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MAGO KALMAN
(EUROQUA)

A DIN-EN hegesztomindsito vizsgak
ervenyesseqgi terdlete

Az acélhegeszt6k mingsitésével foglalkoz6é DIN-
EN szabvany altaldnos alapelve, hogy a min6sit6
vizsga soran hegesztett varrat nem csak erre a var-
ratra vonatkozoan bizonyitja a hegeszté tudasat,
ezért érvényes az annal egyszeriibb hegesztésekre
is. A cikksorozat jelen folytatasaban az érvényessé-
gi tartomanyt befolyasolé tényezéket és az alkal-
mazhato szabalyokat mutatja be.

A hegesztési eljaras befolyasa

Altalanos esetben minden vizsga egy hegesztési el-
jarasra érvényes. Lehetséges azonban a hegesztésére
is, amelyekhez /6bb efidrds alkalmazéasa szikséges. A
gyakorlat siriin eléforduld példaja, amikor egyoidalrdl
hegesztett tompavarrat gyokét AWI eljarassal (141),
feltdltését pedig kézi ivhegesztéssel (111) kell végezni.
Erre az esetre a szabvany a kévetkez$ megoldasokat
teszi lehetgvé.:

— tobb eljarassal hegesztett vizsgadarab, azaz a
gyok hegesztése AWI eljarassal (141), a feltsliés pedig
kézi ivhegesztéssel (111) a mindenkori érvényességi
tartomanyon bell, illetve

— eljarasokként hegesztett vizsgadarabok a minden-
kori érvényességi tartomanyoknak megfelelSen, azaz
firdémegtartas nélkuli AWi hegesztés (141), és kaldn-
alléan kézi ivhegesztés (111) furddbiztositassal, vagy
kétoldalu hegesztéssel.

A varrattipus és kiviteli méd befolyasa

A varrattipussal és a hegesztés kiviteli médjaval kap-
csolatban a kdvetkezdket kell figyelembe venni.

— Csovek tompahegesztésére vonatkozé minésité
vizsgak magukba foglaljak a lemezek tompahegeszté-
sére vonatkozé vizsgakat.

— Lemezek tompahegesztésére vonatkozé mingsité
vizsgak magukba foglaljadk a hegesztési helyzetnek
megfelelSen az 500 mm-nél nagyobb kiils6 atméréji
csovek tompahegesztésére vonatkozé vizsgakat.

— Lemezek valyl-helyzetii (PA), vagy harant—hely-
zet(i (PC) tompavarrataira vonatkozé mingsits vizsgak
magukba foglaljék a 150 mm-nél nagyobb kiils6 atmé-
réji csdvek ugyanilyen helyzet(i tompavarrataira vonat-
koz6 vizsgakat.

— Lemezek vagy csévek flird6megtartas nélkiili he-
gesztése érvényes a megfelels, fiirdémegtartassal,
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vagy kimunkalas nélkuii kétoldali hegesztésre.

— Tompavarratok hegesztése érvényes ugyanolyan
feltételekkel hegesztett sarokvarratokra is. Ha a gy4rtas
soran féleg sarokvarratokat kell hegeZsieni, akkor ajan-
latos a hegeszt§ alkalmassagat a megfelel§ sarokvar-
ratos vizsgdaval bizonyitani.

— Kétoldald, kimunkélas nélkali hegesztés érvényes
a firdémegtartassal torténé egyoldald, és a gydkkimun-
kalasos megtartas kétoidali hegesztésre.

— Csdvek flird6megtartas nélkili tompavarratos
vizsgai magukba foglaljdk a csGelagazéasokra vonatko-
z0 vizsgakat — ugyanolyan hegesztési helyzet—, falvas-
tagsag—, és atmér6—tartomanyra.

Cs6elagazas varrataira az elagazé csé atmérdtarto-
manya érvényes.

Ha a gyartas soran 6leg cs6elagazasokat, vagy bo-
nyolult cs6kapcsolatokat kell hegeszteni, akkor ajanla-
tos a hegesztét céliranyosan erre kiképezni. Kuldnleges
esetekben sziikséges lehet a vizsgat cs6elagazasokon
késziteni. .

A tompavarratos vizsgék érvényességi tartomanyat
az 1. tablazat mutatja be.

Az alapanyag befolyasa

A meghegesztett vizsgadarab alapanyagatél fligg6-
en a mindsité vizsga nemcsak az alapanyagcsoport
egyéb anyagminéségeire érvényes, mert az egyes alap-
anyagcsoportok eérvényességi tartomanya a 2. sz. tab-
lazat szerint magéba foglalhat mas alapanyagcsoporto-
kat is.

Olyan alapanyagok esetében, amelyek a megadott
alapanyagcsoportokba (lasd: a cikksorozat elsé részé-
ben) nem sorolhaték be, a hegesztének egy kiilén vizs-
gadarabot kell hegesztenie, amely csak erre az alap-
anyag-mindségre lesz érvényes. -

A hozaganyag befolyasa

Bevontelekirédas kéziivhegesztés esetén abevonat-
tipus valtozasa a hegeszt6 munkatechnikajanak valtoz-
tatasat igényelheti, ami az érvényességi tartomanyra
kihathat. Kilonbdz6 munkafeltételek esetén altalaban
ugy kell eljarni, hogy a hegeszt§ kéziigyessége szem-
pontjabol legnagyobb kéveteiményeket tamaszto felté-
telek kozott kell a vizsgadarabot meghegeszteni.
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1. tablazat

Varrat kiviteli modok érvényességi tartomanya

ényességi tartomany
Tompavarrat lemezen Tompavarrat csévon
Varrat kivitel egyoldali hegesztés | kétoldali hegesztés—| egyoldalt hegesztés
¢ firddmegtartas - kimunkalas firddