloméanyanak alakulasa 38.
KAPQSI PAL: A VIIl. Hegesztési Szeminarium

tapasztalatai 39.




INHALT

Qualitatssicherung, Qualifizierung

SANDOR SOMOGY!: Uberpriifung des Systeme fiir

Qualitatsbesicherung nach die Vorschriften des ASME 3.

KALMAN MAGO: Probekérper der schwaissgiitigen

Priifungen nach DIN-EN 6.

Technologie

CSABA KRISTOF: Lichtbogenschweissung
mit Elektrodenverbrauch und Schutzgaz in den

Neunzigerjahren (1. Teil) 8.

DR. PAL ROMVARI — DR. LAJOS BERES:
Auswahl des Schweissmaterials fir Schweissnaht

der verschleissfesten Flachen 12.

DR. MIHALY KOMOCSIN: Schweissung mit staub-

haltiger Elektrode (1. Teil) 14.

DR. JOZSEF PIRKO: Schneiden der schneide-

brennerbaren Materialien mit Plasmabogen 18.

DR. IVAN HORVATH: Reparatur der

hartpolyetilenen rohrieitungen 23.

Forschung, Priifung

DR. ANTAL BACSKAI: Betribliche Erfahrungen

der heterogenen Schweissnahte 26.

Informationen

DR. ISTVAN VISONTAI: Die 8-e und 9—-e
Unterauschiisse des 44—-en technischen Ausschusses

der Internationalischen Standardorganisation (ISO) 30.

TAMAS BANKI: Wie wilnschen wir in das gemeinsame
Europahaus auf dem Gebiet der schweisstechnischen

Standardisierung betreten? 31.

Jahreswenden, Begebnisse

LASZLO ZSILAVECZ: 20 Jahre hat die
Qualifizierungskommission fiir Schweisser

Glieder der Qualifizerungskommission

PAL KAPOSI: Erfahrungen des schweisstechnischen

Seminars-ViIIl. 39.

35.
3s.

CONTENTS

Quality assurance, qualification

SOMOGY!, SANDOR: Supervision of quality

assurance systems by the prescription ASME 3.

MAGO, KALMAN: Testpieces of the DIN-EN

welding qualifying exams 6.
Technology

KRISTOF, CSABA: Arc welding with consumable
electrode and shielding gas in the years '90s

(part L.). 8.
DR. ROMVARI, PAL — DR. BERES, LAJOS:

Selection of welding material for build—up welding

on hard wearing surfaces 12.
DR. KOMOCSIN MIHALY: Welding with tubular
electrode wire (part 1.). 14,
DR. PIRKO, JOZSEF: Cut of flame—cuttable

materials by plasma arc 18.
DR. HORVATH, IVAN: Repairs

of hard—polyethylen pipelines 23.

Research, examination

DR. BACSKAI, ANTAL: Factory experiences
of heterogeneous welded joints 26.

Information

DR. VISONTAI, ISTVAN: Subcomittees Nr 8

and Nr 9 of Technical Comitte 44

of International Standard Organization 30.
BANKI, TAMAS: How should we

join the common European House

on the field of standardization 31.

Anniversaries, events

ZSILAVECZ, LASZLO: 20 years old is

the Qualifying Comittee of Welding Experts 35.
Members of the Qualifying Comittee

of Welding Experts 38.
KAPOSI, PAL: Experiences of the VIl th

Welding Seminary 39.

Hegesztéstechnika, ll. évfolyam 1. szdm (1991/1.)



SOMOGYI SANDOR ,
(ALLAMI ENERGETIKAI ES ENERGIABIZTONSAG-
TECHNIKAI FELUGYELET)

Mindségbiztositasi rendszerek
feliilvizsgalata az ASME elbirasok szerint

A hazali Ipari gyakorlatban egyre tobbszor mertiil
fel az ASME Div.1. szerint tervezett nyomaéstart6
edények gyartasl igénye. A cikk tajékoztatast nytijt
az e témakorben érdekelt vallalatok szamara a gyér-
tasi alkalmasséagl tanlsitvanyok megszerzésének
lehetdségeirdl és feltételeirdl.

TORTENELMI ATTEKINTES

Mint annyi méas esetben (pl. Répcelak), Amerikaban is egy
baleset, az 1905-ben Massachusettsben bekdvetkezett ka-
zénrobbanés utan hataroztdk el a g6zkazanok gyartasanak,
telepitésének és (izemeltetésének a szabédlyozasét.

Az ASME (a Gépészmérnbkok Amerikai Egyesdlete) 1911—
ben bizotisdgot hozott létre a gézkazdnok és egyéb nyomds-
tarté edények elb4llitasi szabélyainak kidolgozdséra. Ez a ma
is miikddé Kazan és Nyoméstarté Edény Bizottsag. E bizott-
ség feladata tervezési, gyartasi és ellenfrzési szabalyzatok
kidolgoz&sa a kazanok és nyomastarté edények szaktertile-
tén, tovabba a szabdlyzatok értelmezésével kapcsolatos
szakért6i tevékenység. A bizottsag altal létrehozott elbirasok
semmiképpen sem tekinthet6k a gyarték szabadsagét korla-
toz6 szabalyoknak, a szabalyzattal konform tervez6i médsze-
rek, konstrukcidk alkalmazaséban.

Akazén és nyoméstarté edény szabélyzatban foglalt kéve-
telmények megvalbsuldsit az USA dllamaiban édltaldban a
Kazdn és Nyomdstarté Edény Feligyel6k Nemzeti Testilete
koordinélja, az altala elismert, kinevezelt ,meghatalmazott
felligyel6kén” keresztill.

A Nemzeti Testiilet nem profitérdekelt, 1919-ben alapitott
tarsasag, amelynek tagjai az egyes allamok hatésagait képvi-
seld kazén és nyomastarté edény féfelligyeldk.

ASME ELGIRASOK, JELOLESI RENDSZEREK

Az ASME kazan és nyomastart6 edény szabélyzat jelenieg
tizenegy kétetbdl ll, amelyeket rendszeresen Ulésezd szak-
bizottsdgok gondoznak, félévenként korszerlisitenek és ha-
rom évenként Uj szerkesztésben jelentetnek meg. A kazanok
és nyomastarté edények mdszaki kdvetelményein kivil sza-
béalyozzak az atomerémivek tervezési, gyartasi és ellendrzési
kérdéseit, s kiion kotet foglalkozik az atomerémiivek Gzem-
kbzbeni ellenbrzésével.

Az 1989. évi kiaddsban az aldbbi kitetek jelentek meg:

I. Erémiivi kazanok

Il. Anyag specifikacidk; A vasalapi anyagok

B nemvas anyagok
C hegesztbanyagok
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lil. Atomerém(vi egységek
IV. FGt6 kazanok
V. Roncsolasmentes vizsgélatok
VI. Fiitd kazanok kezelési és karbantartasi el6irasai
Vil. Erémvi kazanok szerelési és karbantartasi eléirasai
Vill. Nyoméstart6 Edények; Div.1.
Div. 2.
IX. Hegesztési és forrasztési eljarasok mindsitése
X. Uvegszal erbsftésii mianyag nyoméastarté edények
XI. Atomerémivek mkddés kézbeni ellendrzése

Az ASME szabélyzatokkal 6sszefliggd, klilonféle tevékeny-
séget folytaté szervezetek felhataimazaséara” az ASME elja-
rasrendet dolgozott ki, amelynek célja az igy meghatalmazott
szervezetek elismertetése.

A Szabélyzat jelblési rendszerének alkaimazasarajogosutt,
minGsitett cégek Un. ,Meghatalmazasi TanGsitvanyt” kapnak,
s hirdetéseikben hivatkozhatnak.etre, bizonyftva alkalmassa-
gukat a Szabdlyzatban meghatarozott kévetelmények teljesi-
tésére tevékenységik soran.

A minGsitett gyartok Altal készftett termékek jeldlésére al-
kalmazott jelképrendszer az 1. 4brén lathat6.
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1. 4bra ASME jelblési rendszer

Erémiivi kazdnok
Power boilers

Nyoméstarté edények
Pressure vessels

Nyomaéstart6 edények
alternativ el8irdsokkal
Pressure vessels with
alternative rules

AtomerSmiivi egységek
Nuclear power plant -
components

Fité kazdnok
Heating boilers

Uvegszél erésitési
muanyag tartalyok
Glass reinforced
pressure vessels




A GYARTOKKAL SZEMBEN TAMASZTOTT
FELTETELEK

Az ASME szabélyzat szerint gyartast vagy szerelést végz6
szervezetekkel szemben a szabdlyzat lényegesebb kdvetel-
meényeit az alabbiakban iehet dsszefoglalni:

— rendelkezzen érvényes, a munkavégzésre jogosité AS-
ME Meghatalmazasi Tandsitvannyal,

— legyen érvényes szerz6dése vagy megbizésa egy meg-
hatalmazott ellenérz§ intézménnyel,

— gy8z4djdn meg arrél, hogy a gyartaskdzi ellenbrzéssel
megbizott ellendrzé intézmény szerepel az Amerikai Kazan és
Nyomastarté Edény Felligyel6k Nemzeti Testliletének a lista-
jan,

— az ASME IX. kotet, illetve mas fejezetek vonatkozd
rendelkezései alapjan hegesztési eljarésvizsgélatokat és he-
gesztSket kell mindsiteni,

— garantalni kell, hogy a roncsoldsmentes anyagvizsgéla-
tokat a vonatkozé ASME kétetek alapjan végzik,

— mikddSképes és dokumentalt mindségellendrzési rend-
szert kell 1étrehozni.

MINOSEGELLENORZES

Az ASME filozéfia szerint a kazan/nyoméstart6 edény gyér-
téja teljes korG felelésséggel tartozik azért, hogy az Altala
elbéliftott és az ASME jeldléssel ellatott termék megfelel a
szabdlyzat vonatkozé elSirdsainak.

A gyarté koteles olyan minéségellendrzési (atomerémivi
egységek elbélliftdsakor minbSségbiztositési) rendszert létre-
hozni és mikddtetni, amely szavatolja a szabélyzatban a
tervezésre, anyagokra, gyéartésra, vizsgélatra és ellenbrzésre
eléirt feltételek teljesilését.

A minéségellendrzési rendszert dokumentélni kell, a rend-
szer, illetve a kézikbnyv felépitésére nyoméstarté edények
gyant6inal az ASME VIIl. kétet 1. Divizié 10. fliggeléke adja
meg a minimdlis tartalmi kdvetelményeket. Ennek megfelels-
en a mindségellenérzési kézikényvnek legaldbb az alabbi
fejezeteket kell tartalmaznia:

— felelésség és hataskor,

— szervezeti felépfhtés,

— tervezés, méretezés, dokumentalas,

— gyértési elbirasok,

— a dokumentacio elosztasa,

— anyagok beszerzése, bejévé ellendrzés, anyagatvétel,

— az eltérések kezelése, javitasok,

— hegesztés,

— roncsolasmentes vizsgalatok,

— hékezelés,

— mér6- és vizsgalbeszkdzdk hitelesitése,

— ellen6rzési vizsgalati jegyz6kdnyvek, dokumentumok
kezelése.

Akézikdnyv egyes fejezeteinek tartalmat Ggy kell kialakita-
ni, hogy a vonatkozé gyartémivi utasitdsokban foglalt el6ira-
sokat ne ismételje, de hivatkozzon azokra.

Az ASME hivatalos nyelve angol, tehét a kézikényv és més

gyértémavi elSirdsok angol nyelvd véltozata a mérvadé, vitds
kérdésekben az angol széveq alapjan kell dénteni.

A kézikbnyv mellett kiidn gyartémdvi elbirdsokat kell készi-
teni az alébbi teriletekre:

— aroncsolasmentes anyagvizsgalék képzése és vizsgiz-
tatasa,

— roncsolasmentes vizsgélati utasitasok (technolégiak),

— klldnféle mérs— és vizsgal6berendezések (mérdeszko-
28k, hémérdk, manométerek, mechanikai vizsgalégépek, ron-
csolasmentes anyagvizsgéld gépek-miszerek) hitelesitése,
illetve kalibralasa,

— hébkezeld kemencék hitelesitése,

— hegesztéanyagok kezelése és tarolasa,

— nyomaspréba technolégia,

— ellenérzési terv.

Ezeket az elSirasokat is két nyelven kell elkésziteni és a
véllalatmindsités soran a meghatalmazott feligyelével jéva
kell hagyatni.

A VALLALATMINOSITES
(MINOSEGELLENORZESI RENDSZER
FELULVIZSGALATA) FOLYAMATA

Az ASME Meghatalmazasi Tanasitvany, illetve a bélyegzé
megszerzéséért folyamod6 gyarténak elészdr egy Un. Megha-
taimazott Ellenérz6 Intézettel kell megéllapodéast kétnie, a
gyartaskdzi ellenbrzések végzésére.

Eur6péban tobb, a Nemzeti Testlilet Altal j6vahagyott ilyen
intézet talalhat6, ezek altaldban az USA-ban bejegyzett biz-
tosit6 tarsasagok vagy azok leanyvallalatai (Hartford, Uoyd's
Register, FMTUV).

AMinSségellendrzési Kéziknyv és a gyartémivi eléirdsok
alapjdn a megblzott ellenérzé intézmény feliigyelSje feliil-
vizsgélia a gyartd targyi, személyi feitételeit, a sziikséges
ASME kotetek, formanyomtatvanyok meglétét, s a feltételek
teljestilése esetén aldirja a kézikonyvet.

A gyart6 ezutén az ASME 4ltal rendelkezésére bocsétott
nyomtatvanyokon megrendeli az ASME-té! a fellilvizsglatot,

Az ASME a megnevezett elienérz6 intézménytél nyilatko-
zatot kér arrdl, hogy valéban megbiztdk 6ket a fiiggetien
gyartaskozi ellendrzéssel, majd egyezteti az intézménnyel és
a Nemzeti Testllettel kbzdsen lefolytatandé fellilvizsgélat id6-
pontjat.

A fellilvizsgélat soran ellenérzik a dokumentalt minfség- -
ellenrzési rendszer mik&dését, valamint a gyarté egy un.
demonstraciés tartalyon bemutatja gyartasi és ellenbrzési te-
vékenységét. )

A2. &bran az egyes érintett intézmények kdzotti kapcsolat
lathatd.

Ha a gyartémiben lefolytatott fellilvizsgélat eredményes
volt, a gyart6 a 3. &brén lathat6 tantsitvanyt és beitSbélyeg-
z6t kap az ASME—41.

A tanusftvany hérom évig érvényes. Az adott id6szakban
gyartott nyoméstart6 edényeket a Nemzeti Testiilet a gyarté
éltal kialitott adatlap alapjan nyilvantartdsba veszi — az azo-
nosité szdmot a Testlilet adja ki.
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HATOSAG
USA & Canada

hatélyba Iépteti a szabalyzatot,
engedélyezi a biztosftétarsaségok
mikodését

tagok

Nemzeti Testilet ASME

kiadja a szabalyzatot és az
ellenbrzési elbirasokat

kiadja a gyartomdavi
tanusitvanyokat

a szabdlyzat egységes
végrehajtasat fellgyeli

meghatarozza az AIA
mikddési szabélyait,
kinevezi a felligyelSket

Meghatalmazott
Ellen6rzé
Intézmény /AIA/
1

|
eliendrzési tevékenységet
folytat a mindsitett
véllalatoknal

Az Allami Energiafeliigyelet ez év szeptemberében kap-
csolatba Iépett az Amerikai Kazan és Nyomastarté Edény
FelUgyel6k Nemzeti Testlletével.

A Nemzeti Testlilet képviselSi rendelkezéslinkre bocsatot-
tak sajat eldirasaikat, szabdlyzataikat, s azéta tébb konzuita-
ci6t folytattunk, els@sorban a gyartdskézi ellenbrzésrél és az
Gn. Meghatalmazott Ellenérzé Intézmények (Authorized Ins-
pection Agency) tevékenységérdl.

Jelenleg az Eurépaban tevékenyked6 Intézmények kdziil a
Lloyd's Register bécsi irodajanak felgyel6i folytatnak ASME
szerinti vallalatmindsftést Magyarorszagon.

Az Energiafeliigelet kdzel tiz éve foglalkozik ASME el6ira-
sok szerinti gyartas fliggetien szakértsi ellenbrzésével, igy a
témakorben az energiafelligyelet, illetve e sorok szerzdje kon-
zultaciés segitséget tud nyujtani az érdekl6dé vallalatoknak.

A cikk megirasahoz nyuijtott segitségért a szerz6 koszéne-
tet mond

0. Zimmermann Urnak, a Lloyd's Register és

M. Sullivan Gmnak, az Amerikai Kazadn és Nyomastart6
Edény FellgyelSk Nemzeti Testiilete képvisel§jének.

2. 4bra. A véllalatminésitésben résztvevd
szervezetek és feladataik

HAZAI LEHETOSEGEK

A kdzeimiltban tébb hazai gyartdmia véllalkozott ASME
VIil. kétet Div.1. szerint tervezett nyoméastarté edények gyar-
taséra, altaldban hazai felhasznélasra, hazai alapanyagokbél.

Ezeknek a gyartémiiveknek nem volt és a mai napig nincs
alkalmasségi tandsftivanyuk, s meg kell allapftanunk, hogy
Altaldban nem is rendelkeznek elegendd informéciéval a gyar-
tas alapjat képezbé ASME elbirasokrol.

Az ASME szerinti gyartas alapfeltétele, hogy az ASME
Szabdlyzatok (legutols6 revizié) rendelkezésre élljanak, s
olyan nyelvtudési szintld szakember iranyftsa a gyartast (pro-
ject manager) aki képes megérteni, illetve értelmezni az el6i-
rasokat.

Meg kell jegyeznem, hogy az ASME szabalyzatokban kllén
fejezetek foglalkoznak az eldirasok értelmezésével (Code Ca-
ses), ami azt bizonyftja, hogy az angol nyelv( alkalmazok is
igényeinek rendszeres alidsfoglalast a szabélyzat érteimezé-
se kapcsan.
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CERTIFICATE OF
AUTHORIZATION

This is to accredit the named company cs authorized 1o vse the indicated symbol of the
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A DIN-EN hegesztémindsitd vizsgak
probatestjei

Az acélhegesztok DIN-EN mindsitésérsl a 90/1—es szam-
ban frtunk, a jelrendszer ismertetésével megkezdett cikksoro-
zat jelen folytatasaban a DIN 8560 - EN 287 szabvany szerinti
hegesztési prébatesteket mutatja be.

A PROBATESTEK MERETEI

A hegesztbvizsgak prébatest-méreteinél azt az anyagvas-
tagsagot (lemezvastagsagot vagy cséfalvastagsagot) és cs6-
atmérét kell alapul venni, amelyet a hegesztének a gyértas
soran hegesztenie kell.

A prébatestek lemezvastags4g ill. cséfalvastagsag szerint
és cs6atmérs szerint egyaréant 3-3 csoportot alkotnak. Kisebb
jelent6ségl az anyagvastagsag és cs6atmérs pontos mérete,
viszont gondosan kell mériegelni az 1-es és 2—-es tablazat

A PROBATESTEK HELYZETE

Az (j szabvény az 1/a és 1/b (lemezek) valamint a 2/a és
2/b &bran (csdvek) bemutatott hegesztési helyzetek alkalma-
zését irja el6.

OSSZEFOGLALAS

Az U szabvény alkalmazésakor a kor4bbiaktol valé eftérést
a prébatestek mérete esetében az érvényességi tartomany Uj,
és az atmérdkkel kiegészitett behatéroldsa jelenti, mig a he-
gesziési helyzeteknél — a jeldléseken til — Gjdonségként a
45°-os varrathelyzet bevezetését kell megszoknunk.

alapjén — a meghatérozott érvényességi tartomany ésszerd Magé Kaimén
kihasznélaséhoz — a méretek megvélasztasat. Euroqua Kft.
LEMEZ- ILL. FALVASTAGSAG CSOATMERG
t D
Vizsgadarab Ervényességi Vizsgadarab Ervényességi
(mm) tartomany (mm) tartomany
max. 3 -6l 2t-ig max. 25 D-t61 2D-ig
3-t61 10-ig 3mm-tdl 2t-ig 25-161 150-ig 0,5D-t61 2D—ig
(min. 25 mm)
>10 5mm és felette > 150 0,5D és > 0,5D
Megjegyzés: gdzhegesztésnél Megjegyzés: Ureges profiloknél
az érvényességi tartomény ,D" a kisebb oldal
fels6 hatara 1,5t méretét jelenti.
1. tbl4zat 2. thblazat

JOLCLLLLLLLCCeC et

IDIDEININ

e
PA Vélyu helyzet PC Harént helyzet PG Esé varrat
= 1/a &bra
< Lemezek tompavarratainak hegesztési
= helyzetei
I S it

PF Emelkedd varrat

PE Fejfélotti helyzet
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PA Véalya helyzet PB Harént helyzet
4 1/b dbra
Lemezek sarokvarratainak hegesztésl
helyzetel
PF Emelkedd varrat PD Harant — fejfeletti helyzet
X 7
(C S
PA Csé: forgatott PG Cs6: rogzitett PF Csé: régzitett
Tengely: vizszintes Tengely: vizszintes Tengely: vizszintes
Hegesztés: valya helyzet Hegesztés: es6 Hegesztés: emelkedd

__

N .)‘ 2/a ébra
Csdvek tompavarratainak hegesztési
helyzetei
PC Cs6: rogzitett H-L045 Cs6: rogzitett
Tengely: figgdleges Tengely: forde
Hegesztésl helyzet: harant Hegesztési helyzet: emelkedd

PB Csé: forgatott ' PG Csé: rogzitett PF Csé: rogzitett

Tengely: vizszintes Tengely: vizszintes Tengely: vizszintes

Hegesztés: vizszintes Hegesztés: esé Hegesztés: emelked6

PR v

! /) 2/b ébra Vi |
‘_\_n_)us/ Csdvek sarokvarratainak hegesztési i V.
helyzetel P
PB Csé: rbgzitett PD Csé: rogzitett
Tengely: figgbleges Tengely: fliggbleges
Hegesztés: vizszintes Hegesztés: vizszintes — fej feletti
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KRISTOF CSABA
(ESAB KFT)

FOGYOELEKTRODAS VEDOGAZAS
IVHEGESZTES A '90-ES EVEKBEN

I. RESZ: HEGESZTOBERENDEZESEK

Mintha két évtizeddel ezelstt megéllt volna az id6 a
legtobb magyar Gzemben, ahola CO2 védSgézas ivh-
egesztést hasznéltak. A géppark korszeriitien, az Gj elj4-
rasvaltozatok alig ismertek. A kdvetkezékben attekintést
adunk az elmiilt évek fejlesztési eredményeirél. EISbb a
hegesztéberendezések, majd a kdvetkez6 szdmban a he-
gesztéstechnolégia fejlédését kdvetheti nyomon az olva-
s6.

A HEGESZTOBERENDEZES

Az elmilt évtized fejlesztési eredményeire tekintve megél-
laptithatd, hogy a legszembetiindbb véltoz4son az dramforrés

w #1 M) =+ ©)
oo Ve 1 IE (D T
| 3 [ oy

e e
A HHIEH -

1. &bra. ivhegeszt6 dramforrasok felépitése: a/ motorgeneré-
tor, b/ egyenirényités transzformétor, ¢/ transzduktoros egyen-
irényitd, d/ tirisztoros egyenirdnyité, ¢/ inverteres dramforrés,
{/ tranzisztoros éramforrés

esett 4t. A kiegészfté egységek, mint a huzaladagolé, a he-
geszidpisztoly stb. esetében viszont minéségi véltoz4srél nem
beszélhettink.

Aramforrésok.

Afejlédés egyes dllomasai kbvetheték nyomon az 1. 4brén.
A motorgeneréatoros gépeket méar a hatvanas évek elején
felvaltottdk az egyenirdnyités transzforméatorok, amelyek a
jobb hatasfok és a lényegesen kisebb (resjérati veszteség
mellett jelentSs hegesztéstechnikai elényt hoztak, nevezete-
sen a rovidiva (révidzérlatos) hegesztés lehetbségét. Ez Ggy
vélt lehetévé, hogy az egyenaram simitisara szolgalé fojtote-
kercs bekapcsolt menetszdmanak figgvényében a hegeszté
aramkdr tranziens id6allandéja valtoztathaté volt, és igy az
aramkor villamos tulajdonségait hozza lehetett hangolni a
huzal leolvadasa
soran létrejove ro-
vidzarlatokhoz.
Megfeleld bedllitas
mellett a révidzérla-
toknak viszonylag
stabil frekvencidja
alakulhat ki (2. ab-
ra). Bar egy ilyen
egyensulyi allapot |

elég érzékeny a fel- l. 1
~6ms i
T 20 ms) ‘——1

i
<

i

Fesz(ltseg

tételek (példaul sza- ! 44
bad huzalkinydlas, 7
fird6méret) vélto-
z4saira, annak
idején mégis jelen-
tés eredménynek
szamitott. Igy valt
ugyanis lehetsé-
gessé példaul a
gydkhegesztés, a L
pozicibhegesztés ' 6
és més igényes fel-
adat megoldasa.

.
Aramerdsseg

2. dbra. Révidivi hegesztés
oszcillogramja
A kdvetkez6 fej-

I6dési 16pesét képviseld transzduktoros dramforrdsok a hasz-
néalat szempontjab6l azzal tintek ki, hogy lehetévé valt az
aramforras taviranyftdsa. A transzduktor vasmagjat ,el6feszi-
16" kisfeszlltségli egyendramot minden nehézség néikiil ki
lehetett vezetni az aramforrasbél, és igy a hegeszt6 a munka-
helyérél kdzvetlenll véitoztathatta a hegesztési teljesitményt.
Ez a lehet6ség felvetette az Gn. ,egygombos” bedllitds meg-
valésitasat, amelyre még visszatériink.
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A transzduktoros gépek azonban — feltehetben nagyobb
gyartasi kdltségeik miatt — nem tudtak kiszoritani a transzfor-
matorszabalyozas(, hagyomanyos egyeniranyftékat. Ezek-
nek csupan a tirisztorok alkalmazaséval épitett egyeniranyftok
megjelenése jelentett igazi kihivast. A gépek folépitése gya-
korlatilag nem véltozott, csak annyiban, hogy a dréaga, kordl-
ményes fokozatkapcsol6kat a korszerd, termelékenyen gyart-
hat6 elektronikus vezérl§ és szabalyozé aramkordk valtottak
fel.

Atirisztoros dramforrasok az alabbi Ujabb eibnybket hoztak
a hegesztéstechnika sz&méra;

— stabilizalt szekunder feszlltség,

— a hossz( impulzusos (0,5-2 Hz) hegesztés lehetdsége.

Az egyeniranyitos transzformatorok és tirisztoros aramfor-
résok dinamikaja azonban alig kiilénbdzétt egymastél (3. ab-
ra). A simitds miatt sziikséges nagy induktivitasi (0,002 H)
fojtétekercs alkalmazaséanak kovetelménye a hegesztd dram-
kér révidzariati tranziensének viszonylag nagy id6allandéja,
vagyis a nehezen uralhat6 fvgyujtas és frocskolés. Atirisztoros
aramforrdsok e tulajdonséga kulbndsen az automatizalas, az
ivhegeszté robotok gyors térhéditdsa nyomén kerdilt eibtérbe.

L

—

(®,)

. ——
S TJ

7

.
Arainforras

Ry Py =I°R |

L

Az iddattando: T =

Rp* Ry
Tirisztoras dramforrasok. (<QO02H
nverteres ararnforrasok.  L7000002H
Tf/r ~
= 100
Tinv

3. &bra. A hegeszté dramkor idééllandédja

A szigora kévetelményeket kielégits, Gj generéacids aram-
forrasok késziittek, amelyek a mdkddési frekvencia tekinteté-
ben kllénbdznek a korabbi generéacidktdi.

A hagyoméanyos 50 Hz haldzati frekvencidval szemben
20...50 kHz frekvencidval miik&d6 aramforrasok jelentek meg,
melyeknek emiatt lényegesen jobb dinamikajuk van (az idéal-
landéjuk két nagysagrenddel kisebb a hagyomanyos gépeké-
nél, id. 3. dbra).

A nagy mikddési frekvencidju gépeknek két alaptipusét
killonbdztetjik meg;

— az inverteres aramforrasok az egyeniranyftott halézati
feszliitségbdl Allitjak el6 a nagyfrekvenciaja dramot;

— a tranzisztoros &ramforrasok a hegesztési fesziiltség
szintjére transzformalt és egyeniranyftott feszlltséget kapcsol-
jék ki és be, a mikbdéshez szlikséges nagy frekvenciaval
(megjegyezziik, hogy a kapcsolélizemu tranzisztorok helyett
a hegesztbaram szabdlyozasara, kiildnleges rendeltetési be-
rendezésekné!, analdg tranzisztorokat is szokas hasznalni).

Adolog hegesztéstechnikai vonatkozéasét a 4. 4bra hivatott
megvilagitani. Az 4bran az feszlitség fliggvényében, kiilén-
bdz6 fojtétekercs—menetszamok esetén mérhetd &ramcsud-
csok gyakorisdga lathat6. Ennek mértéke szoros Osszefiig-
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4. dbra. A hagyoményos és a jov6 dramforrésénak hegesztési
tulajdonségai (A, B, C, a hegeszt6aramkdr kiildnbdz6
induktivitasa)
gésben van a frécskdléssel. A nagy mikodési frekvenciaja
gépek — megfelel szabdlyozassal — elvileg lehet6vé teszik
a szaggatott vonal szerinti jelleggbrbét, amely igen kivalé
hegesztési tulajdonséagként értékelhets a hegesztés gyakorla-
taban. A hegesztési tulajdonsagok ilyen drasztikus, az aram-
forras oldalarél lehetséges javitAsdnak hatterében egy Uj iv-
szabélyozasi rendszer 4ll, amely szinergikus vezérlés néven

valt ismertté.

A szinergikus vezérlés

Az el6z&kben mar ravilaghtottunk a révidivd (révidzératos)
hegesztés villamos problémajara, amelynek egyik megoldasa
a kbzépfrekvencids impulzushegesztés. A dolog lényege az,
hogy az ivet — és a szlikséges flirdShémérsékletet — fenn-

Aram

A_A A

AP

ad

,
Aram

AAA A
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§. 4bra. Cseppétmenet dramimpulzusok hatéséra



tarté alaparamra meghatarozott frekvenciéja és amplitidéji
aramimpulzust szuperponéinak (5. dbra). Ezzel elérhet§,
hogy a csepplevalas rbvidzérlat és frécskélés nélkal valésuljon
meg. Az impulzushegesziés e valtozatat, amelynél tehat az
impulzusfrekvencia megegyezik a csepplevéalés frekvenciaja-
val, mér a hatvanas évek kbzepété! alkalmazzak. Ahagyoma-
nyos villamos berendezések azonban nem tették lehetévé az
impulzusfrekvencia folyamatos valtoztatasat. Pedig a folya-

matosan véltoztathaté frekvenciara is sziikség van, amint az
az 5. dbrén is megfigyelhets; nagyobb atlagaramhoz nagyobb
elStolasi sebesség és nagyobb cseppfrekvencia sziikséges.

Avédbgazas fogydelektr6das hegesztégépeknek olyan ve-
zérlését, amely az impulzusfrekvenciadt — adott hegesztési
feltételek mellett — a huzalelStoldsi sebességhez &llYja, szi-
nergikus vezériésnek nevezzik. (Synergia gordg sz6, jelen-
tése: a szervek egydittmikddése).

T
3 {4; T el

7. ébra. ESAB ARISTO 500 tipusi kombinélt
szinergikus bedllitdsra alkalmas hegesztégép

10

A 6. &bran a vezérlés mikddését bemutaté oszcillogram
képe lathat6, amely kisérleti berendezésréi késziilt. A keres-
kedelemben kaphat6, szinergikus vezériés(i berendezések
adott feltételek (a huzal anyaga és &tmérdje, a védbgaz Gsz-
szetétele) mellett az impulzusfrekvenciat a kivalasztott hu-
zalelbtolasi sebességhez automatikusan Allitjak be. Az ilyen
berendezéseknél az ivhossz bizonyos korlatok kdzdtt az ivie-
szliltséggel szabalyozhat6.

Péidaként bemutatjuk az ESAB ARISTO 500 tipus( kombi-
nélt fvhegesztd berendezést (7. &bra). A LUC 500 tipusi,
mikroszamitégép vezérlésd &ramforras alkalmas villamos
vhegesztésre bevonatos elektrédaval, CFI/KFi- és AWl-he-
gesztésre, valamint szénives gybkfaragésra. A kezelGpulton
kell bedllitani a hegesztési feltételeket (eljaras, hegeszib-
anyag mindsége és &mérdje, a védbgéz Gsszetétele stb.),
majd a sz&mftégép atveszi a megfelel§ villamos paraméterek
bedllitasat. A kezelSpult ,synergic” funkcitja lehetéveé teszi az
fesziiltség, eldtoldsi sebesség és az impulzusfrekvencia
6sszhangjat megval6sité Un. szinergikus beéllftast. Ebben az
uzemmodban egyetien gombbal (tavallité) valtoztathaté a he-
gesztési teljesitmény, mikdzben a harom {6 paraméter 6ssz-
hangja megmarad.

Beallitasi médszerek

A hagyoményosan egyszer(, véd6gazas fogyGelekirédas
berendezéseken kildn—kiion kell az ivfeszliltséget és a he-
gesztéaramot meghatarozé huzalel6tolasi sebességet bedlli-
tani, és Ugy, hogy a kérilményeknek megfeleld, stabil leolva-
dési folyamat jojjon létre. E sokszor nem kénnyd bedllitasi
technika a berendezés felépitésébdl ered (8. 4bra), nevezete-
sen az elStolé motor fordulatszama (kapocsfesziiltsége) fag-
getlen az Meszliltségtol. '
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A korszerli berendezéseknél (pl. ESAB MED
30/44 SYNERGIC tipust huzaladagol6) a huzale-
I6tolé motor kapocsfesziilitségét a hegesztés kordl-
ményeitél (huzal anyaga és atméréje, valamint a
védbgaz Osszetétele) fliggd mértékben az ivfe-
szliltség hatarozza meg (9. &bra). Ez azt jelenti,
hogy elegendd az &ramforras fesziiltségét (az fvfe-
szlitséget) beéllitani, mert a berendezés az elére
megadott feltételek alapjan 6nmikodéen ehhez &l-
itja a huzaladagolas sebességét, midital a munka-
pont automatikusan a kivanatos tartomanyban ala-
kul ki. Ezaz Un. ,egygombos” szabélyozas lényege,
amelynek igen nagy a gyakoriati jelentésége, ha
meggondoljuk a beéllitds nehézségeit szerelési ko-
rilmények kozétt. A hegeszt6 kézelében elhelye-
zett taviranyit6 segftségével az ,egygombos” beél-
litds kénnydszerrel elvégezhetd.

OSSZEFOGLALAS

AvédBgézas, fogydelekirodas fvhegesztés teri-
letén tapasztalhat6 fejiédés Gj taviatokat nyit az
eljaras alkalmazasaban. A rendkivili dinamik4ja
inverteres és tranzisztoros aramforrdsok lehetévé
teszik az impulzushegesztés egészen Ujszerd
alkalmazaséat, amely az Gn. szinergikus vezérlés-

pontok helye adott huzaidtmérdre,
anyagmindseégre &s véddgdzra.

/Hegeszféstechn/'kailag megfeleld munka-

Az dramforrds terheiesi
Jelleggorbei

c-v (¢=allando )
v=huzoleldtoldsi sebesseg)

ben &lt testet. De a szerényebb igény( felhasznalék
szamadra is lehetséges a hegesztéstechnoldgia fej-
lesztése a klasszikus felépitésd, tirisztoros aramfor-
rasok birtokaban az un. lasst impulzustechnika

8. bra. Hagyoményos berendezés bedllitisa

alkalmazasaval.

SAE) = il "
N \
oo 1~ k=] 32 Ug
SR RO,

A huzaletbtoidsi sebesseg: v=1(Uy=Uy) ) '
U, -kuszobfeszdltseg fa hegesztesi feitcteleknek

rnegfelelden keil megvadlasztani /

Hegesztéstechnikailng megfeleid
Izwunkopml ok helye adoft huzlal—
dimédre anyagminbsegre és
veddgdzra .

Az dramforrds ferheldsi
Jelleggorbéi

=c.v (C~dtiandd ‘
v = huzaleidtoldsi sebesseg)
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DR. ROMVARI PAL

DR. BERES LAJOS
/MISKOLCI EGYETEM/

Hegeszidanyag kivélasztésa kopasalio
feliiletek felrakOhegesztéséhez

Akiillonbozd alkatrészek felrak6hegesztéséhez az
igénybevétellel szemben legjobban ellenallé he-
gesztéanyagot célszerll felhasznéini, amelynek ki-
vélasztisa a hegeszté szakember feladata.

Ez a tevékenység igen sokréti tapasztalatot igé-
nyel, amellyel egy—egy szakember természetesen
csak részben rendelkezhet; a munka megkonnyité-
sére ezért irodalml adatokra és tapasztalatainkra

alapozva tablézatot éllitottunk éssze. Ebben a jel-
lemz6 hegesztbéanyagtipusok és azoknak az alap-
vetd igénybevétellel szembenl ellenéllasa talélhat6,
mérdszamok formajaban. Ezek a mérészamok nem
abszollit értékek, csupan egymashoz viszonyitva
takrozik a felrakott réteg tulajdonségait, de mégis j6
tampontot nytjthatnak a gyakorlati szakember szé-
mara.

Kopasall6 varratok készitésére alkalmas hegesztéanyag tipusok
Sor- Tdjékoztatd -dsszetétel toémeg %-ban HRC Igénybevételi mérfszam 5 .
szadm[—— — I rszorzo
C Mn cr W Egyéb (HB) Kop. Ut. Karr. Haom.
1 0,1...0,3 0,2...2,0 0,0...1,0 0,0...0,8 (250) 1 9 1 300 1,5
2 0,2...0,4 1,0...2,0 1,0...2,0 - (300) 2 8 1 300 1
3 0,5...0,6 0,2...0,4 0,7...1,2 Mo (300) 2 7 1 300 2
4 0,2...0,4 2,0...3,0 2,0...3,0 - - (350) 3 7 1 300 2
5 0,8...0,9 0,3...0,5 - 0,8...1,4 Mo (350) 3 6 1 300 3
6 0,3...0,5 2,0...3,0 2,0...3,0 - - (400) 3 5 1 300 3
7 0,4...0,6 0,5...1,5 1,5...2,5 Si 50 4 5 1 300 3
8 0,5...0,7 0,4...0,7 2,0...9,0 = Si, Mo 55 5 4 2 350 3,5
9 0,6...0,8 0,5...2,0 7,0...9,0 - Mo, Si 60 [3 4 3 350 4
10 0,6...0,8 0,5...1,5 3,0...5,0 3,0...6,0 Mo = 5...6 60 6 3 2 450 10
11 0,7...0,9 0,2...0,5 4,0...6,0 16...18 v 63 7 2 2 550 13
12 1,0...1,3 0,5...0,6 11...13 - = 63 7 1 4 350 4
13 3,0...4.0 - 20...25% - S5i, Mo 55 7 3 4 A00 6
14 4,0...5.0 0,0...5.0 20...35 ¢,0...5.0 Mo, Co 60 a 2 3 ana 10
15 5.0...6,0 - 20...25 - Nb = 7,0 65 9 2 3 600 20
16 1,0...1,5 - 25...30 4,0...6,0 40 5 7 9 700 145
17 1,5...2,0 - 25...30 8,0...10 50 6 6 8 700 145
18 2,0...2,5 - 25...30 12...15 55 7 6 7 700 140
19 2,2...2,6 - 30...35 17...23 60 8 S 6 750 140
20 0,9...1,1 - 30...35 8,0...10 Si = 13 = 1y 40 5 6 8 700 45
21 0,4...0,6 = 13...16 - Si = 43 =4 60 7 4 7 700 40
22 70...80% WC + 20...30% Fe 70 10 1 3 300 0
23 70...80% WC + 20...30% Ni 70 10 3 4 400 110
24 0,7...1,2 12...13 - - - (220) 5 8 1 200 3
25 0,8...1,1 14...16 - - - (250) 6 8 3 200 4
26 0,4...0,7 15...20 20...24 - - (250) 5 9 S 250 6
27 0,1...0,2 5,0...7,0 17...19 - Ni = 8...10 (200) 4 10 10 300 7
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A tablazatban a kopassal (Kop.), az ttéssel (Ut.) és
a korrézidval (Korr.) szembeni ellenallas értékelése ta-
llhat6 és az a hémérséklet, amelyen e tulajdonsagok
még szavatolhatok. A 10—es osztalyzat kitind, az 1-es
igen gyenge ellenéliast jelent. Az arszorz6 azt fejezi ki,
hogy a kérdéses dsszetételli bevont elektroda ara az
Gtvézetlenéhez viszonyitva (amely jelenleg 40 Ft/kg ko-
riili) kb. hanyszoros.

Az 1...6. sorszam( varratok szivos, vagy még vi-
szonylag szivés varratok: sinekhez, futé— és hajtékere-
kekhez, daru— és lanckerekekhez, csapokhoz, fogaske-
rekekhez, kapcsolétarcsakhoz, kilonféle gépalkatré-
szekhez stb. alkalmazhaték. Amennyiben az alapanyag
nagyobb hémérsékletet nem igényel, 100...200 °C
elémelegités ajanlott.

A 7...12. sorszdmu varratok er6sebben &tvozotiek.
Olyan helyekre céiszend felhasznélini ezeket, ahol az
egymassal érintkez fellletek kdzé fold, homok, vagy
mas &svanyi anyag juthat, pl. lanctalpak, vezet6gdrgdk,
csuszofelllletek, bltykok, tépbfogak és asékdrmok. A
nagyobb Cr tartalmu varratok, az el6z6kén kivil kézet-
darabol6, szénfejtd, tovabba tégla —, cserép— és kera-
miaipari szerszamokhoz, széllitécsigakhoz és tlapok-
hoz stb. nyernek felhasznélast. Az 55...60 HRC—nél
keményebb varratok 300...600 °C, az ennél lagyabbak
150...300 °C elémelegitést igényelinek.

A 13...15. sorszam(, vasalapu, keménydtvozetd var-
ratok asvanyi anyagok koptatohatasa ellen (zagy— és
ipariviz szallit6 szivattyik, szallitdcsigak, kotrovedrek és
kotrokérmok, tégla— és cserépipari sajtok, betonszi-
vattyik stb.) nydjtanak kitGné védelmet, de rendkiviil
ridegek. Csak 400...600 °C—ra elémelegitett alapanya-
gon készitheté repedésmentes varrat, s utélagos egyen-
getéskor konnyen repednek, tornek.

A 16...19. sorszami hegeszt6anyagok kobalt alapu-
ak, 55...65% Co tartalommal. Ennek kdvetkeztében bel-
s66gésii motorok szelepeinek és szelepiiléseinek, to-
vabba élelmiszer— és gyégyszeripari, valamint vegyipari
berendezések, 6riémivek, viz—, géz—, gaz— és ag-
ressziv anyagokat szallité vegyipari csévezeték tol6za-
rainak felrak6hegesztésére stb. alkalmasak. A varrat
keménysége 700 °C—on a szobah6mérsékleten mért
érték 50...60%—a. Hegesztéskor 200...400 °C elémele-
gités ajaniott.

Hegesztéstechnika, II. évfolyam 1. szédm (1991/1.)

A 20...21. sorszdmu nikkelalapii hegesztéanyagok
Eurépaban nem terjedtek el. Tulajdonsaguk az el6z6
csoportéhoz kézeli.

Legnagyobb keménysége a 22...23. sorszamd, zsu-
goritott magrészi elektrodakkal késziilt varratoknak
van. Tégla—, cserép-, cement— és keramiaipari keverd-
lapatokhoz és széllitdcsigakhoz, banyészati firékhoz és
jovesztékésekhez, mélyfirérudak stabilizatoraihoz stb.
alkalmazzék. Hegesztéskor 200...300 °C elémelegités
sziikséges.

A24...25. sorszAmU varratok készitésekor elémelegi-
tést nem szabad alkalmazni, ezért csak olyan alap-
anyagra rakhatok fel, amely elémelegitést nem igényel.

A 26...27. sorszamuak felrak6hegesztésekor azon-
ban legfeljebb 200 °C megengedett. Hegesztés utan
lagyak, de er6s nyomds, Utés hataséra felliletikon rend-
kivili mértékben felkeményednek, ezért szivés, nagy
it6hatast elviseld szerszamok (érc— és kbzettdrd kupok,
2Uz6— és Bribhengerek, térélapok és tor6bakok, vasuti
csticsbetétek stb.) felrak6hegesztésére hasznélatosak.

Az idézett tAblazat adatai és a révid Osszefoglalés j6
tampontul szolgl a hegesztGanyag tipusanak helyes
kivalasztasahoz, ami az eredményes munkavégzés fon-
tos eléfeltétele. A kifogastalan eredményhez azonban,
ezen tilmenden, olyan alapvetd technolégiai ismeretek-
re is sziikség lehet, amelyekre jelenleg nem volt méd
kitérni, ezért nyomatékosan felhivjuk a figyelmet az ide
vonatkozé magyar nyelvd szakirodalom ismeretének

-fontossagara is.
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DR. KOMOCSIN MIHALY
(MISKOLCI EGYETEM)

Hegesztés porbeles elektrodahuzallal

(LRESZ. A HUZAL FELEPITESE ES A PORTOLTET SZEREPE)

Az 1960-as évek elején nyert szdmottevd Ipari
alkalmazést a védégazas fogyéelektrédés ivhegesz-
tés hazankban. Az eljaras legfébb eiényét a nagy, a
bevontelektrodas kézi ivhegesztést négy—otszors-
sen is meghalad6 termelékenység jelenti. Az eljaras
elényeit azonban csak olyan anyagok hegesztése-
kor lehet kihasznélni, amelyek hozaganyaga kellé
képlékenységgel rendelkezik ahhoz, hogy tdmér hu-
zalt lehessen bel6lik gyartani. Emiatt az eljarast
nem lehetett hasznalni 6tv6zott acélok felraké he-
gesztésére, tovabbé nagy szilardsagl, kézepesen
és er6sen 6tvozott acélok kdt6hegesztésére sem.
Annak érdekében, hogy az eljaras kiterjeszthetd le-
gyen ezekre az alkalmazasi tertiletekre Is, az 1960
as évek végén kifejlesztették a porbeles hozaganya-
gokat.

A porbeles elektrédahuzalok

A porbeles elekirédahuzalokat szerkezetiik szerint harom
f6 csoporira szokés sorolni. Az egyszerd keresztmetszetd
huzalokat az 1. dbra, a bonyolult keresztmetszetieket a 2.
abra, mig az dsszetett keresztmetszeldeket a 3. bra szem-
Iélteti.

1. ébra
Egyszeri keresztmetszet(i porbeles huzalok

2. dbra
Bonyolult keresztmetszet(i porbeles huzalok
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} 3. abra
Osszetett keresztmetszeti porbeles huzalok

Valamennyi bonyolult és az 8sszetett keresztmetszet hu-
Zzalok egy része fémszalagb6l késziil, és ezért ugynevezett
Nyftott” tipusu. A hegeszt6 kabelen beliil 16trejdvé hajlftgata-
sok kdvetkeztében a résen porkiszérédas kévetkezik be,
amely gyakoribb tisztitast tesz sziikségessé. Arésen keresztiil
alevegl a bazikus tipust huzalok karbonat szemcséibe képes
abszorbeal6dni. Ezért ezeket a felhasznélés el6tt ki kell szAri-
tani. A szaritas id6szlkséglete, szemben a bevontelektrédak
esetében szokasos 1-2 dréval, a vizg6z lényegesen korlato-
zottabb t4vozési Utvonala miatt 34 6ra. A rés tovabba lehe-
tetlenné teszi, hogy a huzalokat galvanizalt rézbevonattal
l&ssék el, ezért a 16gkori korr6zibval szemben kevésbé védet-
tek, kedvezbtlenebbek az dramétadas feltételei, rosszabbak a
siklasi tulajdonsagaik, ezért el6tolasukhoz nagyobb erére van
szlkség. Anyitott profil miatt, hegesztéskor a huzaltovabbit4st
végz6 gorgbk dsszeszoritdésa a huzal kinyilasanak veszélye
miatt, korlatozott.

A Zért tipust huzalok esetében mindezek a nehézségek
nem jelentkeznek, viszont gydrtasuk, kilénésen toitésak ko-
rilményesebb. Az ilyen huzalok gyartasa lagyitott, kisatméréji
hegesztett cs6bdl indul ki. A csé kiilsé atmérSje nem lehet
nagyobb, mint 4-5 mm, mert gyartaskdzi lagyitasra a portdltet
Osszetevlinek kémiai bomidsa miatt nem keriilhet sor. Ugyan-
akkor a késztermék atmérdje ritkan haladja meg az 1,6 mm-t.

A porbeles huzalok portSitete nem ritkan 40-50%—nyi fém-
port is tartalmazhat, de még ebben az esetben is a téltet
Tajlagos villamos— és hdvezetSképessége két nagységrenddel
kisebb, mint a fémkGpenyé. Ezért az dramvezetés hatdsara
képzbdS Joule hé, valamint az vtérbél a huzalba csap6déd
toltott részecskék energidja donté részben a fémképenyben
nyelédik el. A portdltet hevitése, rossz hévezetSképessége
ellenére hbvezetéssel valésul meg. Ennek az a kvetkezmé-
nye, hogy a kdpeny el6bb olvad le, minta mag, s a huzal vége
kihegyez&dik. A nagyobb &mér6ji (d > 1,6 mm), egyszer(
keresztmetszet( huzalok alkalmazasakor ez a kil6gé toitet-
rész még szilérd allapotban idSnként bele—bele torik a hegfiir-
débe. Ezek a szilard &llapot’ darabkdk nemcsak jelentdsen
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megnévelik a salakzarvany—képz6dés veszélyét, hanem géz-
képz6 anyag tartalmuk miatt porozitast is okoznak. E kéros és
veszélyes kévetkezményt elkeriilendS, az egyszeri kereszt-
metszetd (1. 4bra) huzalokbdl lehetbleg 1,2 mm—es vagy
ennél kisebb méret alkalmazdsa a tandcsos. Ez azonban
egyben teliesitmény korlatozast is jelent, csdkkentve a porbe-
les elektrédahuzalos hegesztés gazdasagossagat.

A mag és a kdpeny egyenletesebb leolvadésa érdekében
fejlesztették ki a 2. Abrén bemutatott bonyolult keresztmetsze-
td huzalokat. Ennél a kdpenyt alkot6 fémszalagot behailitjdk a
magba, javitva ezzel a h&4tadas feltételeit, csdkkentve a hé-
vezetéssel hevitendS porréteg vastagségat. Ezt a megoldast
kihasznalva, a huzalkihegyez6dés még nagy atmérdk eseté-
ben (d=2,4 mm) sem jelentkezik.

A 3. abran bemutatott, Gsszetett keresztmetszetu huzalok
eselében maga a huzal lényegében még egy témér vagy
porbeles huzalt is magéba foglal. Ez a huzal tartalmazza a
képenyen kiviil a fémes alkotékat. A salak— és gézképz6,
valamint fvstabilizalé6 nemfémes pordsszetevk ezt a belsé
huzalt veszik kériil. Ennek a megoldésnak az adja az elényét,
hogy a nemfémes alkotok révidebb Gton, gyorsabban képesek
a huzal leolvasztésakor a cseppek felszinére Giszni, azt bebur-
kolva véd6 salak-bevonatot képezni. Tovabbi elbnyt jelent,
hogy a gazképzé anyagok disszociaciéja is a felileten vagy
annak kézelében kévetkezik be, csdkkentve ezzel a frécsko-
16s veszélyét. Az Bsszetett keresztmetszet( huzalok esetében
a tobbi anyaghoz képest lényegesen dragébb 6tvézé és
dezoxidal6 anyagok mar megolvadasukkor a csepp belsejé-
‘ben, a kdryez4 levegd kéros hatasaival szemben legvédet-

tebb helyen taldlhaték, ezért a kiégési, parolgési veszteségeik
mas tipusokhoz képest érzékelhetden kisebbek. '

A védelem fajtai porbeles huzalos hegesztéskor

A porbeles elektrédahuzalok fedettivi- vagy védégazas
hegesztéshez hasznélhaték, de a harmadik csoportba azok
tartoznak, amelyek az Un. ,sajét védelmiek”, vagyis kilsé
védelmet nem igényeinek. _

Afedettivii eljarashoz hasznélatos porbeles elektrédahuza-
lok védeimét a fedSpor egy részének megolvadasakor kelet-
kez6 salak szolgalja. Ezért ezek a huzalok; a ritkbban alkal-
mazott fvstabilizalé anyagoktdl eltekintve, fémporokat tartal-
maznak; dontéen 8tvéz6, esetleg dezoxidalo, illetve denitralé
céllal. Ezért ezek egyszer(i keresztmetszetliek és &ltalaban
felrak6hegesztéshez hasznélatosak.

A porbeles huzallal végzett véd6gézas hegesztés soran a
portdltetbs| képz6ds salak, valamint a géz egylttesen a killsé
forrasbél szarmaz6 véddgéazzal védi meg a leolvadé cseppe-
ket és a hegfiirdét. Kiils6 védégazként leggyakrabban CO2-
alkalmaznak, de nem ritka az Av, illetve Ar bazis gazkeverék
hasznélata sem.

Hasonléan a bevontelektrédak bevonat tipusaihoz, a por-
beles elektrodahuzalok portoitete is lehet rutilos, szerves vagy
bézikus. A rutilos tipusok az ersen savas salaku tipusoktél a
semieges kémhatasu salakot eredményezd rutilkarbonatos
tipusokig terjednek, mig a bazikusokban megtalélhatok a kar-
bonat alaptak éppugy, mint a folypat alapiak. Az Gtvdzés
céljat szolgal6 fémporoktdl eltekintve, a jellemzé portdltet
dsszetételek az 1. thblézatban talalhatok.

A porbeles elektrodahuzalok védelmet szolgélé portdltetének
- jellemzd Gsszetétele, tdmeg %—ban
Porosszetevd Rutilos Rutil Rutil Rutil Bazikus- Bazikus
fluoritos karbondtos 5zerves fluoritos
Kvarc(5i09) 18-23 4-6 15-20 14-20 6-8 12-18
Rutil (Ti09) 35-45 20-25 10-12 20-08 2-4 -
Timfold (AL, D.)) 2-5 0-3 4-8 3-5 1-3 3-5
vasérc (Feo03) 3-5 0-3 - - - 0-5
Mangdnérc (Mn0) 6-10 - 8-12 16-20 - 15-20
Szerves anyagok 0-5 0-5 0-5 15-25 0-3 5-10
Mészkd (CaCl3) R - 12-20 0-10 10-16 20-40
Egyéb karbondtok 0-3 3-6 5-10 0-5 8-15 5-15
Folypdt (Cafp) - 20-25 16-20 8-15 30-50 25-40
Ferromangan(FeMn) | 10-14 12-18 12-15 5-10 15-20 10-15
Egyéb dezoxiddld - 5-8 4-6 5-8 3-5 4-6
1. téblazat
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A porbeles huzal magjaban elhelyezett portdltet a nagyhé-
mérsékletl fviéren athaladva megolvad, egyes Osszetevéi
elbomlanak és/vagy kémiai reakciéban vesznek részt a veliik
kapcsolatba kertilé fém és gz fazissal, valamint a dontéen
belbliik képzbdd salak fazissal.

A portoltet egyik feladatat, a fémrész kérnyezet hatasokkal
szembeni védelmét, a g4z— és salakképzéssel val6sitia meg.
A portoltet karbonatos dsszetevdinek (1) 6sszefliggés szerinti
disszociacija soran keletkezd, illetve a szerves poralkotok,
példaul cellulbz (2) dsszefiiggés szerinti oxidaci6jabol képzs-
dé széndioxid, ill. vizgdz It el véd6 hatést:

(CaCO3) = (Ca0) + CO2, 1)
(CsH1005) + 6CO2 = + SH20 (2

Mind a karbonétok bomldsa, mind a szerves anyagok égé-
se soran keletkezd gazok csbkkentik az vtérben a leveg6
koncentraciéjat, ugyanakkor masodiagos védelemként a kar-
bonat bomlasaval visszamaradé stabil oxidok salakot képez-
nek. A szerves anyagok égése viszont a levegd oxigénjét koti
meg.

A portdltetben levé kvare, rutil, timféld, manganérc, vasérc
és folypat megolvadva, védbsalakként burkolja a leolvadé
cseppeket és a hegfiird6t. Ez a salakburok fizikailag tévol tartia
a gazfazist a nagyhSmérsékletl fémfézistol.

A portditet masodik feladata, hogy csdkkentse a fémfazis-
ban levé oldott vagy vegyileg kbtétt oxigén, nitrogén, hidrogén,
kén, foszfor tartaimat.

Az oxigéntartalom csdkkentésében meghatéarozé jelents-
sége van a portoltetben dezoxndéléként jelen lév6 FeMn, FeSi,
FeTi, illetve Al-nak.

Ezeket az elemeket kisebb—nagyobb mennylségben apor-
beles huzal fémrésze és az alapanyag is tartalmazza. A dezo-
xidélék oldédva a hegfiirdSben névelik annak-oxigén irént a

_vasnal nagyobb vegyrokonséggal biré elem koncentréméjét
javitva ezzel a (3) egyenletben az Mn esetében bemutatott Gn,
. ‘kicsapésos dezoxidacié. feltételelt

Mn] + [FeO] - (MnO)+ [Fe). =~ * (3)

A huzal portdltetének stabil oxidjai, fémrészének és az
alapanyagnak a salakzarvényai, valamint a kicsapasos dezo-
xidélas reakci6termékei kdzbtt is végbemennek kémiai reak-
‘cibk. Ezek a vegylletek kémiai hatasukat tekintve is csopor-
tosithaték. ”

bézikusak: CaO MgO, MnO, Na20,
K20, FeO, MgO, CaFz,

savasak: SiO2, TiO2, P20s,

‘amfoterek: - Al203, Fe203, Cr203.

Az amfoterek erbsen savas oxidokkal szemben bézikus
jelleget, mig erésen bazikus salakokban savas jelleget tandsi-
tanak.

A béazikus és savas alkotok egyméssal kélcsdnhatésba
Iépnek, mint a példaként a (4) 6sszefliggésben bemutatott
mész és kvarc k&zbtti reakcio:
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(CaO) + (Si02) = (CaSiO3) @)

A salak kémiai jellegét — figyelembe véve az egyes alkotok
komplex képzbdési affinitasat — a tdmeg szazalékban meg-
adott (5) 6sszefliiggéssel lehet meghatarozni.

C20 + 0,83 MgO + 0,33 CaFy + 0,78 (NaO + KeO) + 0,38 (WO + Fe0)
0,95 SiO¢ + 0,28 (AlzO3 + TIOz + ZrOy)

©)

Amennyiben a B«1, a salak dsszességében savas, mig
ellenkezd esetben bé2|kus

A savas salakokban egy diffiziés dezoxid4las is végbe
megy, példaul kvarc esetében a (6) 6sszefliggés szerint:

(SiO2) + [FeQ] = (FeO SiO2) (6)

A fémbézis nitrogéntartalmét cirkoniummal, titdnnal vagy
aluminiummal lehet hatékonyan csdkkenteni. Mindharom
elem ersebb vegyrokonsagot mutat az oxigénhez, mint a
nitrogénhez, gy dontd részilk az oxigént kéti meg. Mindemel-
lett ugyan kisebb mennyiségben, de nitridek is képzddnek a
(7) 6sszefliggés szerint:

[T + [N] = (TiN). | )

Ezek a nitridek, szemben a vasnitriddel, az olvadt allapotd
fémfazisban képz&dnek és nemcsak a karos vasnitrid képzé-
dését akaddlyozzdk meg, hanem diszperz eloszlast kris-
talycsiraként még ‘szemcsefinomité hatést is kifejthetnek.

A denitral6k vagy elemi formaban vannak jelen a portoltet-
ben vagy vegyiletként. Nagyobb oxidkoncentraciok esetében
ezen vegyuletekb6l a nitrogén megkétéséhez elegendd
mennyiségd elemi fém oldédhat a fémfézsban, példaul rutil
esetén a (8).6sszefiiggés szerint:

(TiO2) + 2[Fe] - 2(FeO) + rr] (8

A’ hegfiirdé hldrogéntartalmét metallurgiai médszerekkel
vagy oxid vagy fluorid képzéssel lehet csékkenteni. A fird6 kis
k6tési energidji oxidjait a hidrogén képes redukalni a példa-
ként bemutatott (9) 6sszefliggés szennt

[FeO] + [H] = OH + [Fe]. ©

A mésik médszer a hidrogén, vasban nem old6d6 fluorid
forméaban valé megkétése:

2(CaF2) + 3(Si02) = 2(CaSiO3) + SiFs,
SiF4 + 3 [H] = SiF + 3HF. (10)

A porbeles elektrédahuzal tltetének egyes tipusai olyan
mértékid védelmet eredményeznek, amelyek nélkiilézhetbvé
teszik a kilsS véd6géz alkalmazasat. llyenek az 1. téblézat
Jeldlése szerint a ruti-fluoridos, a béz:kus—ﬂuondos, rutil-
szerves, valam:nt egyes béz:kus tipustak. -

A rutllos a rutnl—karbonétos. valamint egyes bazikus tipusa:
tSltettel rendelkezd huzalok viszont csak védégézban he-

-geszthetbk.
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- Kiilénb626 porbeles huzaltipusokkal készitett hegdmledékek
jellemz8 géztartaima, témeg %-ban

Téltet tipusa  Védelem [0] x1072% M x1073%  [H]x107 %
Rutilos co, 40-80 8-15 0,5-0,8
Rutil-fluoridos  sajat 30-50 - 8-15. 0,4-0,6
Rutil-karbondtos CO, 20-35 6-10 0,3-05

Rutil-szerves sajat £0-100 30-40 1,8-2,7
Bizikus-fluoridos sajat 30-50 25-45 0,6-0,8
Bazikus o, 15-25" 3-5 0,1-0,2

2. tablazat

A kllonbdz6 bevonattipusok eltéré metallurgiai hatasuk
miatt jelentSsen eltér6 gaztartalmi hegémledékeket eredmé-
nyeznek (2. tablazat).

A portéitet harmadik feladata, hogy a belSle képz6d6 salak
jarulion hozz4 a hegfiird, illetve a varrat kedvez6 alakjanak
kialakitasahoz, a kiilénbdz6 hegesztési helyzetekben.

A salak megszilardulva, megakadélyozza a még olvadt
allapot( hegfiirds elfolyasat. Ugyanakkor a salaknak lehetéve
kell tenni, hogy a hegfiird6bsl a gézoldé képesség jelentbs
csbkkenésével jard kristalyosodas soran, a porozitas elkeril-
lése érdekében az oldhatésagot meghalad6 géztartalom kival-
hasson.

- Ekétkdvetelmény egyideji kielégitése latsz6lag lehetetlen,
hisz a fiird6 formalasa szilard fazist, a gézkivalds viszont
olvadt Allapotd salakot feltételez. Az ellentmondast az oldja fel,
hogy a hegesztett kdtés kristalyosodasa egy adott keresztmet-
szetben nem egyidejlileg kdvetkezik be.

A kisebb hémérsékietl, nagyobb. hévezetd képességii
alapanyaggal érintkez6 salak mér szilard &llapotd, ezéltal a
fird6 szétfolyasat képes megakadalyozni, mikdzben a varrat-
keresztmetszet szimmetria tengelyének kdzelében, a hécent-
rumban levé salak és fémes tazis még olvadt allapotd. Ezen
keresztlil képes a felszabadulé g4z eltavozni. :

AkU18nb8z6 portdltet tipusok nemcsak metallurgiai hatasa-
ikban, hanem fizikai tulajdonsagaikban is eltémek egymastol.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 1. szam (1991/1.)

A kildnbdz6 salakrendszerek viszkozitdsanak véltozdsa a
hémérséklet fliggvényében, dermedési hdkdzik, shrliséglik
olyan fizikai tulajdonségok, amelyek erételjesen befolyésoljak
a hegesztési sajatossagokat. A fizikai tulajdonsagok és az (5)
dsszefliggés szerint szaAmolhat6 kémiai jelleg kdzott szoros
Osszefliggés van.

. Az erbsen savas salakok, szemben az ersen bézikus
salakokkal, az acélok kristélyosodési h6mérsékletén nagyobb
viszkozitéssal rendelkeznek ugyan, de dermedési hbmérsék-
letilk széles és a hémérséklet csbkkenésével a viszkozitds
névekedése lassu. Az ilyen salakokat a szakzsargon ,hosszd”
salakoknak nevezi.

Elényds tulajdonsdguk, hogy a nagy dermedési hdkéz kells
id8t hagy a géztartalom kivaldséra, ugyanakkor kény-

szerhelyzetii hegesztéskor megnéveli a salak, illetve a fird6
'Iec'sépégésének veszélyét.

'A bézikus salakok szemben az amorf, (ivegszerd savas
salakokkal szilard allapotban kristalyos szerkezettiek; kris-

talyosodasi h6mérsékletkdziik szdk. Az ﬂyen salakokat ,févid"

salakoknak nevezik.

A révid salakokka!l hegesztett varratokban a porozitds
veszélye nagyobb, de alkalmasak kényszerhelyzetd hegesz-
tésre is. A rdvid salakok hilésekor a varrat és a salak kozott a
kiilénbdzé hétaguldsi tényezbk miatt jelentds fesziltségek
keletkeznek, amelyek elénydsen befolyasoljék a salak eltavo-
lithatés&gét, a salakoldhatésagot.
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DR. PIRKO JOZSEF
(MISKOLCI EGYETEM)

Langvagbato anyagok plazmaives vagasa

A langvagas szokasos alkalmazasi terilete a
lagyacélok vagasa, mig a plazmalves vagast a nem
langvaghaté fémes anyagok esetében sziikséges
alkalmazni, de természetesen a langvaghaté anya-
gok is jol vaghaték vele. A két termikus darabol6—
vago technolégla dsszehasonlité értékelését tehat
két lagyacélon lehet elvégezni.

A gazdasdgossagi 6sszehasonlitds azért indokolt, mert a
termikus vagéas jelentSs energiafogyaszt6 folyamat mindkét
technoldgiai eljarasnal, ezért a kisebb koltségraforditds kimu-
tatdsa nem elvi jelent6ségl kérdés csupén, hanem kifejezet-
ten gyakorlati értékd; az adott vagési eljaras miszakilag he-
lyes és gazdaséagilag megalapozott kivalasztadsa szempontja-
bél.

A langvéagas és a plazmalives vagéas
-energiamérlege

Korabbi dolgozatokban (1.,2.) mar kimutattuk, hogy az egy-
maéstél fliggetlenil elvégzett vizsgélatok eredményei szerint
— mégpedig a Magdeburgi Mlszaki Egyetem laboratériumi
vizsgdlatai és az altalunk végzett eiméleti vizsgalatok eredmé-
nyei szerint — egyarant az a kévetkeztetés adédott, hogy a
termikus vagéashoz szilkséges energiamennyiséghez képest
a langvagas otszdr annyi hét hasznél fel, illetve a plazmaives
vagas is mintegy kétszeres hébevitellel dolgozik.

Lényeges kiildnbség van azonban a két technoldgia kzott
— alangvagas rosszabb héhasznositasa ellenére — a lang-
vAgas javéra; a plazmaives vagas a vagoérés anyaganak meg-
Omlesztéséhez szlikséges Osszes hét kivilrdl, a vagépisztoly-
bél kapja, s ennek nagyjabdl a felét hasznositja. Ezzel szem-
ben a langvagés a vagbrés anyagét elégeti — ebbdl az inten-
zfv oxid4cids reakciébdl felszabadulé hé képezi a vagési fo-
lyamat energiaforrasat — vagyis kiviilrél nem kell energiét
taplalni a technoldgia stabilizdldsahoz (a hevitdlang kizar6lag
a héveszteségek pétlaséra, valamint a vagas inditdséra szol-

gdl).

Az energiaviszonyok és az energiahasznosftas elemzésé-
bél arra kévetkeztethetnénk, hogy a langvagéas a gazdasago-
sabban alkalmazhaté termikus vagé technolégia. Ha kiilsé
energiat nem is hasznél a langvagas, azért a hevitdlang és a
vagooxigén mégis gazfogyasztas, ugyanakkor feltiinéen nagy
a kilénbség a technolégiai teljestményekben a plazmaives
vAgas javara, igy csak kbliségbsszehasonlitissal lehet elddn-
teni, hogy melyik technolégia milyen anyagvastagsagok vaga-
sakor elényésebb.
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A termikus vagas 6sszehasonlité koltségel

A végés dnkoltségeivel teljes értéki dsszehasonlitast vé-
gezhetnénk, teljesen azonos technolégiai feladat végrehajta-
sa esetén. Osszehasonlitasra azonban elegend azonos ké-
rilmények kdzdtt végzett, egységnyi hosszisagl langvagas
és plazmaives vagas fajlagos koéltségeinek kiszamitasa is,
mert igy az azonos vagy nem jelent8sen eltéré koitségeket az
Osszehasonlitasb6l kihagyhatjuk (munkahelykéltségek,
anyagigazgatasi kéitségek, hegesztbiizemi Altalanos kbltsé-
gek, sth.) Ennek érteimében langvaghat6 acélok egyenesvo-
nald, gépi elétolasu vagodpisztollyal kivitelezett vagasi koltsé-
geit szamitjuk ki, mégpedig az 6sszehasonlitds szempontjabél
meghatérozd jelent8ségu koltségtényezbk figyelembe vételé-
vel.

Az dsszehasonlitd fajlagos kéltségek mindkét eljarasra a
ka fajlagos gazfogyasztas, a ke fajlagos energiafogyasztas és
a km munkaréforditis koltségeinek dsszegzésével szamitha-
ték a

Ka = kG + kg + km (1.)

dsszefliggés szerint. Az energiafogyasztas kéltségei kdzétt
az elStold hajtémi fogyasztasat azonosnak vehetjiik, igy az
6sszehasonlitdsbdl kihagyhat6, valamint vilamos energiafo-
gyasztas a langvagaskor nem meriil fel, igy nem szamitando6.
Osszehasonlité szamitdshoz a két technolégia amortizaci-
6s és javitasi—karbantartasi koltségeinek az 1 m véagasi
hosszlséagra es6 fajlagos kéltséghanyadait is szAmitasba kel-
lene venni, ezek azonban langvagaskor is, plazmaives vagas-
kor is fillérekben fejezhetSk ki (maximdlisan a szamitasok
soréan 17 fillér, illetéleg az 6sszehasoniité kbltségeknek csak
toredék szazalékéat jelentik, ezért az ilyen koltségtényezdkisl
is eltekinthetlink. Ugyanilyen megfontolasbél nem vonjuk be
az 6sszehasonlité kbltségekbe a plazmaives vagas hiitokoré-
nek fogyasztasi kéltségeit sem. Ezekkel egyuttal a Iényeges
hatasi koltségtényezbk attekinthetbbbek, s igy a fajlagos
6sszehasonlité koltségek elemzése is egyszerlsddik.

A szamitasokhoz a kdvetkezd egységarakat

és béreket hasznéltuk:

Villamos &ram Ke = 3,50 Ft/kWh.
Argon gz Kar = 100,0 F’t/m3
Hidrogén gaz Knza = 6,60 Ft/m

- Oxigén gaz Koz = 11,08 Ft/m3.
Acetilén gaz Ka = 34,70 Ftm®,
Sdritettlevegd K. = 8,10 Ft/m®.
Dolgoz6 bére K = 1,40 Ft/min.
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A langvéagés egységkaltségel

A langvéagas fajlagos koltségei
Vidgott vas- Hevit6 oxigeén, | Hevitb gdz, Vagd oxigén, Bérkitltségek, |Osszehasonlito
tagsag, K k K K koltségek,
agsag, ho, hG, 02, M, o Ksege
i Ft/m Ft/m Ft/m Ft/m 6,
Ft/m
5 - 15 0,15 - 0,26 0,47 - 0,81 0,30 - 0,66 1,87 - 3,33 2,79 - 5,06
|
15 - 30 0,25 - 0,30 0,78 - 0,94 1,06 - 1,45 3,11 - 3,78 5,20 - 6,47 |
30 - 60 0,27 - 0,32 0,84 - 0,99 1,89 - 2,64 3,42 - 4,00 6,42 - 7,95
60 - 100 0,32 - 0,44 0,99 - 1,38 4,54 - 6,80 4,00 - 5,60 9,85 - 14,22
100 - 200 0,52 - 0,92 1,63 - 2,88 8,86 - 18,47 5,60 - 10,00 | 16,61 - 32,27
200 - 300 0,85 - 1,48 2,66 - 5,43 | 20,64 - 40,63 8,23 - 14,00 | 32,38 - 61,54
1. tablazat
Feltételezve, hogy a langvagast a ZIS 616 ,Record” tipusi
gépi vagbégbiejjel végezzik, a (3) hivatkozott irodalom 5. 9. ks 4
tabl4zatanak technolbgiai és fogyasztasi adatait hasznéljuk. Fun
Az s = 5-300 mm k&zétti vastagségi tartomanyban a gaz-
fogyasztas 1 m vagési hosszisagra esé koltségeit a 60
kG = Koz kho + Ka knG + Koz ko2 2.)
dsszefiiggésbbl, mig az 1 m vagas bérkdltségeit a ol
1 |
km = Km — 3.
v
képletbSl szamitottuk ki. A 2. sszefiiggésben az elémele- 2
gitd lang kno oxigénfogyasztasat és kng acetilénfogyasztasét, Z
illetve a ko2 vagboxigén-fogyasztast a
vh vh Vo2 4
kho = 212 g m Y1G oo = Y2 @) 4
: v v v . , N , T ; i
50 100 150 200 250 300 smm

azonos tipusl dsszefliggésekbd! kell kiszamitani. A 4. kép-
let-sorban, értelemszerien m%/min mértékegységekben;
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A langvagés dsszehasonlité fajlagos kdltségel a vagott
vastagség figgvényében
1. ébra
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Vho a hevitéoxigén fogyasztasa,
VhG az acetilén fogyasztas, illetve
Voz a vagoboxigén fogyasztas,

tovabb4 v (m/min) a vag6sebesség értéke a 3. és a 4.
Osszefliggésekben is.

A kiszémitott gdz— &s bérkoltiségek adjék egyiitt az (1.)
szerint az 6sszehasonlité fajlagos langvagési kéltségeket.
ezok Ks értékeit is tartalmazza az 1. tablézat, valamint a
szamftott kdltségekbsl megrajzoit 1. dbra szemlélteti a fajla-
gos koltségek alakulasat a vagott anyag vastagsaganak fligg-
vényében.

A plazmaives vagéas egységkoéitségei

A langvéaghat6 tvozetlen acél plazmaives vagéasénak faj-
lagos koltségeit a PA20 tipust plazmavagé berendezéssel
végzett gépi vagasra szamitjuk ki, a (3) hivatkozott irodalom
5.37. tablazatanak adataibél, Ar—-Hz generdlé gazkeverék
hasznélataval. Osszehasonlité értékelés céljab6l azonban
ugyancsak a hivatkozott irodalom 5.39/a. tAbldzatanak adata-
ibdl sdritett levegbvel végzett vagasra is kiszamitottuk az 1 m
hosszUsaga vagasok koltségeit.

A generélé gazok fajlagos kéltségeit Ar-Hz gazkeverék
hasznélataval a

124 L
-
104 vagds Ar-H,gen.gdzzal /
(kbzépertek) /
sar. levegds
vagas
+ §
25 30 smm

2. 4bra: A plazmaives vagéas dsszehasonlité fajlagos
koltségei a vagott vastagsag fiiggvényében

A plazmaives vagas fajlagos koltségei (Ar-Hz)

Vadgott vastag- Villamos fo- Argon fo- Hidrogén fo- Bérkoltségek, | Usszehasonlits
. gyasztés' gyasztiés, gyasztas, k koltségek,
ség, K k K M, K
m% E, Ar, H% Ft/m 0,
Ft/m Ft/m Ft/m Ft/m
5 1,77 - 0,50 1,46 - 0,42 0,07 - 0,02 1,75 - 0,50 5,05 - 1,44
10 2,36 - 1,01 1,94 - 0,83 0,09 - 0,04 2,33 - 0,99 6,72 - 2,87
15 2,52 ~ 1,49 2,08 - 1,23 0,10 - 0,06 2,51 - 1,47 7,21 - 4,25
20 3,73 - 1,91 3,07 - 1,58 0,14 - 0,07 3,68 - 1,85 10,62 - 5,41
25 5;06.— 2,73 4,17 - 2;24 0,20 - 0,11 5,00 - 2,69 14,43 - 7,77
30 5,06 - 3,37 4,17 - 2,78 0,20 - 0,13 5,00 - 3,33 14,43 - 9,61
2. tAbl4zat
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P a villamos teljesitmény (kW),
kG = k. A,V_Af + k2 V2 5) \Y a vag6sebesség (m/h) és
v v n a villamos hatésfok, értéke 0,7.

bsszefiiggéssel, mig sdrftett levegbt alkalmazva a

ke = k VL 6. A bérkditiségek 1 m anyag vagéséra a 4. bsszefiigges
G=H7y ) értelmében szamithatdk ezuttal is.
képletbsl szamftjuk, ahol m*/min egységekben
Az (5.) illetve a (6.) a (7.) és a (4.) képletekb6l szamitott
fajlagos koltségek dsszegzésével (az (1.) dsszefliggés sze-

Var az argon fogyasztas, rint) az &sszehasonlité fajlagos kbltségek a plazmalves vagas
VH2 a hidrogén fogyasztés, mig mindkét valtozatara kiszamithatok.
VL a sdritett levegé felhasznélas, illetve
\Y a vagosebesség m/min értékekben.
A 2. tiblazat a szamitisok eredményeit foglalja 6ssze
Stirftett levegbs plazmaives vagas fajlagos kéltsegei
Vdgott Villamos Levegd Bérkdltségek/ Osszehasonlitd
vastagsag, fogyasztiés, fogyasztdés, K kOltségekr
k K M K
s, E, L’ 7 g,
mm Ft/m Ft/m R Ft/m
4 0,32 0,05 0,31 0,68
6 0,61 0,10 0,56 1,27
8 0,90 0,14 0,78 1,82
10 1,01 0,15 0,88 2,04
12 1,35 0,20 1,16 2,71
16 1,79 0,27 1,56 3,62
20 2,56 0,35 2,00 4,91
3. tablazat

A villamos energia felhasznélas ugyancsak egyszerden Ar—H2 general6 gazkeverékkel, mig a 3. téblézat siritett leve-

szamfthaté a gbvel végzett vagasra, a vagott anyagvastagség flggvényé-
ben.
ke= ke L1 @)
vn A2. &bra a szAmitott adatok alapjan diagramban mutatja a
fajlagos kéitségek alakulaséat.

dsszefliggéshdi, ahol
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A fajlagos koltségek dsszehasonlité elemzése

A konkrét értékeivel kiszamitott fajlagos koltségtényezbk
sokféle szempont szerint értékelhetSk, s a bemutatott viszony-
lag egyszer(i, bar eléggé munkaigényes szamitas barmilyen
masféle gyartmanyt langvagd vagy plazmaives vagé beren-
dezésre elvégezhetd, s ezzel az adott berendezés, illetve
technolégia gazdasagossaga is megbizhatéan igazolhaté.

Avizsgélt berendezések ndlunk is ismertek, hasznalatosak,
de eléggé jol jellemzik az egyéb tipust hazai vagy kulfoldi
gyartasa gépi elbtolassal dolgozé termikus vagé berendezé-
seket, igy Altaldnosfthaté kovetkeztetések is levonhatok a
kapott eredményekbdl.

Néhany fontosabbnak itélhets kbvetkeztetést az alabbiak-
ban foglalunk dssze:

— A szamitasokhoz olyan egységarakat hasznélitunk, ame-
lyeket céiszerd a sajét (zemi vagy vallalati beszerzési arakkal
6sszehasonlitva ellendrizni.

A kiszamitott dsszehasonlité koltségek fliggvényei nem
folytonosak, ami a megrajzolt diagramokbdl is jél latszik. En-
nek oka a langvagé favoka készlethez az anyagvastagsagi
tartomanyok szerint 1épcsbzetesen névekvé atémié kereszt-
metszetekkel gyartott fivékasorozatban, plazmaives vagas-
kor az &lland6 generdlé gaz és a maximdlishoz kdzeli, de
élland6 general6 villamos teljesitményhez a vagott vastagsa-
gok 1épcséire megadott vagdsebességekben hatarozhat6
meg.

— Langvégaskor a hevitflang fogyasztdsa 15 mm-nél
vékonyabb anyagok esetében tébbe kerdl, mint a vagéoxigén,
15-30 mm kdzobtt nagyjabdl azonos a kéltségik; a talzott
ég6gaz fogyasztast keriilni kelf tehat, nem is emlitve a vagott
élek megolvadédsa miatt jelentkez6 reklamacitkra kellemetien
mindségi kdvetkezményeket!

A 40-50 mm-—nél vastagabb anyagok vagésakor egyre
meghatarozdbb a vagboxigén kbltsége, viszont a bérkolitsé-
gek arra figyelmeztetnek, hogy képzettebb dolgozé alkalma-
zésa mindenképpen el6nybsebb. Fokozottan igaz ez a meg-
dllapitas a plazmafves vagas mindegyik vattozatara is.

— A plazmafves vagaskor az Ar-fogyasztds koltségei
6sszemérhetbk, alig valamivel kisebbek a villamosenergia
koitségeinél. Ez ismét igazolja, hogy az Ar hazai egységéra
indokolatlanul magas.

— Astlirftett leveg8s plazmaives vagéas és az Ar-H2 gazke-
verékkel végzett vagas energiakoditségei kbzel azonosak, a
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bérkéltségek a levegds vagaskor kisebbek, minthogy a vagoé-
sebességek nagyobbak, mint az Ar—-H2 gazkeverékkel elérhe-
16 legnagyobb vagésebességek. Ennek magyarazataul szol-
galhat a levegd oxigéntartalmanak a vagési folyamatra kifejtett
hatasa is.

— Langvéaghat6 anyagok plazmaives vagasénak kéltségei
az Ar-H2 gazkeverékkel is megkdzelitden azonosak 15 mm-—
nél vékonyabb anyagok vagésakor. Sokkal lényegesebb
azonban, hogy 23-25 mm az a hatarérték, amelynél véko-
nyabb anyagok végésakor a s(ritett leveg6s plazmaives va-
gés olcsébb a langvagasnal.

Egyéb kisebb jelentdségli, az 6sszehasonlité elemzésben
figyelembe nem vett hatdsokra is tekintettel, megéllapithaté,
hogy 20 mm-nél vékonyabb langvdghaté anyagok vdgdsahoz
a sdriett levegSs plazmaives vagés egyértelmiien gazdasé-
gosabban alkalmazhaté technolégia a ldngvégdsndl.

— Hasznosithaté tanulség tovabba az is, hogy a vdgds
kdltségei nem ndvekszenek a vdgandé anyagvastagséggal
linedrisan egyik technoldgia alkalmazésakor sem, Igy a kéteg-
ben végzett vdgds gazdasdgosséagi elbnyei is igazolhatok,
kdléndsen ldngvégdsra vonatkozban.
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DR. HORVATH IVAN
OKL GEPESZMERNOK

Keménypoiietiién csdvezeiékek javitasa

A keménypolietilén gazvezetékek meghibasodé-
saval, a hibaelhéaritas modszereivel a szakirodalom
csak elvétve foglalkozik. A javitastechnolégiai prob-
Iémak felvetése id6szer( és szkségessé valik rész-
letes technoléglal utasitas elkészitése is, melynek
f6bb témakaoreit taglalja a cikk.

A muanyagok, s ezen bellil a keménypolietilén (KPE) csé-
vezetdkek fekietésével, hegesztéstechnolbgidjaval kapcsola-
tos hazai elirdsok, irodalmi utaldsok mind részletességik-
ben, mind szakszer(séglikben megfelel§ szintinek mondha-
16k, azonban a vezetékek, csSkbtések javitdstechnolbgiai gya-
korlata szdmos elméleti és miszaki problémét rejt magaban,
melynek felvetésére és nem megoldéséra véllalkozunk jelen
frdsunkban. '

Ajavitastechnol6giai médszer megvélasztasainél alapvetd
cél, hogy:

— a javitott kétés, csGszakasz szilardséga, élettartama
egyezzék meg a vezeték tdbbi kbtésével, szakaszaval,

— a javitas idStartama minimalis, a technolégia egyszer( és
gazdasagos legyen.

A javitasi médszert befolyasolja, hogy milyen:

— a széllitott kbzeg (pl. géz, viz),

— a vezeték mérete (atmérd, falvastagsag),

— a vezetékiektetés médja (foldbe, légvezetékként),

— a megkivant javitasi fok (végleges, ideiglenes),

— a meghibasodés id6pontja (a csbfektetés idészakaban,
izemeltetés soran),

— a javitas kilsé kdrtlménye (tél, nyar) stb.

A tovéabbiakban a foldbe fektetett gazvezeték végleges
javitastechnolégiai médszerett, ill. azok probiéméit taglaljuk,
de nem kivanunk kitérni azokra a nehézségekre, amelyeket a
géazszolgaltatds megszintetése, a problematikus terepviszo-
nyok, a hiba helyének felkutatasa, a javitbarok elvizesedése
stb. okozhat.

A KPE gazvezetékek |étesitésére és javitdsara az Ipari

hegesztési paramétereket stb. Az ITU az OKGT véllalatok
részére kotelez6 jellegl, de szdmos részletében (pl. kbtések
mindsftése) nem ad Utmutatést a javitéhegesztéseket illetSen.

MUNKAFAZISOK

A KPE csbvezeték—javitds munkafézisal a kdvetkezSk:

— hibaészlelés, — vezetékfeltaras, — gazszolgéltatas meg-
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szlintetése, — meghibasodott kbtés, csbszakasz kivagasa, —
javitéhegesztés elvégzése, — minbségellenbrzés, — vezeték
betakaras, — g4z ald helyezés, - javitdsi munkék dokumenta-
lasa.

A vezeték meghibasodésa bekdvetkezhet a vezeték:

— éphtésének, — hatbsagi ellenbrzésének, — lizemeltetésé-
nek idészakaban, s ennek megfeleléen véaltozik a hiba észle-
I6se, ill. a javitastechnol6giai munkafézisok szlikségessége.

Vezetéképités kdzben a hibds hegesztéskivitelezés, anem
szabvéanyos ¢sé és idom felhasznalésa, a helytelen csémoz-
gatds stb. produkélhat meghibasodast, javitasi okot. A hiba
vagy szemmel lathat6 (pl. cs6fellilet-sérilés, cs6atmérs—dif-
ferencia), vagy roncsoldsmentes varratvizsgalati médszerrel
(pl. ultrahang) kimutathat6. Ezeket a hibaelharitasokat egy-
szer(i médszerekkel hajthatjuk végre, ezért térekedni kell arra,
hogy a rejtett hibak mar a kivitelezés soran keriiljenek feltaras-
ra, illetve kijavitasra.

Ezért van nagy jelentGsége a kbtések 100 %—os vizuélis és
méretellenbrzéses, illetve a tompavarratok 10 %—os — szar6-
prébaszerli — vizsgélatanak.

Avezetéket, vagy vezetékszakaszt— izembehelyezés elStt
— hatésagi nyomésprébanak vetik al4, azonban bizonyftott
tény, hogy a szildrdségi és tdmbrségi nyomaspréba csak a
legdurvabb hib&kat hozza felszinre, ezért célszerld minden
kdtésfajtan végrehajtani a mdszeres roncsolasmentes vizsga-
latot legalabb néhany varraton.

A nyoméspréba alatt meghibasodott vezeték varrat javita-
sét — a féldmunkatél eltekintve — ugyanugy kell végrehajtani,
mint az Uzemeltetés kézben jelentkezé meghibasodasokat, s
ez sok esetben szinte megoldhatatlan problémat jelent (pl.
500 mm-—es P 10 nyomésfokozatii vezeték Ujrahegesztése). A
csbvezeték—javitas munkafézisai kdzlil nem részletezzik a
hibaészlelés, a vezetékfeltaras, a gaz ala helyezés, a veze-
ték-betakaras, a hatésagi nyoméspréba miveleteit, de meg-
jegyezzilk, hogy ezek sem szabélyozott tevékenységek, s

~~helytelen végrehajtasuk szintén silyos gondokat okoz a gya-
Technolégiai Utasftas (ITU) irja el6 a miszaki megoldésokat,

korlatban.

GAZSZALLITAS MEGSZUNTETESE

A hibés varrat, csszakasz kivagasa el6tt a gaz dramlasat
meg kell sziintetni, vagy olyan mértékben kell csdkkenteni,
hogy a javitas helyén se robbanast, se mérgezést ne okozzon,

A gézszolgéltatas ideiglenes megsziintetése dnmagéban
is szimtalan problémat jelenthet, ezért arra térekednek a
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gézszolgéltatok, hogy a gazkimaradas minél kisebb kdrzetre
terjedjen ki. A teljes vezetékszakasz lezarasa tetemes gaz-
veszteséggel jar, amely tény néveli a hibaelharitas kdltségeit.
Ezértis alkalmazzak széles kbrden a csbelszoritasi médszert,
amellyel néhany méteres szakaszra redukalhaté a cs gazta-
lanftasa.

A cséelszorftét vilagszerte alkalmazzak — az ITU is rogziti
alkalmazhat6ségéat —, azonban az eléirt technolégidban sz4-
mos tilzott kdvetelmény, illetve pontatianség talalhato.

A mbdszer pontosftaséra, illetve a részproblémak tiszt4z4-
séra a Tiszantdli Gazszolgaitaté Vallalat megbizasa alapjan
az Epftésiigyi Min6ségellendrz6 Intézetben folynak a kutata-
sok. Jelen frasunkban csupén a tisztdzand6 kérdéseket rig-
zitjik, amelyek kézll a legfontosabbak a kévetkezbk:

— milyen atmér6jd és falvastagsagi KPE csévekre alkal-
mazhaté a médszer?

— milyen hdmérsékletli csbvet szabad elszoritani?

— milyen mértékad elszorftas, milyen szorftéelem, szoritéers
szlkséges?

— milyen hatassal van az elszoritas a kbzelben 16v6 cs6kd-
tésre?

— milyen lehet a g4z nyomésa az elszoritas idGontjdban?

— az elszorftas helyén szilkséges—e a csé megerfsitése

— és lgy tovabb.

JAVITOHEGESZTES ELVEGZESE

A meghibasodott csé kivagasi modjat, hosszét els6sorban
az donii el, hogy milyen jeliegli a meghibasodas, s miiyen
javitéhegesztési médszert alkalmaznak.

Az ITU néhény alkalmazott médszert rbgzit, azonban az
egyre inkabb elterjedd elekrofitting hegesztési (javitasi) méd-

2. &bra
Hibas elektrofitting—kotés makrometszete

g
csoveg ’
a hibas a vagas - l
S y _ gyuru
varrat ~ ! sikjai — |
- - elektro-
fitting
i
f
| —1T
1. &bra
Javitéhegesztés egy elektrofittinggel
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szerrel nem foglalkozik. Ezt kivanjuk e helyen részletezni. Ha
tompahegesztett cs6kotésben van a meghibasodas, akkor
elegendé kbzvetlentl a varrat meliett szétvagni a csbvet
(1. &bra), s egy elektrofittinggel elvégezni a javitast. llyenkor
célszer( KPE gy(irdt behelyezni a keletkezett résbe, igy aram-
I&stani szempontbél is tokéletes kitést hozunk létre.

Polifizi6s varrat—, cs6fal- meghibasodas esetén hosszabb
cs6szakasz kivagésa szlikséges. llyen esetben két elektrofit-
ting felnegesztésére van szikség.

Az elektrofitting—hegesztés szamos problémaja még meg-
oldatlan (pl. eitéré &tmérsjii csdvek dsszehegesztése, nagyat-
mérdjd fittingek gyartasa), azzal sem szdmolnak a hibaelhari-
ok, hogy ezzel a modszerrel is Iehet rossz kétést létrehozni,
ha a hegesztéstechnol6giai paramétereket nem tartjak be
(2. bra).

3. &bra
Javitbhegesztés tompavarratanak gézosodésa

A JAVITOHEGESZTES MINOSITESE,
DOKUMENTALASA

Ajavitéhegesztés tompavarrataira kételez6en elbirt 100%—
os roncsoldsmentes (miiszeres) vizsgélat végrehajtasa — tisz-
telet a kivételnek — elmarad, holott sok olyan tényezdvel
talalkozunk, amelynek sem eredete, sem hatdsa nem tiszta-
zott. llyen példaul a javitbhegesztés varratainak gézosodésa.
Ahegesztés hevitési munkafézisaban a csébdl gazbuborékok
keriiinek a felszinre (3. &bra), s a buborékok (pl. a tompavar-
ratban) tiregek formajaban fennmaradnak (4. bra).

Az ilyen {ireg jellegl varrathibakat a jelenlegi mindsftési
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el6irAsok nem engednek meg, pedig bebizonyosodott, hogy a
buborékképzSdés fliggetlen a cs6 anyagétdl, az lzemeltetés
id&tartamatél, a gaz dsszetételétdl stb, s ezek a hibék rontgen
vagy ulrahang vizsgélattal j6! kimutathatok.

Az el6z6ekbdl kévetkezik, hogy a javitbhegesziés vizsga-
lataval, a megengedhetd hibak behatérolasaval, a dokumen-
talassal kapcsolatban még szdmos kutatasra, intézkedésre
van sziikség.

Az Orszagos Banyamiiszaki Felligyel6ség vonatkoz6 el6i-
rasai nem érintik a polif(zi6s és elektrofitting hegesztést, ezért

4, ébra
Gé4zosodott varrat makrometszetében lathat6 Gregek

ezeknek a kdtéseknek mindsftése a gyakorlatban elmaradt.
A gazszolgaltatds igen veszélyes lizem, ezért a mindség-
biztosftas kérdéseivel a jéviben tdbbet kell tdrédnlnk.

- S R

Az elmilt évek tapasztalatai azt igazoljék, hogy a beruha-
zasok — altaldban — tervszertien, megfelel6 szinvonalon valé-
sulnak meg, azonban a KPE géazvezetékek hibaelharitasi,
javitastechnol6giai munkalatait a kapkodés, szakszer(tlenség
jellemzi.

Jelen frasunkban arra térekedtlink, hogy a KPE gazveze-
tékeket izemeltetlk, illetve a hibaelharfté hegesztéstechnolé-
giai szakemberek részére tajékoztatast adjunk azokrél a prob-
lémékrdl, amelyeknek megoldasa elengedhetetientl sziiksé-
ges ahhoz, hogy munkéjuk szinvonala emelkedjék, s a javi-
téhegesztések varratai ne valhassanak ismét hibaforrassa.

Mindezek alapjan részletes, kisérleti eredményekkel bizo-
nyitott javitastechnolégiai utasitas elkészitése és kbtelezb ér-
vény( elbirasa elengedhetetlennek bizonyul.
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DR. BACSKAI ANTAL )
(VASIPARI KUTATO ES FEJLESZTO VALLALAT)

Heterogén hegesztett kotések
Uzemi tapasztalatai

Cr-Mo 6tvozésii, hidrogénnyomésallé acélok
ausztenitesacél elektrédakkal (Cr-Ni, Cr—Ni-Mn) ké-
szitett heterogén hegesztett kotésel 15—-20 éve (ze-
melnek hidrogénes, kénhidrogénes kdolajipari k-
zegekben. Az alapanyagokb6l nem diffundait olyan
mértékben karbon a heganyagba, hogy annak tulaj-
donségait a beolvadasi 6sszetétel-véltozast6l meg-
kilénboztethetd médon befolyéasolta volna. A gyok-
ben klorid és poli-thionsav okozta, a héhatasove-
zetben pedig szulfidos fesziltségkorr6zios repedé-
sek keletkeztek.

A legtdbb hegesztési munkaban azonos vagy hasonld
anyagmin&ségbdi készilt szerkezeti elemeket, részegysége-
ket kell egyesiteni az alapanyagokéhoz kozelallé tulajdonsé-
gokkal rendelkez8 heganyaggal. Az ilyen kdtéseket szokas
homogén kétéseknek is nevezni.

A hegesztett kotések masik tipuséval, az ugynevezett he-
terogén kotésekkel nagyon eltérS tulajdonséga Gtvizeteket,
vagy kockéazatos, bonyolult technolégidval hegeszthetd 6tvo-
zeteket egyesftenek.

A heterogén kotések tobbsége kivitelezési, szerelési mun-
karendbe illeszkedd, j6I begyakorolt technol6gidval mihely-
ben, vagy szerelési helyszinen késziil. A masik csoport a
javitasi, karbantartasi varratok, amelyeknél esetenként nin-
csenek meg a homogén kétés elkészitésének objektiv feltéte-
lei (pl. megfelels elektroda, hékezeld berendezés).

A hazai kbolajiparban sok heterogén varrat késziilt. Ezek
mar tiz, hisz éve viselik el a valtozatos, 6sszetett mechanikus,
termikus és korréziés igénybevételeket. A technolégiai rend-
szerek Allapotértékeld vizsgalatai soran kiiiénds figyelmet for-
ditanak a heterogén hegesztett kétésekre. A kdvetkezbkben
az ilyen vizsgalatok tapasztalatair6l adunk rovid tajékoztatast.

HETEROGEN HEGESZTETT KOTESEK TiPUSAI
A KOOLAJIPARBAN

Néhany kildnos esettdl eltekintve (pl. monel/acél) a ké-
olajipari heterogén hegesztett kbtések a kbvetkezé acéiparo-
sftdsok kdzott helyezkednek el:

szénacél/18Cr-8Ni ausztenites acél,
szénacél/5,0Cr-0,5Mo hidrogénnyoméasallé acél,
szénacél/2,25Cr—1,0Mo hidrogénnyomasallé acél,
szénacél/13Cr ferrites Cr—acél,
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5,0Cr—0,5M0/5,0Cr—0,5Mo acél,
5,0Cr-0,5M0/18,0Cr-8,0Ni acél.

A két eltéré mindségd, 6tvézésd acél kbzébit létestett hete-
rogén kétés objektiv kényszer. Az azonos mindségu acél
alkatrészek (pl. 5Cr-0,5Mo anyagu csévek) kézétt készitett
heterogén varrat technolégiai, gazdasédgi elényGk kiaknézés4-
nak kévetkezménye.

Avizsgalataink targyat képez6 varratok zéme 5,0Cr-0,5Mo
anyagu csvek kozott készitett korvarrat. Hegesztéslikhéz a
kovetkezd Osszetételi tipusi bevonatos, kézi ivhegesztési
elektrédakat hasznaltak: 25Cr—20Ni, 25Cr—12Ni, 18Cr—8Ni—
6Mn.

A heterogén hegesztett kétések f6 metallurgiai jellemzéi a
Schaeffler—diagram alapjan becsulhet6k. A neves hegeszts-
anyag gyarték ehhez megfelelé alapinformécidkat szolgaitat-
nak katalégusaikban. Tobb fontos technolégiai déntés és azok
szakszeru kivitelezése azonban az lizemi szakemberek fel-
adata. Az (izemeltetés soran szerzett vizsgélati eredmények,
tapasztalatok, mikdzben els6dleges céllal az {izembiztonsa-
got és a maradék élettartam becslést szolgaljak, mindsitik a
hegesztdmérndkoket és a hegesztbket is.

A hossz(i izemid6 sordn 350-530 °C hémérsékletnek,
hidrogén—, kénhidrogéntartalma kbézegnek, valtoz6 dsszetéte-
IG kemence atmoszféranak, kokszosodasi, tlizeléstechnikai
hatésok miatt valtozé hSatadasnak stb. kitéve, a heterogén
hegesztett kétések a technolbgia rendszerek .gyenge pont-
jai—nak bizonyultak. A meghibasodasi statisztikdban szam-
ban és veszélyességben is jelentds tételt képviselnek. A-kd-
vetkezSkben a ,gyenge pont” jelleg néhéany {6 okaval foglalko-
zunk.

AZ 5,0CR-0,5MO ACELCSOVEK HETEROGEN
HEGESZTETT KOTESEIROL

Az 5,0Cr-0,5Mo 6tvozési hidrogénnyomasallé acél kar-
bontartalma a gyakorlatban 0,07-0,15% kdzétt valtozik.

Homogén hegesztett kdtés készftésekor a technol6gia ma-
géba foglal egy 200 — 250 "C—os elémelegitést, valamint egy
750 *C/h lassh lehdtést, utbhdkezelést. Ez utdbbi igen idSigé-
nyes mivelet. A szerelési, kivitelezési heterogén hegesztett
kotések elkészftésének f§ inditéka az utbkezelési mivelet
kikliszObolése, aminek jelentés gazdasagi elbnyei lehetnek.

A heterogén hegesztett kbtések ilyen tipusu technolégidja
régi, a Krupp cég 1935-ben vezette be. Az6ta rengeteg ta-
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pasztalatot, fejlesztési eredményt publikéltak vegyipari, k&-
olajipari, erémivi tartés, 100 000 6ras nagysagrendi (zemel-
tetésekrol.

Sokaig két f6 probléma jelentkezett izemeltetéskor:

— aheterogén kdtésben résztvevd, lényegesen eltérd 6tvo-
zbttségi szintl acélok nagymértékben kiilénb6z6 hétagulasi
tulajdonséagaibdl eredd termikus faradas,

— az ausztenites heganyag tulajdonsagainak romiasa (pl.
szfvésség, korr6zi6alldsag) a csbanyagbél bediffundaié kar-
bon hataséra.

Ezek ellen parnarétegek lerakasaval (pl. Ni-dtvdzet) lehet
védekezni, de az szintén bonyolultta teszi a hegesztéstechno-
16giét.

A vizsgdlataink targyat képezé heterogén hegesztett koté-
sek parnarétegek nélkil késziltek. Az 6sszhegesztett csdfal-
vastagségok 8-22 mm-—esek.

‘Figyelemremélté karbondiffGziét eddig nem észleltink,
hiisz évet meghaladé (izemidejd varratokban sem. Alitasunk
a kévetkez6 vizsgélati eredményeken alapul:

— 22 mm vastag fali csé ausztenites varratanak a gySkré-
teg uténi rétegeibdl a fuziés fellilettel parhuzamos szeletek
C—tartaimanak elemzése,

— mikrokeménység eloszidsénak mérése a fizids fellletre
merGleges vonalak mentén tébbféle varratban,

— a heganyag (t6munkéjanak mérése az Uzemids fliggvé-
nyében a korona, illetve a gyok kézepébe vagott V-bemet-
széssel.
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1. 4bra. Heterogén hegesztett kotés killbnboz6
részeinek fajlagos Gt6munkéja
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Az eddigi vizsgélati eredmények alapjan kdévetkeztetésiin-
ket tgy is megfogalmazhatjuk, hogy a karbondiffiizié nem érte
el azt a mértéket, mint ami a cs6anyag beolvadasabél eredd
Jelhigulas”, illetve karbondudsulas még 530 °C/15 év lizemelés
alatt sem.

A karbond(sulés figyelése azért is fontos, mert a jél neme-
sftett bénit-szferoidites 5,0Cr—0,5Mo cs6anyag szfvossaga
még a héhatasdvezetben is nagyobb lehet, mint az auszteni-
tes heganyagé (1. &bra). Tehat a varrat a kétés ,ridegebb”
része.

A karbontartalom, annak eloszl4sa a heganyagban, az
ezekkel dsszefliggd karbideloszlds és szivéssag befolyasol-
hatja a korr6ziés repedésterjedést is a varratban. A kéolajipar-
ban ugyanis az Gzemi kézeg, valamint a katalizator regene-
ralasbél eredd szennyezbdések miatt, klorid és/vagy poli-thi-
onsavas feszliltségkorr6zié veszélyezteti a heterogén varra-
tok ausztenites gy6két. Az alapanyagbdl az Gzemi hémérsék-
leten bediffundalé karbon relatfv mennyisége viszont éppen a
gybkben lehet a legkisebb, mivel elvileg az alapanyag beolva-
dasi hanyada hegesztéskor itt a legnagyobb. A gy6k anyagé-

2. 4bra. Inhomogén szbvetszerkezetl heterogén varrat,
gy6kében fesziltségkorréziés repedésekkel

nak feszliltségkorr6ziés repedéssel szembeni ellenallasa klo-
rid vagy poli-thionsav esetében eltér6 médon viszonyul a
karbontartalomhoz.

Kénmentesitd rendszerekben idaig sok feszllségkorrézids
repedést regisztraltunk a gybkben. A vastagabb fala (14, 18,
22 mm) csbvek heterogén varrataiban az ilyen repedések
mindig a gybkben maradtak. A vékonyabb fali csévekben (8
mm) viszont veszélyes méretet (pl. a vastagsag fele) is elértek.

Gybkében feszilttségkorréziés mikrorepedéseket tartaima-
26, fémtani maratassal és keménységméréssel rétegenként
véltoz6 szbvetl heterogén kdtést szemléltet a 2. ébra.

A heterogén kotésekhez kapcsol6dd kedvezétlen lizemi
tapasztalatok z6me nem a varrat anyaganak; hanem a flzi6s
fellilet és a héhatasbvezet anyagszerkezeti viszonyainak kd-

-vetkezménye.

Az egyik bonyolult, sarkalatos kérdés, hogy milyen kemény
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a heterogén varrat h6hatasbvezete, illetve zembiztonséagi
szempontb6l milyen keménység engedhets meg.

A maximdlis keménységet, valamint a h6hatéstvezet ke-
ménységét befolyasolé elsé technolbgiai tényezd az elémele-
gitési hdmérséklet. Az egyik elvi szempont az lenne, hogy
minél nagyobb legyen az elémelegitési hémérséklet, lehetdieg
az Ms hémérsékietnél is nagyobb, mert akkor kisebb lesz a
lehilési sebesség, kisebb lesz a hdhatastvezet szbvetének
martenzittartalma, s ennek kbvetkeztében a keménysége.

Az 5,0Cr-0,5Mo acél Ms hémérséklete tobb adagon vég-
zett dilatométeres méréseink alapjan 439-552 °C kbz6tt van,
az M pedig 208 °C. Az elémelegités szokasos technolégiai
hémérséklete (200250 °C), tehat meglepben alacsonynak
tanik, hiszen nagyon kdzel van az M¢ hémérsékiethez. A
gyakoriat mégis ezt igazolta, mert nagyobb elémelegitési h6-
mérséklet esetén nagy lenne a hbhatasévezet maradék ausz-
tenittartalma, ami utélagos martenzitté alakulasaval nagyobb
repedésveszélyt jelentene (izemkdzben, mint a max. 250 °C
elémelegités és megfelels fajlagos hébevitelld hegesztéstech-
nolégia soran kialakulé martenzittartalom.

3. &bra. Korréziés kifdradéasl repedés heterogén
hegesztett kbtés fiziés felliletének kdzelében
(200-szoros na gyités)

A kéolajipar hidrogénes, kénhidrogénes kbzegeiben jelen-
t6s Gzemi repedési kockazati tényez6 a hegesztési hbhatas-
bvezeti keménység. Atapasztalati fels6 hatarértékek: Stvdzet-
len acéloknél 250HV, a széban forgé Cr—Mo hidrogénnyo-
masallé acéloknal 320-350HV. Az Uzemelés sordn észlelt
korr6zi6s kifaradasi, szulfidos feszlitségkorrdziés repedések
és néhany esetben hegesztési hidegrepedés szinte kivétel
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4. 4bra. Szulfidos fesziiltségkorréziés repedés
heterogén kdtés hbhatasdvezetében (a megjeldlt
rész 200-szorosan kinagyitva)

nélkil olyan héhatasévezetekben keletkeznek, amelyekben
350—470HV volt a keménység cslcsértéke. A 3. és 4. dbran
ilyen tipikus repedéseket szemléitetlink.

Itt jegyezzik meg, hogy a fuzids fellilet kdmyezetében
kialakulé mikroszerkezeti viszonyok miatt a faradasi és hideg-
repedések leggyakrabban ebben a savban terjednek (5. &b-
ra).

5. dbra. Az ausztenitesacél varrat inhomogén szévete a
fGzibs feliilet kdzelében (300-szoros nagyités)

Kedvezd, ha a heterogén varrat takarérétege széles, mert
ezéltal megakadélyozhatja, hogy a korr6ziés faradés, vagy
szulfidos feszilségkorrézié miatt telies keresztmetszeti ka-
tasztrofalis csbtorés kdvetkezzen be. Sok esetben nagy sze-
rencse volt, hogy szivargas jelezte a veszélyes repedést, s volit
id6 a beavatkozésra.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 1. szam (1991/1.)



Az 5,0Cr-0,5Mo és éltaldban Cr—Mo hidrogénnyomasallé
acélok hegesztésekor tehat ,szorult” helyzetben vannak a
szakemberek.

Egyrészt alacsony elémelegitési hémérsékletet célszerd
megvalésftani a hegesztbk védelme és az alacseny hbhatés-
Ovezeti maradék ausztenittartalom érdekében, masrészt
olyan technolégiai fogasokat kell alkalmazni, hogy a héhatas-
bvezeti keménység kisebb legyen 350HV-nél.

Hogyan gy&z6dhetiink meg arrél, hogy milyen a legna-
gyobb keménység a héhatasbvezetben? Atdmérvalasz: meg-
bizhatatlanul. Hossz\ ideig csupén Poldi—kalapaccsal ellend-
rizték a hegesztett kétések keménységeit. Ez a médszer egy-
részt a goly6 méretébdl ad6dé korlatok, masrészt az eredmé-
nyek nagy, + 20%—o0s sz6rasa miatt alkalmatlan a h6hatastve-
zetek megbizhaté mindsftésére, a legnagyobb keménység
meghatérozaséra. Valamivel jobb a kengyeles, hordozhaté

HCR keménység mérésére is alkalmas késziilékek (EMCO-
TEST, REICHERTER BRIRO TR) megbizhatéséga. Jelenleg
alegjobb helyszini keménységméréseket a Krautkrdmer mag-
netostrikciés terhelési, Vickersgyémantos, digitalis kijelzési
hordozhaté keménységmérsivel lehet elérni (pl. DHV 10).

Afuaziés felllet kdrnyezetének, a héhatasévezetnek a tény-
leges keménységeloszlasardl csak roncsolasos vizsgélattal,
mikroszkdpi csiszolatokon mikrokeménység mérésekkel gys-
z6dhetiink meg. igy viszonylag j6I nyomon kdvetheték az
Bsszetételi 6s szdvetszerkezeti inhomogenitdsok. Szemléite-
tésiil egy szakirodalmi eredményt idéziink a 6. &brén. Megle-
péen nagy keménységek alakuihatnak ki. A faradasi vagy/és
fesziltségkorr6ziés repedés kialakulasakor, terjedésekor
.megkeresi” ezeket a helyeket.

A heterogén varratos hegesztések eljarasvizsgélatabét te-
hét sosem hidnyozhat a részletes HV10 keménységmérés,
amit célszer’ lenne mikrokeménység méré-

sekkel is kiegésziteni.

OSSZEFOGLALAS

A Cr-Mo 6tvdzetl hidrogénnyoméasallé
acélokat kilénféle ausztenites hegesztd-
anyagokkal, heterogén hegesztett kbtésekkel
egyesttik. Ennek 6 technol6giai eiénye az
idéigényes utdkezelés elhagyédsa. Hatrany-
ként jelentkezik a fuzi6s felllet kbrnyezeté-
nek és a héhatasbvezetnek ésszetételi, szd-
vetszerkezeti inhomogenitdsa-s az ezzel
Osszefliggb kedvezébtien keménység eloszla-
sa, nagy keménység.

Ezek a kdriimények nagymértékben eldi-
déz6i a hegesztési hidegrepedések, korrdzi-
s kifaradasi és/vagy szulfidos feszlitségkor-

A10% 0L 18CRBNIBMN|:

KEMCNYsEe HV 0,06
g

's—NICR19NB| I | 1%

rézi6s repedések kialakuldsanak a fuziés fe-
lilet kbrnyezetében és a hGhatasbvezetben.

Az ausztenites heganyag az alapanyag
valtozé mértékd beolvaddsa miatt inhomo-
gén. Akarbon heganyag felé diffundéidsanak
mértékét és hatasat nem lehetett egyértelmi-
en bizonyitani.

A kéolajipari kénmentesfté technoldgiai
rendszerekben az ausztenites varrat gybké-
ben fesziltségkorréziés repedéseket okoz-
hat a kdzeg klorid— és poli-thionsav tartaima.

Az emlitett okok miatt a heterogén kbtések
a technolégiai rendszerek ,gyenge pontjai”.

LENYOMAT HELYE

6. 4bra. Heterogén kdtés mikrokeménységének véltozésa a fiziés
felilet kdzelében kétféle hegesztGanyag esetén [1]

Hegesztéstechnika, . éviolyam 1. szam (1991/1.)
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DR. VISONTAI ISTVAN
(ALAGI ALL. TANMINTAGAZDASAG)

A Nemzetkézi Szabvanyositasi Szervezet
(ISO) 44—es Technikai Bizottsaganak 8-as
és 9—es albizottsagai

Az 1SO 8-as albizottsdga az autogéntechnika
(gdzhegesztés, langvagéas és rokoneljarasok) szab-
vanyositasi kérdéseivel foglalkozik; mig a 9—es albi-
zottsag a hegesztés munkavédelmi eldirasait gon-
dozza.

Az év soran a 9-es albizottsdg mar januéarban llésezett
Londonban és a hegesztéskor képz&d6 flistdk mérésével és
elemzésével kapcsolatos szabvanyelbirasokat targyalta. A ja-
vaslat két munkacsoportban ker(ilt eléterjesztésre. Az 1. mun-
kacsoportot a Francia—, a 2. munkacsoportot a Brit Szab-
vanyligyi Intézet vezette. Az Ullésen csak a kidolgozéas fébb
vonalaiban allapodtak meg a jelenlevdk; azzal a céllal, hogy a
munkacsoportokban tételesen dolgozzak ki a — gyakorlatilag
teljesen brit szabvéanyelbirdsok alapjan készilt — javaslatokat.

A londoni Ulést kévetGen a GTE Hegesztés Munkavédelmi
Szakbizottsédga egyezteté megbeszélést hivott 6ssze, annak
érdekében, hogy a szeptemberi ismételt targyaldson — ahol
mar részleteket is megvitatnak — megfelelé magyar allaspont
alljon rendelkezésre. Ennek keretében sziikséges volt foglal-
kozni olyan magyar eldirasokkal, amelyek az MSZ 21461
sorozatban, illetve az MSZ 21875 szabvanyban vannak; a
tobbi elSirast jelenleg nem is emlitve.

Ezt kévetben keriilt sor szeptember kézepén a 9—es albi-
zottsag teljes Ulésére, ahol mar a jévébeli munkak is kérvona-
lazésra keruitek.

Az (ilésen elhangzottak lényegét a két elfogadott nemzet-
kozi szabvanyjavaslat képezte:

— laboratériumi médszerek a nyiltiv ivhegesztd eljarasok
sorén felszabadul6 fustok, g6z6k, gazok és elemi részecskék
elemzésére;

- egységes modszer kidolgozasa hegesztési munkahelye-
ken keletkez6 gazok, gbzdk és fiistok és elemi részecskék
mintavételére cimmel.

Magyar részrél a Szabvanytlgyi Hivatalt Bdnki Tamés kép-
viselte, mig a hegesztés munkavédelmével kapcsolatos kép-
viseletet jelen sorok szerzéje vallalta. Az Egyesiilt Kiralysag
részérél a Hegesztési Intézet, a Brit Castolin, a Bradford
Egyetem, tovabba az Amerikai Hegesztési Tarsaség, a Fran-
cia Szabvanylgyi Intézet, a Francia Hegesztési Intézet, a
Francia Biztonsagtechnikai Hivatal vett részt, valamint svéd,
svajci és olasz szabvanyositasi bizottsagok képviseltették ma-
gukat. Az albizottsag vezetéje a német Grothe Ur, aki egy
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személyben a Nemzetkdzi Hegesztési Intézet (IIW) Hegesz-
tés Bizottsdga szekcibjanak is elndke.

Az Ulésen az a magyar Alldspont kerilt elbterjesztésre,
amely az el6bb emlitett majusi llésen alakult ki.

Szlkséges volt felhivni a figyelmet, hogy Magyarorszag
szempontjabdl elsGsorban az eurdpai elbirasok irAnyadék, de
minden korllmények kozott javasoltuk figyelembe venni az
lIW és a Nemzetkdzi Egészségligyi Vilagszervezetben (WHO)
kidolgozott hasonlé témaji dokumentumokat. Javaslataink
nagy mértékben elfogadasra kertltek.

A 8-as albizottsadg hosszi évek alatt kialakult szokasa
szerint Berlinben taldlkozott; ugyanis a hazigazda a Német
Szabvanyliigyi Hivatal.

Ez az Ulés — a tobb éves egylttmiikddés kovetkezménye-
ként — jelentds mennyiségl — és apré részletekbe is beleme-
rlld talalkozé volt, ahol a jelenlévék érintették a szakteriilet
szinte valamennyi el6irasat.

A beszamol6ban helyhiany miatt mindéssze az egyes té-
mak felsorolasa Iehetséges, egy—egy gondolat kiemelésével;
ugyanis csak a megkdzelitéen részletes beszamolé is kdzel
nyolc-tizszeresét kitenné az adott lehetéségeknek.

Elsbk kdzott emlitendd a hegeszt6tdmld szabvanya, mely-
nek lezérasa 10 éve hizddik és jelenleg is tovAbbi akadalyok-
kal taldlkozik. A tobb 6rés vita utan sem sikerlit teljes kord
megegyezésre jutni.

Az a feladat, hogy a nemzetk6zi hegesztési és gumiipar
szabvanyositasi szakemberek megfelelé megéllapodasra tud-
janak jutni, még késik. Magyarorszag szempontjabél egyetien
egy cél ismert: olyan szabvanyra van szikség, amelynek
alapjan az importra szorulé magyar ipar a hegeszt6témilét
kulféldrél megfeleld mindségben be tudja szerezni.

A hegeszté manométerekre vonatkozé nemzetkdzi szab-
vanyt telies egészében ismételten targyalta az albizottsag,
klldnds tekintettel arra, hogy a jelenleg érvényes kbvetelmé-
nyek még 1980-ban kerliiltek rogzftésre.

Magyar szempontbél 1ényeges, hogy az MSZ-05-
83.3300 sz. 4gazati szabvanyt mielbb sziikséges atdolgozni,
de csak olyan mbédon, amely teliesen egyezik a most atdolgo-
zott nemzetkdzi szabvanyelbirassal. Feltétienil meg kell em-
liteni, hogy ez a nemzetk&zi szabvanyelSiras (1ISO) megkbze-
litéen azonos az eurdpai kéveteiményekkel (EN).
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A kézi hegeszté— és vagbpisztolyokrél folyd vita nem feje-
z&détt be, ugyanis a folyamatos visszaégés elleni biztonsag
vizsgélatara, illetve ennek meghatérozéséra a jeleniévSk nem
tudtak javaslatot tenni.

Sikeresen befejez6dbtt viszont a gépi langvégas sorén
kialakul$ feliletek geometriai minGségének osztalyba sorola-
sdra vonatkozé szabvanyelbirds kidolgozéasa, amely nagyja-
b6l azonos a jelenleg érvényes MSZ 4317 szab-
vanysorozattal.

Mindkét emlitett albizottsag tevékenysége azt a tapasz-
talatot tAmasztja ald, hogy a nemzetkozi szabvéanyok kidolgo-

z&séval az esetleges tAvolmaradas a magyar ipar szamara
évek lemaradéaséban jelentkezik majd.

Feltétleniil megfontolandé a végrehajtandé tapasztalati k6-
vetelmény, hogy az egyes albizottsagi tlések elStt a magyar
szakérté bizottsagnak olyan allasfoglaldst kell kialakftania,
amelyet az Glésen résztvevd magyar delegétus a nemzetkdzi
testllettel ismertetni tud.

Ez természetesen nem csak erre a két albizottsagra vonat-
kozik, hanem mindazokra is, ahol személyesen eddig vagy a
tovébbiakban sem veszlink részt, de az irasbeli észrevételek
eljuttatasa feltétlendil érdekink.

Tovéabbi részletes tajékoztatasra a GTE rendezvények ke-
retein belll kertl sor.

BANKI TAMAS
(MAGYAR SZABVANYUGYI HIVATAL)

HOGYAN KIVANUNK BELEPNI A KOZOS
EUROPA HAZBA A HEGESZTES-
TECHNIKAI SZABVANYOSITAS TEREN?

A HEGESZTES ES ROKONELJARASALI
NEMZETKOZI SZABVANYOSITASA

Mint a hazai szakemberek el6it ismeretes, rendkivil érté-
kes és kiterjedt munka folyik az ISO/TC 44—en (hegesztés és
rokoneljarasai—titkarsag; AFNOR) beliil a kdvetkezd albizott-
sagokban;

Titkarsag
SC2 IBN Hegesztett kotések méretezése
SC3 AFNOR  Hegesztési hozaganyagok
SC4 AFNOR  Ivhegeszt6 berendezések
SC5 UNI Hegesztési varratok vizsgélata és
ellenbrzése
SC6 DIN Ellenéllashegeszté berendezések
SC7 DIN Terminolégia
SC8DIN Géazhegesztd készlilékek
SC9 ANSI A hegesztés és rokoneljarasai
munkabiztonsagi el6irasai
SC10 DIN Afémhegesztéssel kapcsolatos
kévetelmények egységesitése
SC11 CSN Hegesztémindsitési kévetelmények
SC12 BSI Lagy— és keményforraszok.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 1.szam (1991/1.)

Az utbbbi évek soran a magyar hegesztéstechnikai szab-
véanyosftasban egyre ndvekvd szerepet kapott a nemzetkdzi
szabvanyjellegli dokumentumok honositdsa. Ennek szemlél-
tetésére — a teljesség igénye nélkiil — a kbvetkezd képet
kaphatjuk {6 témacsoportonként.

(Megjegyzés:
a honosftas mértékének jelblése:

= (idt); teliesen megegyez6, sz6 szerinti atvétel;

= (eqv); sz6 szerinti tvétel, jelentéktelen eltérésekkel;

» (neqv); sz0 szerinti atvétel, jelentSs miszaki eltérésekkel;

— ; atszerkesztéssel készllt, a nemzetkdzi dokumentum
felhasznalasaval.)

Hegesztési hozaganyagok (jelolési rendszer, hegesztés-
technikai kévetelmények, 6mledékvizsgalat);

MSZ 4294,1986 = 1ISC 6847,1985
MSZ 4298;1984 = ISO 3581;1976

MSZ 6281;1973
MSZ 6688/1;1979

ISO 2560;1973

MSZ 6288;1986 = ISO 1071;1983
MSZ 6448;1986 — ISO 864;1975
MSZ 6587;1984 = 1ISO 3580;1975
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Hegesztett kdtések vizsgélatai;

MSZ 4309/8;19840 = 1SO 5177;1981
MSZ 4310/6: 1986 = 1SO 1106/1: 1984

MSZ 4310/9;1986 = SO 1106/3;1984

MSZ 15963;1985 = SO 1027;1983 (TC 135-tel)

MSZ 15964,19850 = 1SO 2504;1973
Hegesztési alaphelyzetek, hegeszthet6ség;

MSZ 4307;1982 = 1S0 6947;1980
(az 1990-es valtozat
alapjan idén MSZ 1SO
késziil, sz6 szerinti
honositassal)

Ml 4305;1988 — 1S0 581;1980

Egyéb vizsgélatok (elektkrédakihozatal, ferritszam,

diffiziéképes hidrogéntartalom);

MSZ 6690;1983 » 1SO 2401;1972
MSZ 6870/1;1987

MSZ 6870/2;1988
MSZ 6680;1978

} —> S0 8249;1985
— ISO 3690;1977

Ellenallsshegesztés;

MSZ 6813/1;1981
MSZ 6813/2;1981

1SO 5184;1979
ISO 5821;1979

Forrasztés (forraszok jeirendszere, forraszthatéséagi
vizsgélatok);

MSZ 4329;1984 = SO 3677;1976
MSZ 826;1986 = 1S0 51897,1985
MSZ 4295;1986 = IS0 5179,1983

Autogéntechnika (a gazhegesztés és langvagas
eszkdzei, biztonsagi eszkdzok, vizsgalatok);

ISO/TC44/SC8 N 465 dok
MSZ 4348/1;1987 { ISO 5172;1977

ISO/DIS 9539;1987
MSZ 4318/2,1980 - IS0 5172;1977

MSZ 4318/3;1890 = IS0 9012;1988
ISO 2503;1983

ISO 5175;1987
MSZ 4326/7:1988 1SO/DIS 9080;1987

ISO/DIS 9539;1987
MSZ 4968;1989 = SO 9090;1989

MSZ 4969;1989 = 150 95391988

ISO/TC44/SC/SC8 N 460 dok.

MSZ 4319/3;1989 ISO/DIS 9090;1987

Hegesztémindsités és izemalkalmassag;

MSZ 7997,1988 — I1SO/DIS 9606/1;1988
(alapvetSen a DIN 8560
felhasznél4saval)

— SO 3834;1978

(alapvetSen a DIN 8563/2
felhasznélaséval)

MSZ 4362;1989

AHEGESZTES SZAKTERULETE AZ EUROPAI
SZABVANYOSITASBAN

A mellékiet szemlélteti az ISO—val parhuzamosan mikéd6
(és a nemzetkdzi szabvanyositasi tevékenység eredményeit
maximélisan hasznosit6) eurépai szabvanyositasi bizottsagok
rendszerét. Mint Iathaté a CEN/CT 121. miik6dése jelenleg
szilkebb kérre korlatoz6dik, mint az ISO/TC 44-6.

Akdvetkez8 ISO-dokumentumok EN szabvéanyokként vald
honositasa van jelenleg folyamatban (eredmény a sokiépcsés,
alapos egyeztetési eljaras miatt 1992/93-ban véarhaté).

Megjegyzés: zar6jelben szerepel minden esetben az
MSZ—ként valé honosftassal kapcsolatos &llaspont.

Terminolégia

1SO 857;1980

A hegesztési, kemény— és lagyforrasztasi eljarasok foga-
lommeghatérozasa (MSZ ISO el6irdsként, IDT honositassal
1991-ben készll el)

ISO 2553;1984

Hegesztési rajzjelek (sz6 szerinti 4tvételét MSZ EN—ként
1991/92—re tervezzik).

ISO 4063;1990

Fémek hegesztése, kemény— és lagyforrasztdsa. Az elja-
rasok jeldlése rajzokon (MSZ 1SO el6irasként, IDT honositas-
sal 1991-ben készll el.)

1SO 6520;1982

OmlesziShegesztéssel készitett varratok folytonossagi hia-
nyainak osztalyozésa. (A jelenlegi MSZ 4310/4;1984 gyakor-
latilag ugyanez.)

ISO 6947;1990

Hegesztési helyzetek. Az elfordulasi és hajlasszdgek foga-
lommeghatérozasa (néhany hénapon bellil MSZ 1ISO forméja-
ban sz6 szerint honositjuk az MSZ 4307;1982 korszeriisitése-
ként).

1SO/DIS 9692;1990

Varratalakok és élkialakftasok acélok kézi ivhegesziéséhez
és gézhegesztéséhez (jovére MSZ EN—ként honosithaté az
MI 4304 sorozat korszerlsftéseként).
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Hegesztéanyagok

ISO 544,1989

A kézi hegesztés hozaganyagai. Méretek. (Honositasuk
kilén elemzést igényel.)

ISO 864;1989

Otvdzetlen acélok ivhegesztéséhez valé tdmér és porbeles
huzalok. A huzalok, csévék és tekercsek mérete. (Honosftasuk
kilon elemzést igényel.)

ISO 2560;1973

Otvdzetlen és gyengén Stvdzott acélok kézi fvhegesztésére
val6 bevont elektréd4k jelrendszere (az MSZ 6281;1973 és az
MSZ 6688/1;1979 Gsszevondsabdl idén sz6 szerinti honosi-
tassal MSZ 1SO elbiras készal).

ISO 3580;1975

Melegszilard acélok kézi fvhegesztésére valé bevont elekt-
rédak jelrendszere (megegyezik az érvényes MSZ 6587;1984
szabvénnyal).

ISO 3581;1976

Korr6zi6allé és mas hasonl, erGsen 6tvozétt acélok kézi
fvhegesztésére valé bevont elekirédak jelrendszere (meg-
egyezik az érvényes MSZ 4298;1984 szabvannyal).

ISO 6848;1984

Védbgazas ivhegesztéshez és plazmavéagéshoz vald vol-
ramelektrédok jelrendszere (MSZ ISO—ként vald, sz6 szerinti
honositaséra az érvényes MSZ 6450;1981 korszerlsitéseként
1991-ben keriil sor).

Sz6 van még a bevont elektrodak diffizi6képes hidrogén-
tartaima meghatarozaséra alkalmas ISO 3690;1977 és annak
kés6bbi kiegészitései EN-szabvanyként valé adaptalasarolis,
de ez sem okozna nalunk problémét, hiszen az érvényes MSZ
6680;1978 is ezen az alapon késziilt.

Megjegyzés: ez az 6sszeallitas nem terjed ki a forraszokra
és a folyasztészerekre.

Autogéntechnika

A CEN/TC 121/WG 7 (A gazhegesztés, langvagés és
rokoneljarasai berendezései) 1989 decemberében Kdinben
egyeztette Allaspontjat az eur6pai szabvanyok ligyében és a
kévetkezd 1ISO—dokumentumok szerinti szabvanyositasi té-
mak kidolgozasat kezdeményezte:

ISO 3253;1975

TémiScsatlakozék a hegesziés, langvagas és rokoneljara-
sai berendezéseihez. (Honosftasa kiildn elemzést igényel.)

ISO 2503;1983

Nyoméascsdkkentbk a gazhegesztéshez, langvagashoz és
rokoneljaradsaihoz hasznélatos gézpalackokra. (Honosftasa
MSZ EN forméjaban a jelenlegi MSZ 4316/1,2 korszerUsitése-
ként 1992/93-ig.

ISO/DIS 3821;1989

Rugalmas tdmi6k gazhegesztéshez és rokoneljarasaihoz.
(Honositasa kiildn elemzést igényel az ISO/TGC 45 tevékeny-
ségének figyelembevételével.)
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ISO 5171;1980

Nyoméasmérdk hegesztéshez, langvagashoz és rokonelja-
rasaihoz. (Jelenleg Agazati szabvany, MSZ EN—ként valé ho-
nosftasa kllén elemzést igényel.)

ISO 9012;1988 I1SO 5172;1977 (1987-ben felllvizsgaliva)

Légbeszivasos kézi ég6k eibirasai és kézi ég6k gazhegesz-
téshez és langvagéashoz (az utébbi években kidolgozott MSZ
4318/1, 2 és 3 ezeket sokoldaluan figyelembe veszi, igy hogy
az MSZ EN—ként val6 honosftas az eurdpai szabvény megje-
lenése utan kdzvetlen megvalésithatd).

SO 9090;1989

A gazhegesztés és rokoneljarasai berendezéseinek gazté-
morsége és

1SO 95391988

a gazhegesztés, langvagas és rokoneljarasai berendezé-
seinek anyaga. (Sz6 szerint megegyezik e két ISO szab-
vénnyal az MSZ 4968;1989 és az MSZ 4969;1989, igy EN—
ként valé honositasuk gyakorlatilag megoldott.)

Mindségbiztositas

A véllalati min8ségbiztositasi rendszer elbirasait régzitd
eurépai szabvényként jovahagyott CEN 29001...29004 soro-
zat megegyezik az ISO 9001...9004 1987—ben kiadott kbve-
telményeivel és ennek sz6 szerinti honositdsa az Mi
18991...18994,;1988 sorozat.

Hegesztdmindsités

ISO/DIS 9606-1.2;1989 (pr EN 287/1)
Hegeszt6k mindsitése. Acélok dmlesztbhegesztése és
ISO/DIS 9606—-2.2;1989 (pr En 287/2).

Hegeszték mindsitése .Aluminium és otvbzetei dmlesz-
téhegesztése. (E két dokumentum EN-szabvanyként valé
honositdsahoz — az alapul vett DIN—el6irasok atdolgozasaval
parhuzamosan — at kell dolgozni az MSZ 7997;1988 és az
MSZ 7998;1986 szabvanyokat 1992/93—ig.)

Eljarasvizsgalatok

Az EN—ként valé kidolgozés alapjat DIN-tervezetek képe-
zik;

pr EN 288/1 (E—DIN’8563/1 00;1989)

~ EljarasminGsités. Altalanos eléirasok.

pr EN 288/2 (E-DIN 8563/ICO; 1989)
— Eljarasvizsgélatok fémek ivhegesztéséhez.

pr EN 288/3 (E-DIN 8563/102;1989
— Eljarasvizsgéalatok acélok vhegesztéséhez.

(E 3 téma MSZ EN-ként valé honositasa kiilon elemzés
alapjan végezhetd).



pr EN 288/4 (E-DIN 8563/103;1989)
— Eljarasvizsgélatok aluminium és 6tvbzetei ivhegeszté-
séhez.

(MSZ szabvényként val6 kidolgozasa elfogadott terv sze-
rint 1991/92—ben akiudlis.)

A hegesztett kotésekben megengedhetd
folytonosséagi hidnyok mértéke

ISO/DIS 5817.3.;1989

Acélok vhegesztett kbtései. Iranyelvek a folytonossdgi hi-
anyok mértékére.

(MSZ EN-ként val6é honositasa alapvet6en befolyasolja az
MSZ 6442 létét 6s hasznalhatésagat, igy kildn elemzést
igényel.)

ISO/DIS 10042;1989

Aluminium és 6tvozetei ivhegesztett kdtései. Iranyelvek a
folytonossagi hidnyok mértékére.

(MSZ szabvanyként val6 kidolgozasa elfogadott terv sze-
rint 1991/92—ben aktudlis).

Hegesztett kotések vizsgalata

ISO 4136;1989

Acélok dmlesztéhegesztéssel készitett tompakdtései. Sza-
kitévizsgalat (MSZ ISO elbirasként honositva 1991-ben)

ISO 5173;1981

Acélok hegesztett tompakétései. Keresztiranyl, korona—

és gydkoldali hajltévizsgalat.

(A KGST-alapon kidolgozott MSZ 4309/1...3 korszertsité-
sével MSZ EN—ként kell honositani 1992—ig.)

ISO 5177;1981
Acélok hegesztett tompa kdtései. Oldathajlité vizsgélat (a
jelenlegi MSZ 4309/8;1984 gyakorlatilag ezzel megegyezik).

OSSZEFOGLALAS

Az ISO/TC 44-ben a magyar részvétel erbsen visszafogott,
a kivanatosnal Iényegesen alacsonyabb szintd, Csak ,0"-tag-
s4aggal (megfigyeld) rendelkeziink a TC 44-ben, ,P™—tagsag-
gal (résztvevé) csak azon beliil, az SC 8. és SC 9. albizottsa-
gokban. Sajnos ez sem jelenti azonban aktfv, személyes rész-
vétellinket a szervezet munkéajaban, aminek oka véleményem
szerint nem csak az anyagi nehézségekben keresendé, ha-
nem abban is, hogy a déntéshoz6k nem ismerték fel eddig a
nemzetkdzi szabvanyositasi munkédban valé aktiv, tevdleges,
személyes részvételnek a hazai szabvanyositasra, hegesz-
téstechnikai kultirara hat6, gazdaségilag is kedvez6 befolya-
sét. Ezen a hozzAdlldson — kilénds tekintettel az eurépai
szabvényositasra és arra a kzismert tényre, hogy a hegesz-
téstechnikai szabvanyosftasban csaknem kizarélag 1ISO-do-
kumentumokat hasznélnak fel az eurdpai szabvanyok kidol-

gozasdhoz — a jovSben feltétlentl valtoztatni kell. A tovabbi
el6relépésben az eddigieknél is nagyobb szerepet kellene
kapni a GTE Kbzponti Hegesztési, Anyagvizsgélé és Munka-
védelmi Szakosztalyanak, valamint néhéany jelentSs hazai he-
gesztéstechnikai bazisnak. Feltétlen javitasra szorul az egyes
intézmények k626t koordinacio is.

Jelen éttekintés nem teljes korti (nem terjed ki pl. az
ellenéllashegeszté berendezésekre és tartozékokra, valamint
az ivhegeszté gépekre), de talan reélis képet ad a jelenlegi
elképzelésekrobl.

Figyelembe kell azonban venni, hogy a CEN-titkArsagokon
folyé tevékenység mostanaban jelentésen fokozédik a kbzbs
Eurépa-haz megvalbsitasanak kdzeledtével, ezért sajat
(nemzetkézi és hazai szint(i) szabvanyositasi tevékenységiin-
ket is intenzivebbé kell tenni, ami nem csak az MSZH érdeke,
igy az érdekelt intézmények és szakemberek dsszefogasat,
erkolcsi és anyagi tAmogatasatigényli. Korméanyszintd targya-
lasok vérhatéan a kézeljovében még kézelebb hoznak ben-
niinket a CEN—szabvanyositas folyamatahoz és eredményei-
hez.

Mindenesetre biztat6, hogy a hegesztés szakteriiletének
hazai szabvanyositdsaban a nemzetkdzi szabvanyok felhasz-
naldsa mar évek 6ta tudatosan megvaldsul és e folyamat
fenntartdsdban a hazai hegeszt§ szakemberek tiinyomé
tébbsége is egyetért.

MELLEKLET
ISO Technical Committe 44 CEN Technical Committes121

SC 2; Calculation of
welded connections
SC 3; Filler materials

No CEN WG

and electrodes WG 3; Consumables

SC 4, Arc welding

equipment No CEN WG

SC 5; Testing and )
inspection of weld WG 5; Inspection and testing
SC 6; Resistance welding

equipment No CEN WG

SC 7; Representation

and terms WG 6; Terminology

SC 8; Gas welding

equipment WG 7; Gas welding equipment

SC 9; Protection os

welders in the field of welding
and related techniquies

SC 10; Unification of
requirements in the field

of welding

No CEN WG
WG 4: Quality

WG 1; Specification and
qualification of welding
procedures

SC 11. Approval requirements

for welding and allied WG 2; Qualification of

processes personnel welders

SC 12; Flux and soft

solder alloys No CEN WG
CIKK/L; CD5
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ZSILAVECZ LASZLO
(IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET)

A Hegesztészakmunkas Mindsito
Bizottsag ket évtizede

A Hegesztészakmunkés Min$sit6 Bizottsag 20 évvel
ezelétt létrehozta Magyarorszégon az egységes mi-
ndsitési rendszert, amely eredményeivel jelentés
mértékben hozzéjarult hazdnkban a hegesztési kul-
tara miszaki szinvonal4nak emeléséhez.

Az 1960—as években kibontakoz6 hazai iparfejlesz-
tés a hegesztési technolégiak gyors és széles kor(
fejlédését és elterjedését eredményezte, ami vi-
szont nagymértékben megndvelte a keresletet a j6l
képzett hegesztok irant. Ezt az igényt volt hivatott
kielégiteni a 3/1969 (VIl. 29.) KGM sz. rendelettel
létrehozott Hegesztészakmunkéas Mindsitd Bizott-
ség (tovabbiakban: HMB).

A HMB hat6sagi jogkdrrel rendelkez6 tarcakézi bizottsag,
amelynek elndkét a miniszter nevezi ki, tagjait pedig az illeté-
kes minisztériumok és orszagos f6hatésagok delegéljék ha-
rom éves idStartamra.

Az operativ tevékenységek elvégzésére megalakult az Ipari
Technolbgiai Intézet keretén beliil mikdd6 Titkarsag.

A HMB személyi dllomanyanak alakulasa

A HMB-nek eddig 62 tagja volt, akik a magyar hegeszt6
tarsadalom legjobbjaibdl verbuvalédtak. Tisztelet nekik, akik
ezzel a tevékenységiikkel dnzetlenlil segftették a hegesztés
Ggyét hazankban, és akiknek kdszbnhetben iétrejétt Magyar-
orszAgon egy korszer( mindsitési rendszer, amelynek ered-
ményeképpen hegesztbk tizezrei szerezhettek magasabb
szakmai képesitést, valhattak mindsftett hegesztkkeé.

Kiilén ki kell emelni azokat, akiknek a rendszer létrehoza-
sénak nagyon kemény, de egyben nagyon szép feladata jutott
osztalyrészil.

Aron Jézsef, Kollar imre, Schmelcz Mihély voltak azok,
akik 1968-69—ben — kiilfdldi péidakat figyelembe véve ugyan
— a semmibdl kiindulva fektették le a magyar minésitési rend-
szer méig is mikodSképes alapjait.

AHMB els§ elnke Bergou Jénos volt, 6t kovette Belanyi
Jézsef, Molnér Andris, Kiss Janos és napjainkban pedig
dr. Szab6é Béla. ‘

Meg kell emliteni még kiildn is azokat a kollégakat, akik
kezdettSl fogva részt vesznek a Bizottsdg munkajaban: dr.
D5mbtdr Zoltan, dr. Domanovszky Séndor, Kollar Imre,
Palot4s Janos, dr. Rittinger Janos és Szentivanyi Ede.

F4j6 szfvvel kell emiékezniink a halottainkra: Déczi Istvén,
Farkas Laszlé, Molnéar Lészl6, Sarkadi Janos, Schmelcz
Mihély.
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A HMB szervezeti felépitésének
kialakulasa

A Bizotisagnak két, a mikodését szabélyozd és meghaté-
rozé dokumentuma van: az Ugyrend és a Vizsgaszabélyzat.
Mindkettd az elmilt évek alatt jelent6s valtozason ment ke-
resztill, illetve kiadasra kerlltek egyéb dokumentumok is.
Nézziik a legfontosabbakat idérendi sorrendben:

—1970-ben elkésziilt az els§ Ugyrend és Vizsgaszabélyzat
Horgos Gyula, koh6— és gépipari miniszter jévahagyéséval.
Kilbn késziilt Szabélyzat a MAV tertiletén dolgoz6 hegeszt6k
minésftésére is.

- 1975-ben elkésziilt az els6 mbédositas és 1978-ban a
kévetkez6. Lényegében ez mér a mostani viszonyokat tartal-
mazta.

— 1975-ben kidolgozasra kerllt még a ,Hegesztkkel
szemben tamasziott kdvetelmények rendszere atomerd-
mivek gyartasanél és szerelésénél”.

- 1979-ben elkésziilt a ,Szab4lyzat az orszag terliletén
dolgoz6 klféldi hegesztbk vizsgéztatasarol”.

—1985-ben az Ugyrend és Vizsgaszabdlyzat kiegésziilt az
Iranyelvekkel, a DVS—sel iérténé targyaldsok eredményekép-
pen. Ekkor az adminisztraci6 egyszerisitésére és korszerlsi-
tésére is sor keriilt és pl. a minSsitési igazolvany mér két
nyelven, magyarul és angolul kerlilt kiadasra.

— 1986-ban elkésziilt a ,Hegeszt6 oktaték tovabbképzésé-
nek Ggyrendje”.

Mint minden bizottsag, a HMB is tevékenységének koordi-
nélaséra, a felmerlilt problémék megvitatdsara rendszeresen
tartott Gléseket. _

Az |. HMB (ilés megrendezésére 1970. majus 29-én kerdilt
sor a Gépipari Technolégiai Intézetben. Ezutdn még 15 llés
kévetkezett, a XVI. {ilés 1990. november 29—én volt.

Az (léseken az elvégzendd feladatokat és a- meghozott
déntéseket hatarozatokba foglaltak. Ezek szama jelenleg 82.

Ragadjunk ki szemiéltetésként néhany hatérozatot és kd-
vesik végig rajtuk is az elmalt 20 évet:

1970.

7. sz. hatérozat: gyakorlati vizsgak, értékelések kritériumai.

10. sz. hatarozat: fedettivi hegeszt berendezéseket keze-
16k mindsitése.

15. sz. hatarozat: mindsitéshez Gj tankényv.

1971.

21, sz. hatérozat: el6készitd targyalasok a ZIS—sel.

1973.

31. sz. hatarozat: javaslat egy kézponti prébatest megmun-
kal6 és anyagvizsgalé bazis I&tesitésére.
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1975.
' 34. sz. hatdrozat: felmeriit a minésitési rendszer szab-
vannya emelésének a kérdése.

1979.

52. sz. hatarozat: megsz(int a roncsoldsos anyagvizsgélat
az E és a CO technolégiéban (. vizsgacsoport).

54. sz. hatarozat: kdnnydfém, szinesfém hegeszt6k miné-

sitése.

1981,

. 58. sz. hatarozat: kiilféidi mindsitési rendszerekkel torténd

elfogadtatas.

1986.

62. sz. hatarozat: miianyag nyomécsé hegesztdk mindsité-
se.

66. sz. hatarozat: tanulmény a hegesztett szerkezeteket
gyarté véllalatok mindsitésérdl.

1987..

70. sz. hatarozat: kapcsolatfelvétel az Ipari Szakmunkas-
képz6 Intézettel.

1990. i

80. sz. hatarozat: Gj Ugyrend, Vizsgaszabdlyzat, Kovetel-
ményrendszer kidolgozasa.

81. sz. hatérozat: a hegesztési EN szabvanyok magyaror-
sz4gi bevezetése.

82. sz. hatarozat: jévdbeni egylittm(kddés a Magyar He-
gesztéstechnikai Egyesiilés keretén beldl..

A HMB mikddési tevékenységének
fontosabb alloméasai

Egy aktivan mlkddd bizottsag 20 éves tevékenységének
minden eredményét felsorolni szinte képtelenség, de talén
nem is szlikséges. De néhany, fontosabb eredményre felhfvni
a Tisztelt Olvasok figyelmét, taldn nem lesz haszontalan.

— HMB mindsitd bazis—rendszer kiépitése az orszagban.
Jelenleg 38, korszertien felszerelt, a szlikséges személyi fel-
tételekkel rendelkezd bazis mikédik hazankban.

Az els6 bazisengedélyeket 1972-ben kapta meg az ERO-
KAR, a Gyé4r és Gépszerel$ Valialat 6s a VEGYEPSZER.

-~ 1971-ben rendezte meg a KGM a HMB szakmai irényi-
tasaval az |. Orszagos Hegeszt6 Versenyt.

— ZIS-HMB kdlcsdnés elismertetési szerz6dés megkétése
1978-ban. : '

— Az |. OrszAgos HegesztSoktaté Ankét (OHA) megrende-
zése Szekszardon, a GYGV mindsité bazisan 1984-ben.

— Az ,Acélhegeszték mindsitése” szabvany, MSZ 7997
elkészftése az MSZH-val egylttmikddve, 1985-ben.

- — Az 1985-ben megkététt, nagy jelentéségid DVS-GTE.
megéllapodasban végzett kbzremiksdés.

— Kbnnyli— és szinesfém hegeszték mindsitése” szabvany,
MSZ 7998 elkészitése az MSZH-val egylittm(ikédve 1986—
ban.
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— A ll. OHA megrendezése Budapesten, a CSOSZER mi-
nésitd bazisan, 1986—ban.

— 1987-ben rendezte meg az IpM a HMB szakmai iranyita-
séval a Il. Orszégos Hegeszt6 Versenyt.

— Hegesztd oktaték tovabbképzésének beinditdsa 1988—
ban.

— Részvétel az ,Uzemek alkalmasséga hegesztett termé-
kek gyartdsédra” szabvany, MSZ 4362 elkészitésében 1989
ben.

— Kézremikddés az SZA-GTE megéllapodas megkdtésé-
ben 1989-ben.

— A lll. OHA megrendezése Gydngydsbn és Visontan a
Matraaljai Szénbanyak mindsfté bazisan 1989-ben. _

— Kdzremikddés a betanftéi, szakmunkés jegyzetek, tema-
tikak elkészitésében,

kdzel 18.000 16. Kiadasra kerlit mintegy 22.000 minSsitési és
10.000 Gjraminésitési igazolvany. Jelenleg az orszagban kézel
6.000 f6 mindsitett hegeszt6 van, mintegy 8.500 mindsitéssel.

Klféldi hegeszidk — elsésorban lengyelek — honositaséara.
eddig tébb mint 1.200 6 esetében kerlilt sor.

Ez az orszAgban létrejbtt bazis hélbzat jelenti — vélemé-
nyiink szerint — a HMB eddigi tevékenységének legnagyobb
eredményét. Ugyanis az a 38 korszerlien felszerelt bazis, a
maga 70-80 f6 szakmailag jol képzett oktaté gardajaval egy
olyan stabil alapot képezhet, és képez is, amely a minésitésen
kiviil a betanitdi és a szakmunkésképzésben is nagyon komoly
segitséget tud nyujtani és ezzel hozz4jarul az (izemek alkal-
massaganak tanlsitdsakor a sziikséges személyi feltételek
megteremtéséhez.

Es most hogyan tovabb? Képes lesz—e a HMB a megval-
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2. 4bra A HMB hegesztS Gjraminsitések Iétszémanak alakulésa az 1969-1990-es idSszakban

Osszegezés és a j6v6 Utja

A HMB jelentGségét, a magyar hegeszt6 tarsadalomban
betditétt fontos szerepét az eddig elmondottak — tigy gondoljuk
— eléggé alatamasztidk. Még csak néhany szdmadat és egy
talan szubjektivnak tiné vélemény kdzzétételével tehetjiik
még teljesebbé a HMB—r6l rajzolt vazlatos képet.

Az 1. és a 2. sz. 4bra szemléletes képet mutat az eddigi
tanfolyami és GjramindsftSi létszam alakulasarél. Ezekbdl
megaliapithats, hogy a két évtized alatt beiskolézasra kerilt
tanfolyami képzésre mintegy 31.000 {6, Ujramindsitésre pedig
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tozott kiilsé kérilmények kdzepette megijulni, a jévében is
kielégiteni a gazdasag véltozatlan, s6t ndvekvs igényét mins-
sftett hegesztbkkel, egyszéval eddigi ]elentéségének megfe-
lelé szerepet vallaini? '

A HMB legutolsd, 1990. november 29—| ulésén egyhangu-»
lag Ggy foglalt Allast, hogy a minGsitéseket végzs, koordinals,
ellenérzd, nyilvantart kézponti szervre a jévében is szilkség
van, de figyelembe véve a nem csak hazankban, de egész
Eurépaban zajlé jelentds valtozasokat, mikédését nagy mér-
tékben &t kell alakitania. Az ezen az {lésen elfogadott — és
korébban mér réviden megemlitett — 80, 81.és 82. sz. hatéaro-
zatok tulajdonképpen kijelditék azokat a legfontosabb felada-

37



tokat, amelyeknek végrehajtasaval a HMB megteremtheti ma-
ga szaméra a kdvetkez6 20 év sikeres miikodéséhez sziiksé-
ges 0Uj kereteket.

Ezek pedig:

— Uj Ugyrend, Vizsgaszabalyzat, Kévetelményrendszer ki-
dolgozésa és elfogadtatdsa, amelyeknek mér az Uj surbpai
hegesztési szabvanyok alapjan kell aliniuk.

— Fel kell késziteni a mindsité bazisokat az 4j EN szab-
vényok (EN 287/1, EN 287/2) szerinti mindsitésre.

— A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés keretén bellili
mikddés feltételeinek kidolgozasa, valamint véaltozatianul

szoros kapcsolatkialakitas klifoldi hegesztési szervezetekkel,
&llandban szem el6tt tartva a legfontosabb célt: a mindsitések
kdlcsGnos elismertetését.

Ezeken kiviil sziikséges még természetszerileg a bazisok
miszaki szintjiének tovabbi emelése, az oktaté személyzet
szakmai tovabbképzése, az elméleti képzéshez a korszerl
oktatasi segédietek felhasznaldsa, valamint egységes alapo-
kon nyugv6 tematikak, szakkdnyvek megjelentetése.

Jézsef Attildval egylitt mondva: ,,Ez a mi munkénk, és
nem Is kevés.”

A HMB személyi allomanyanak alakulasa

1. Adlovits Imréné dr. (1976-)

2. Aron Jézsef (1970-76)

3. Bacskai Endre (1979-) elndk h.
4. Banki Tamé4s (1981-)

5. Beck Andras (1970-80)

6. Belanyi Jozsef (1973-76) eindk
7. Benkd Séandor (1970-73)

8. Bergou Janos (1970-73) eindk
9. Bodndr L4sz16 (1976-86)

10. Cselétei Istvan (1981-86)

11. Csikés Istvan (1976-80)

12. Csombs Vilmos (1970-76)

13. + Déczi Istvan (1970-73)

14. dr.Domanovszky Sandor (1970-)
15. dr.DSmBtSr Zoltan (1970-)

16. + Farkas LaszI6 (1970-76)

17. dr. Gallik Istvan (1970-80)

18. Gardos Tamas (1976-)

19. dr.Giber Tibor (1976-)

20. Guth L4szl6 (1970-73)

21. dr. Horvéth Ivan (1973-)

22, dr. Horvath Kéaroly (1973-76)
23. Janossy Kazmér (1970-76) 1973~ elndk h.
24, Kaposi P4l (1981-)

25. dr. Kiss Ferenc (1975-86)

26. Kiss J4nos (1981-86) elndk
27. dr, Koiss Ivan (1976-86)

28. Kollar Imre (1970-) 1973- eindk h.
29. Komka Gyula (1973-80)

30. Kondoray Egon (1976-80)

31. Koszta Imre (1973-80)

32. dr. Marton Tibor (1970-73)

33. Megyeri Béla (1970-76)

34. Meiszinger Rébert (1987-)

35. Mihala Ferenc (1976-80)

36. Molnar Andras (1976-80) elnbk
37. + Molnér L4sz!6 (1970-80)

38. Németh Janos (1970-80)

39. Nyerges Pal (1976-86)

40. Nyers Ferenc (1987-)

41. Palotas Janos (1970-) 1980-ig elndk h.
42, Pintér Bertalan (1981-)

43. Pénya G. Vilmos (1987-)

44. Pozsonyi Janos (1976-)

45. Ravadits Endre (1976—)

46. dr. Rittinger Janos (1970-)

47. + Sarkadi Janos (1970-76)

48. + Schmelcz Mihaly (1970-80) titkar
49. Scsaurszky Tamés (1976-80)
50. Simai Tibor (1976-80)

51. Somogyi Sandor (1987-)

52. Subkégel Jens (1987—)

53. Sz6li6sy Kalman (1987-)

54. dr. Szab6 Béla (1976—) 1987 elnbk
55. Szabb Gyorgy (1973-76)

56. Szentivanyi Ede (1970-)

57. Székely Ferenc (1976—80)

58. Varhalmi Ivan (1976-86)

59. dr. Veress Sandor (1970-73)
60. Zsarnai Szilard (1981-86)

61. Zsilavecz LAszI6 (1981-) titkar
62. Zsolgya Péter (1973-76)
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KAPOSI PAL
(VEGYEPSZER)

A VIII. Hegesztési Szeminarium
tapasztalatai

Sopronban, 1990. oktéber 16-t6l 18-ig tanacsko-
zott a hazal és kiilfdldl hegesztészakma 270 képvi-
selbje.

A szeminarium 16 kérdéskore a véllalatmindsités,
a minéségbiztositas és az Eurépahoz valé csatlako-
z4s volt; a hegesztéstechnika minden teriletérdl
ismertetésre keriilé ijdonsagok mellett.

Az elsé napon német el6ad6k ismertették a magyar lze-
mek minGsitése soran szerzett tapasztalataikat. A DVS (Né-
met Hegesztési Egyeslilet) és a TUV (Midszaki Feliigyelet)
szakemberei szamos véllalatot mindsitettek méar Magyaror-
szagon és bsszességében kedvezd a tapasztalatuk. Ezek a
véllalatminSsitések nagymértékben elSsegftik Eurépahoz ko-
zeledésiinket is. Meg kell azonban allapitanunk, hogy ez a
kézeledés meglehetbsen kdltséges és nem egyenrangu, nem
egy megfelel6 magyar mindsités elfogadéasan alapul. Eppen
ezért foglalkozott a szeminarium kiemelt programrészként az
MSZ 4352-89 alkalmazéasaval. A szabvény targya: ,Uzemek
alkalmassaga hegesztett termékek gyartasara’. Ez a szab-
vény lényegét tekintve megegyezik a DIN 8563 hasonlé targyd
német szabvannyal és azért készilt, hogy legyen magyar
véllalatmin6sitési rendszer, amely kdlcsdnds elfogadasra fel-
ajanlhat6. Sajnos a szabvany, bér kordbban elkésziilt, nagyon
kés6n kerliit kiadasra. (Hatalybalépés: 1990. jdfius 1.)

Azért allithatjuk hogy késén, mert:

— egyrészt kialakult a kfoldi min6sitések hazai rendszere;

— mésrészt a politikai valtozasok miatt jelenleg nincs olyan
hatéség, amely a szabvany kdtelez6 alkalmazasara rendeletet
alkotna;

— harmadrészt megjelent az egységes eurdpai mindségbiz-
tositasi rendszer, amely két év mulva alapvetd véitozasokat
hoz ezen a teriileten.

A szeminariumon szamos eléadéasban szerepeltek az egy-
séges eur6pai szabvényok. Tobb eléadés foglalkozott az ISO
9000 sorozatnak megfelelé EN 29000-t5] EN 29003—ig terje-
d6 szabvanyokba foglalt minéségbiztositasi rendszer beveze-
tésével, tovabbéa konkrét hegesztéssel kapcsolatos EV- eurd-
pa szabvanyokat ismertettek.

Ismertetésre keriilt az EN 287 1. és 2. rész; azaz a hegesz-
16k vizsgaztatasara (acél, ill. aluminium) vonatkoz6 eurbpai
szabvéanytervezet.

Ez a szabvény lényegesen eltér az MSZ 7997-4l; ennek
illusztralaséra egy hegesztbvizsga megnevezése szerepelien
példaként:
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Hegeszt6vizsga: EN 28701 111 PBW 11 B
+ 09 PF ss nb.

Az igy leirt vizsga jelentése; acélhegesztS vizsga EN 2871
szerint, kézi fvhegeszt8, lemez, tompavarrat, ausztenites acél,
bézikus elektréda, 9 mm vastagséag, emelkedd pozicid, egyol-
dalt hegesztés, gyéktdmasztas nélkl. (Err6l a 90/ 1. szamban
mar volt ismertetés.) _

Ismertetésre kerlilt az EN 288 1. 4 lap, amely az eljaras-
vizsgélatokra vonatkozik, és mas hegesztbanyag szabvany is.

Visszatérve az EN 29000 sorozatra, amelynek megfelelSje
a hazai MI 18990 iranyelv sorozat, lathat6, hogy a véllalatok
mindsftése egy szélesebb korl egységes eurbpai rendszerbe
megy at.

Ez a rendszer mér a mindségbiztositas alapjan épiil fel és
magéba kell integralja a hegesztésre valé lizemalkalmasségot
is.

Egységes volt a szeminarium résztvevéinek az az Ghaja,
hogy ebben az eur6pai rendszerben 19936l méar miis egyen-
16 tagok legylnk.

Elientmondani latszik ennek az, hogy az MSZ 4362 beve-
zetésével most egy részteriilet szabdlyozottsagat kivanjuk
erdsiteni.

Ebben a kérdésben egy plenaris (lésnek is megfelels 16t-
szAm( kerekasztal beszélgetés folyt, jelezve atéma fontossé-
gét.

Kiemelked$ része volt a szeminariumnak az a fakultativ
kirandulas, amelyen gyakorlatilag mindenki résztvett. v

A kirandulds programja az Osztrak Hegesztési Intézet
(Schweisstechnische Zentralanstalt) meglétogatasa volt.

Némi irigységgel szemléltik az intézetben folyé kutatd,
fejleszté és oktaté munkat, hiszen a hazai hegeszté tarsada-
lomnak sokéves 6haja volt egy hasonlé intézmény. Nagyon
meggy6z6 volt, hogy mindjart az elécsarnokban ki voltak
4llitva az Gj eur6pai hegesztémindsité szabvény vizsgadarab-
jai. Az intézetben szorgos és szemmel lathatéan takarékos
munka folyt. A legfontosabb tapasztalat az volt, hogy egy
hason!é méretli orszagban a piacgazdaséag kordlményei ko-
z6ttis helye van egy ilyen intézménynek. Némi vigaszt nydjtott
annak tudata, hogy a megalakuit Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilés elvben magaban hordja egy ilyen intézmény Iétre-
jottének lehet6ségét.

Altalanosfthaté tapasztalata a konferencianak, hogy sok
el6ad4s meghaligatasa még szigoru eindkdk és dnmegtartéz-
tatd el6addk esetében is farasztd; a zstfoltsag érzését kelti
még akkor is, ha a hegesztés minden teriiletérSl és nagyon
érdekes eléadasok hangoztak el

Ezek ismertetése helyett azonban csak a kiadott irésos
anyagra hivom fel a tisztelt olvas6k figyelmét.
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Radiologiai
o Tudomanyos Osztaly

— .',-- Y osztalyvezeté: Pintér Laszlo,
Epitésiigyi MindségellendrzoIntezet  yofon: 186-84-45, telefax: 186-87-94.

1113 Budapest, Diészegi ut 37. Levélcim: 1502 Budapest, Pf.: 69. Telex: 22—6507

Az MSZ rendszerben akkreditélt vizsgalé laborat6riumként mikods osztaly az ipari radiogréfia és egyéb sugér-
technolégial munkék teriiletén mintegy 3 évtizedes muittal és ennek megfelelé szakmai tapasztalatokkal rendelkezik.
Emellett a KPE csb hegesztéstechnolégia, a hegeszt6gépgyartas, a hegesztett kbtések minségellenérzése
témakédrben tdbb mint 2 évtizedes kutatasi, szakért6i munkat végez.

A nukleéris létesitmények megvalésftaséban kzremikodo szervezetek —a nukledris létestmények épitési szabalyairdl
sz616 11/1984.(VIIl.1.) EVM szadmi rendelet alapjan t6rténé — minbsitésében tébb éve koordindlja az EMI szakegységek
feladatait 6s egyben ellatja az acélhegesztés munkanem szakmai ellen6rzését.

VALLALKOZASI TEVEKENYSEG

— Acélszerkezetek, KPE alapanyag( hegesztett cs6vezetékek varratainak komplex vizsgélata,
hegesztéstechnolégiak feliilvizsgalata, dj technolbgiak kidolgozasa.

— KPE hegesztégépek funkciondlis ellendrz vizsgélata.

— Betonokban Iév6 vasbetétek ellenbrzése.

— Talajok, betonok nedvességének, tomdrségének meghatarozasa.

— Radioizotépos tdmdrség— és nedvességmérs szondéak kalibralasa.

— Rontgen és izot6p laborat6riumok engedélyezését elbkészité sugarvédelmi vizsgélat.

— Vizsgélé laboratérium akkreditalasi, vallalat- és szervezet-minGsitési témékban konzultacié és kdzremdkddés.

A fenti témakérékben készséggel allunk rendelkezésre.

FUNDAMENT

Ipari és Szolgdltaté Kisszovetkezet
1139 Budapest, Kruzslik Béla (Goémb) u. 40.
Tel.: 129-6453

Rendelkeziunk:

minésitett hegesztékkel (AWI-Clil.b., WIG ER lIl. b., N AWI EC IV Ab., EC IL.b., EC lll.b.,
AWI-C IV. A., WIG ER liL.b., MAG- B ILb., Fallnath cell.),
lakatosokkal, villanyszerel6kkel,
szakiparl dolgozékkal, viz—, gaz—, légtechnikai szerelSkkel.

Vallalkozunk:

éplletgépészeti (viz—, gaz—-, fités—, klima) technoldgiai gépészet,
csdvezeték szerelés, kazanhézi technolégial, villanyszerelési (vilagitas, erfatvitel)
és szakipari (festés, mazolas, burkolas, hészigetelés, badogos) munkéak végzésére.

Tisztelettel varjuk megrendeléseiket
Hegyudri Zoltdnné, elndk
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IPARI TECHNOLOGIAI
INTEZET

1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Postacim: 1581 Budapest Pf. 29.
Telefon: 252-3444, Telex: 22—6263.
Telefax: 183-7147.

GONDJAI VANNAK A HEGESZTESI FELADATOK MEGOLDASABAN?
FORDULJON BizALoMMAL Az IPARI TECHNOLOGIAI INTEZETHEZ.

Az Tl tobb mint 30 éves kutatasi, fejlesztési és gyakorlati
tapasztalataira alapulé tuddsét ajanlja fel az alabbi teriileteken:

— a szilkséges technolégia kifejlesztése, izemi bevezetése,
— technolbgiai tervezés,
— célgéptervezés és gyartas,
— hegeszté—berendezések kblcsdnzése, lizingelése,
— kiegészit automatizélés,
— szerszam-—, késziilék tervezés és gyartas,
— bonyolult alkatrészek egyedi— és kissorozati gyartasa,
— szoftver—fejlesztés,
— anyagvizsgélat, hibafeltarés,
— mindségbiztositasi feladatok megoldasa,
— szaktanacsadas
févéllalkozasi jelleggel is.

A Hegesztészakmunkés MinSsit6 Bizottség 20 éve végzi hegeszt6k mindsitését
hatéségi jogkdrrel Magyarorszagon.

Az I T szervezetében mikdds HMB Titkérs4g 38 korszer(en felszerelt minésit6 bézist magéban foglalé halozatra
tAmaszkodva a hegesztéiizemek kdzelében valialja:
— az MSZ 7997-88 és az MSZ 7998-86 szerint orsz4gos érvényui mindsitd vizsgék lebonyolitasat, bizonyftvany
kiad4séat és nyilvantartasat,
— mindsits felkészits tanfolyamok megszervezését,
— kailfSIdi minbshések (szerzbdésileg rdgzitettek) honostasat,
— gyakorlati oktatok id6szakos, tovébbképzd tanfolyamainak megszervezését, bizonyitvany kiadasat,
— egyéb, specidlis igényeket kielégité gépkezeléi tanfolyamok (dorzs—, plazma-, elienéllashegesztés, sugértechnoibgia
stb.) megszervezését, bizonyftvany kiadasat,
— az (jj eurbpai szabvényok (EN 287/1, EN 287/2) ltal tamasztott kévetelményekre tdriénd felkészitd
tanfolyamok megszervezését,
— folkészitést az MSZ 4362 szerinti hegeszté (zemek alkalmasségi kbveteiményeinek kielégitésére, valamint hegeszté
szaktechnikus képz8 tanfolyamok szervezéseét,
— szakir&nyu orszdgos tanécskoz4sok, szimpbziumok megszervezesét, kiildnds tekintettel specidlis
igények kielégitésére, )
— a mindsitések kdlcssnds elismertetése céljabol, nemzetkdzi kapesolatok kiépitését (TUV, DVS, SZA stb.).

MINOSITETT HEGESZTO — MINOSEGI TERMEK!
Tovéabbli informéaciékkal készséggel allunk rendelkezésikrel
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autogéntechnika

FOMERNOKSEG: 2120 Dunakeszi, Alagi-major

Tel: 06-27-42-091, 06-27—42-105.
Telex. 22—4039, 22-6771.

A hegesztéstechnolégia hattériparanak biztositasa érdekében oI felkészilt, szakteriiletileg elismert
dolgozdkbdli alakult az Autogéntechnika Fémérnokség. Magyarorszagon szakvéllalatként javit
minden bel- és kilféldi gyartasa hegesztéeszkozt.

Ennek keretében vallalja a gazhegesztés és langvagéas 6sszes szerelvényeinek id6szakos
ellendrzését, karbantartasat, javitasat, pétlasat.

Tevékenységi korét négy 16 csoportra bontotta:

— Hegeszt6eszkdz0k javitdsa.

A javitott termékek sordban donté mennyiségben a Hegesztdkészulékek Gyara &ltal régebben elf4llitott és a kézelmait-
ban belfoldi gyartas al6l kikeriilt hegesztSpisztolyok, vagbpisztolyok és nyoméscsdkkentbk talalhatok.

— Kozponti gazellaté rendszerek tervezése, kivitelezése, meglévs rendszerek ellenbrzése, karbantartasa, bévitése,
feldjitasa.

— A miszaki fejlesztési tevékenység keretében gazhegesztés és langvagés eszkdzelldtasa, védSgazas hegesztés
nyomascsdkkentbinek gyartasa, pébé— és fdldgaziizemi melegits— és forrasztépisziolyok, edzéfejek, kdrégbk eiballitasa.

Sajat fejlesztésy, szabadalmazott, ergondmiailag kifogéastalan, visszaégés ellen biztosftott, KECSES” fantazianevi
biztons4gi hegesztépisztoly markolat és ,BLOFIX" fantazianev(i visszavagasg4tié patron gy4rtasa.

— Kbtelezden el6irt negyedéves hegesztéeszkdz—ellendrzé felllvizsgalat egész orszagra kiterjeds végzése!

NE BARKACSOLJON!

Hibas, feliilvizsgalatnal ,,ROSSZ”-nak bizonyult hegesztéeszkdzeit
szakcéggel javittassa.

KERESSE FEL UZEMUNKET!

TAPASZTALAT + MINOSEG + MEGBIZHATOSAG = AUTOGENTECHNIKA

AZ EGYESULES TAGJAI RESZERE KEDVEZMENYT
NYUJTUNK!
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GEP- ES
FELVONO-
SZERELO
VALLALAT

FELAJANLJA ACELSZERKEZET GYARTASI
ES KULONBOZO TECHNOLOGIAI SZERELESI
KAPACITASAT AZ

— élelmiszeripar,

— a gépipar és kohészat,
— a mezégazdség,

— a szilikatipar és

— a vegyipar terGletén.

Véllalkozunk a fenti ipardgak létesftményeinek
kulcsrakész kivitelezésére févéallalkozasban,
vagy generdlkivitelezésben torténé megvaldsitaséra is.

TOVABBI FELVILAGOSITAS:

1031 Budapest, Huszti Gt 18.
Telefon: 180-3914.

Telex: 22-4464.

Telefax: 168—-9820.
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L,GAZT HOZ A HAZHOZ”

Néhény fogalom, amely az ipari g4zok széllitAsaval kapcsolatban Magyarorszigon szokatlan,

de az AGA, és vele az AGA Géz Kﬂ kinélatanak alappillére.
SZALLITASI BIZTONSAG

Az igényelt gazt az AGA maga juttatja el a felhasznaléhoz a megallapodés szerinti idében,
minéségben és mennyiségben.

TISZTA GAZPALACKOK

A gondosan és rendszeresen tisztitott palackok lehetévé teszik, hogy a benniik tarolt g4z
nedvességtartalma lényegesen kisebb legyen, mint a telitettségnek megfeleld érték.

NAGY KAPACITASU PALACKOK

50 | Grtartalm, 200 bar téltési nyom4sa palackokban 10 m? sdritett gézt, ilietve a normél palacknyomés mellett
8,7 kg acetilént és 40 kg szén—dioxidot kap a vevé. A megszokottnél 50...100%-kal nagyobb
kapacitas ezzel ardnyos megtakaritast igér a széllitasi koltségekben.

RUGALMAS BERLETI RENDSZER
A felhasznélé szdméra ideélis gazellatas eszkdzei (palackok, palackkdtegek, tankpalettik és tartalyok) kedvezs

feltételekkel béretnetsk az AGA Gaz Kft-s.

Gazellatasanak technikailag és gazdasagi szempontbél is megfelelél megoldisa érdekében
keressen meg benniinket;

AGA 4 Gaz 4 Kt
H-1112 Budapest, Meredek utca 46.
Tel.: (1)-166—4915. Fax.: (1)-182-1008 . Telex: 223344.

Q ,,rx;, :
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 TECHNOLOGIA” KFT.

4400 NYIREGYHAZA, RAKOCZI U. 69.
TEL.: 13-411, 10-232. TELEFAX: (42) 15-034. TELEX: 73 209.

Szolgaltatésainkat az al4bbi tevékenységi korok alapjan ajénljuk figyelmiikbe.
I. Mszaki fejlesztési problémak megoldésa:

egyedi, vagy kisérieti gépek tervezése, gyartasa.

Il. A TUV Rheinlanddal egyiittmiikddve:

a Tiszantdlon TUV informaciés tevékenység, valamint instrukciok alapjan el6készitd, koordinalé tevékenység:
— termékek DIN szerinti mindsitésében,
— véllalatminésitések nyugati eléirasok szerint.

lil. Min8ségellendrzés:

idegenéru atvétel, anyagmindség azonositas,
import alkatrészek kivaltasa, roncsolasos, roncsoldsmentes vizsgélatok, technolégiék fellilvizsgélata, hékezelési
problémak vizsgalata.

IV. Szakértdi tevékenység:

mint figgetlen mindségtandsité tArsasag véllaljuk: balesetek, karesetek, meghibasodésok mindenre kiterjedd
miszeres vizsgalatat.

V. Hegesztoképzés:
MSZ 7997, valamint DIN 8560 szerint hegeszt§ bazisunkon.

HIRDESSEN A
HEGESZTESTECHNIKABAN!

Hirdetési dijak:
- a hatsé boritén: 24 eFT/egész oldal,
- a belsé boritén: 20 eFT/egész oldal,
- a beliven: 17 eFT/egész oldal.

Ha nem teljes oldalon kivan hirdetni, aranyosan csokken a dij.
Szines hirdetés felara: 50%.
Apréhirdetés: szavanként 25,-FT.
Véllaljuk prospektusok expedidlasat Is a lappal egyiitt, az el6fizet6k szamara.
Az rak AFA nélkiil értenddk.
Véarjuk megrendelésiiket: Monteditio Kft, 1075 Budapest, Tanics krt. 5/a.
Telefon: 1412-890, 1327-360.
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Az ESAB bevonatos elektrédak, hegeszt6huzalok és fedéporok teljes valasztéka all rendelkezésre

konszignaciés raktarunkban:

FERROGLOBUS

1062 Budapest, VI., Lehel it 3/b.
Tel.: 12-98-198
és vidéki raktaraiban,

Tanacsadas és képviselet:

ESAB Kft.

1117 Budapest, XI., Budafoki (it 95+97.
Tel.: 18-13-979. Fax: 16-69-084.
Telex: 22 40 24 és 22 56 43.

Gyarto:
ESAB International AB
Box 8004 ;
Tel: + 46 31-50 9000. Telex: 20625.

Fax: + 46 31-50 9360.
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DETATAS:
VALY &L AY

CSEPEL MUVEK

OKTATAS| VALLALAT

Budapest XXI., Baj4ki Ferenc u. 1. 1751 Budapest, Postafiok 145.
Oktatdsi és kulturélis szolgéltatdsaink az ipar szolgalataban.

Valialatunk széles tevékenységl kdre a munkavédelmi oktatastol a vezetok képzéséig terjed. Ezen beldl felSleli a
szakmunkésképzést és tovabbképzést, a kdzép— és felsbfokl képesitéstiek szak— és tovabbképzését, tovabba vallal-
kozunk olyan specidlis igények kielégitésére is, amilyen példéul a rehabilitacios szakmunkéasképzés. Ez a széles profil
lehetévé teszi megrendelSink szdméra, hogy oktatasi tennivaléik nagy részét egy intézménnyel végeztessek, ami

megkonnyiti munkéjukat.

Készitlink audiévizudlis anyagokat, tematikékat, jegyzeteket és korszer( oktatasi segédieteket.
Gondoskodunk megrendelink nyomtatvanyellatasardl is.

Gépkezel6 tanfolyamok

Alulrél vezérelt darukezeld
Daruvezetd
Targoncavezetd
Kisgépkezeld
Kénnydgépkezeld
Nehézgépkezeld

Hegesztd tanfolyamok

Kézi ivhegesztd

Gézhegesztd

AWI védbgazhegesztd

CO:2 védbgazhegesztd

Mindsitett hegeszt§

Hegeszt tjraminbsitd

MinSsitett hegeszt6 képesség felmérd
Tiizvédelmi szakvizsgak

NC tanfolyamok

Felséfok( NC programozési és (zemeltetSi
Fels6foka NC elektronikus karbantartd
Kdzépfokd NC, CNC programoz6,
gépkezeldi

Alapfokd NC technikai

alapismeretek

FESTO tanfolyamok

Bevezetés a pneumatikéba

Bevezetés az elektropneumatikaba
Pneumatikus rendszerek tizemeltetése,
karbantartasa

Pneumatikus vezériések tervezése
Bevezetés a programozhaté logikai vezeérld
(PLC) rendszerekbe

60 6ra
162 6ra
135 6ra

30 6ra
127 6ra
172 6ra

136 6ra
136 6ra
136 6ra
136 6ra
80 6ra
80 6ra
20 6ra
20 6ra

400 bra
392 6ra

180 6ra
130 6ra

36 6ra
36 6ra

36 6ra
36 6ra

36 6ra

Automatika tanfolyamok

Ipari elektronika

Villamos hajtasszabalyozas
Programozhat6 vezériék PLC
PLC programozési technikak
Robotika tanfolyamok
Robottechnika alapjai

Robot— és manipulatorkezelé
Robotok vezérléstechnikéja
Ipari robotok programozésa

Karbantart6 tanfolyamok

Pneumatikus rendszerek

Hidraulikus rendszerek

Ipari robotok villamos karbantart6
Ipari robotok mechanikus karbantart6

Szakmunkésképzés

Anyagvizsgéld

Mechanikai készalékszereld
Vas— és fémalakft6
Feliletkezeld

fvhegeszté

Langhegesztd

Gépi forgacsold

Epttéipari fenntart6

Mesterszakmunkas—képzés

Gépgyartas

Villamosgép és energiaipar
M(iszeripar

Papfripar

85 6ra
110 6ra
120 6ra

40 6ra

120 éra

80 6ra
170 6ra
100 6ra

150 dra
130 éra
220 6ra
160 6ra

355 6ra
278 6ra
265 6ra
265 6ra
305 6ra
305 6ra
355 6ra
882 6ra

250 éra
250 6ra
250 6ra
250 bra

MegrendelSink megkeresésére részletes tanfolyami tajékoztatét és arajaniatot kilddink.
Igényelik kielégitését a helyszinen, személyes megbeszélésen egyeztetjik.
A tanfolyamokat a megrendel6 telephelyén is megszervezzik.
Vidéki hallgatéinkat vendéghézunkban helyezziik el.
Telefonjaink: kdzpont: 277-2222. Tanulményi osztély: 276-3662, 3211 m.
Tovéabbképzési osztaly: 276-6240, 3704 m. Vendéghéz 277-0865.
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A,,Kemppi Multisystem”
rendszerrel barmely hegesztési
feladat kdnnyen megoldhato.

A hegesztégépek alkalmasak
bevontelektrodas kézi, veddgazas
AWI/WIG, illetve CO2
AFI/MIG-MAG hegesztési eljarasokra.

. Kiegészitd késziillékekkel
ellatva lasstimpulzus WIG és
impulzus-MIG hegesztésre is

hasznalhatok.

— szerviz
— alkatrészraktar
— bemutatoterem
— szaktanacsadas

~

v KEMPPI

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

KEMPPI

Képviseleti Iroda
1033 Bp., Szentendrei ut 129.
Telefon: 1804398, 188-2355/39.
Telefax: 168—8275.
Telex: : 22-7390.

48

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 1. szam (1991/1.)



- Ezuton is tajékoztatjuk kedves -
f ! '[ y 3 olvaséinkat, hogy / ! "“i 3
a Magyar Hegesztéstechnikai :

Egyesiilés vallalja

a BETANITOTT HEGESZTOK KEPESITESEBEN

az IKM. engedélyei alapjan — felkérésre — az egységes kéveteiményrendszernek
megfelelé képesitévizsgak megszervezését, a bizonyitvanyellatast és az orszagos
nyilvantartast. A felkészités igénybe vehetd a tagvallalatok, valamint az
Egyesiiléssel szerz6déses viszonyban &ll6 intézményeknél.

A HEGESZTOK MINOSITESEBEN

a HMB miikodtetési feladatainak egy részét (a minésitési igények fogadasat,
vizsgabizottsag szervezését, a minésitébizonyitvanyok és beiitobélyegzok
kiadasat) latja el. A mindsitésre valé felkészitést — az Ipari Technoldgiai Intézet
kozrem(ikodésével — a hegesztébazisok végzik.

A kiilféldi mindsitések megszervezését az Egyestilés a megrendeld
igénye szerint biztositja.

A GEPEK-BERENDEZESEK IMPORTJABAN

import bizomanyosként — a vételartél fliggen 0,5-3%—o0s bizomanyosi dijért —
bonyolitja az arajanlatok biztositasét, nagyobb darabszam, vagy oktatasi célu
beszerzéseknél az drengedmények elérését a vevo részére, a megrendelések,
garanciélis feltételek biztositasat, a banki miveletek (devizabiztositas,
arfolyambiztositas, inkassz6, vagy akkreditiv fizetési médok, stb.) a
kiil- és belfoldi szallitas, a vamoltatas elvégeztetését.

Varjuk érdekl6désiiket és megrendeléseiket!

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
1148 Bp. Fogarasi Gt 10-14. Telefon: (36—1)-183-5268. Fax: (36—1)-163-3295.

— -
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Tisztelt Olvaso!

FolyGiratunk legfontosabb célja, hogy Onnel a iegirissebb szakmai informécikat ismertessiik. E
célkit(izés megvalésitasa érdekében rendszeresen, szinte rovatszerden jelennek meg a kutatas—fejlesz-
tés, a technolégia leglijabb eredményei, a minGségbiztositas és a mindsités, valamint a szabvanyosttas,
stb. szakmai témai.

Ezek mellett a folyéiratban jelentSs terjedelem szolgél a hirdetések kdzlésére abbél a célbél, hogy On,

Kedves Olvasé tajékozédni tudjon a szakteriileten bel(li

— munkavallalas,
— a gépi bérmunka és kolcsénzés
lehet8ségeirdl,

— a legUjabb gépek, eszkdzok és anyagok jellemzdirdl, beszerzési lehetéségérdl,

— a munkaerd tovabbképzésérdl és mindsitésérdl,

— a szakmai problémak megoldaséra iranyulé szakért6i tevékenységrol.

Annak érdekében tajékoztatjuk Ont, hogy a piaci igényeknek és kdvetelményeknek megfelelden
korszer(isithesse vallalkozasat, illetve, hogy On t4jékoztatni tudja az érdekelteket ajanlatairdl.

Atavaszi BNV a termel6 eszk6zok és gépek, valamint a kutatasi és fejlesztési eredmények és korszer(

anyagok seregszemiléje.

Folyéiratunk felajanlja segitségét a
kiallitok és latogatok részére.

Az 1991. méjus 16-an megjelend 91/2—es
szam BNV célszam formajaban keril Onhoz,
Tisztelt Olvas6. Ebben a kidllitdk szines és
fekete—fehér Ad—es és A5—6s méretd hirdeté-
seket helyezhetnek el. Ezeket kivansagra tobb-
let példanyként szérélap formajaban is elké-
szitjlik. Tovabba a foly6irat kilsé boritéjan a
BNV térképét és azon beliil a hirdet6k standjait
feltlintetjlk. Lehetdvé tessziik tovabba, hogy a
hirdeté vallalatok dijmentesen 1-2 oldal terje-
delemben szakcikkek formajaban is tajékoz-
tassék tevékenységukrdl, fejlesztési koncepci-
6jukrdl a kiallitas latogatdit. A kiallitasi meghi-
vokkal kikaldhet6 tobblet példany megrendelé-
sére is nyUjtunk lehetdséget.

A fenti szolgaltatdsunkkal agy véljiik, hogy
mind a kidlliték, mind pedig a vasar latogatéi
sokat nyerhetnek, mert az illetékes partnerek
kénnyebben egymaAsra talalnak, igy sok id6t
takarfthatunk meg, és a hirdetések és szakcik-
kek Utjan a szakemberek érdeklédése is felkelt-
hetd.
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A BNV célszdm hirdetési feltételei:

A hirdetésl szandék és szakcikk kdzlési igény bejelen-
tése és megrendelése 1991. aprilis 25—ig

Kéziratok atadasa 1991. méjus 3-ig

Hirdetési dij (+ AFA) a belsé oldalon 17 eFt/A4 oldal

a boritén 20 eFt/A4 oldal

a BNV térképre val6 felvétel 5 eFt/stand

a hirdetések szérélaponkénti elkészitése 1200,
Ft/100, 5000,— Ft/500, 8000, Ft/1000 db

szines felar 50%

a dij kisebb méret esetén a terjedelem aranyaban csok-
ken.

Tobblet példany a BNV célszambdl 3500,~ Ft/50 db,
6000,—- Ft/100 db.

Hirdetési arengedmény!

Amennyiben a BNV célszamban hirdetd vallalkoz6 a lap
tovabbiakban megjelend (91/3—4) két szamaban is hir-
det 15%, aki az 1-4 szamaban, 20% arengedményben
részesdal.

Virjuk szives megrendelésiiket.

Tisztelettel

Dr. Domo6tor Zoltan

felelés szerkesztd

(1117 Bp. Budafoki Gt 95-97.)
tel.; 1-810-992
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A minéségi hegesztés alapja a jol
kiszaritott hegeszto elektroda.
Hasznaljon

HORDOZHATO
ELEKTRODASZARITO

berendezést!

Mdszaki adatok:
Tip.: 2¢s/200.

Széritasi hémérséklet: 135 C°.
Automatikus homeérséklet-szabalyozas.
Fesziiltség: 220 V. 50 Hz.
Teljesitmény: 200 W.

Ara: 18 250,-Ft + AFA.

Megrendelhetd: I N P l R 0 KFT- y

1138 Budapest,
Visegradi u. 100. Telefon: 120-22-38.
Telefax: 120-30-15. Telex: 22-44-17.

thermoprozess

Gesselschaft fir angewandte Thermodynamik mbH

Hegesztési varratokhoz
hokezeld berendezések
és fltéelemek nagy
valasztékban.
Magyarorszagi képviselete:

INPIRO KFT.

1138 Budapest, Visegradi u. 100.
Telefon: 120-22-38. Teléfax: 120-30-15.
Telex: 22-44-17
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- MIG-MAG véddigazas hegesztdpisztolyok,

- WIG-TIG (AWI) védbgazas hegesztdpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok,
- tol6-h(z6 (push-pull) MIG-MAG pisztolyok,

- flistgézelszivé hegesztbpisztolyok,

- plazmavagé hegeszidpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kdzponti csatlakozék,
- vizh(it6 berendezések,

- hegeszi6kabelek gyorscsatlakozéval (aljzat és dugo),
- hegeszt6berendezések, eszkdzék,

- testel6 és elektrokabelek,

- frocskblésgatlé spray és paszta,

- huzaladagolé berendezések és tartozékok.

HEGESZTESTECHNIKAI TERMEKEK, SZELES VALASZTEKBAN!

Robothoz valé kiegészité berendezések,
tartozékok:

- valamennyi robottipushoz pisztolytart6,

- gaz- és vizh(itéses robotpisztolyok,

(5 tipus, 480 A-ig, bi 100%)

- programozhaté pisztolyok,

- pisztolytisztité berendezések,

- szerszé&mcseréls rendszer,

- huzalvégé berendezés,

- hegesztépont-mérbéllomas,

- gaz- és vizh(téses tol6-h(1z6 robotpisztoly,

- WIG-TIG (AWI) robotpisztoly, hideghuzalos eljarassal.

pl.: minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté &

- minden hegesziépontra
bedllithatd tarté

-frocskoléstdl védett

-minden Utkozésnel
vészkapcsold

-er0s UtkOzés esetén a
tartd kioldodik

- beallithat kioldasi
erd

- pontos visszaallithatésag

-automata pisztolycsere

pl.: WIG-TIG (AWI)

hegesztépisztolyok

-gaz- vagy vizhiitéses

-merev vagy flexibilis
nyakkal

- kapcsoléval vagy
szeleppel

- kézi vagy automata
pisztoly

] Qe

MAGYARORSZAGI
KEPVISELET:

Co'optim

2049 Diésd, E6tvos u. 13.

IPARI KFT.

Pf.: 3.
Telefon + telefax: 185-0021.
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VEGYEPSZER

A VEGYIMUVEKET EPITO
ES SZERELO RT.

 Véllalkozik, épit, gyart, szerel

1397 Budapest, XIV. Erzsébet kiralyné Gtja 1/c. — Pf. 540,
Tel.: 153-1933. Telex: 22-7056. Telefax: 142-9105.

A VEGYE P SZE R Rt, mint komplex véllafat

a kiildnbdz4 ipardgakban sokéves maltial és tapasztalattal rendelkezik.
Kivitelezéseket végez az aldbbi iparagakban:

— kéolaj- és foldgéazipar — kdrnyezetvédelem
— petrolkémiai Ipar — élelmiszer- és szeszipar
— mitrdgyagyértas — aluminiumipar — gyégyszeripar
— festék- és vegyipar — miianyag-'és miiszalgyartas
~ banyéaszat - energiatermelés — biotechnolégia
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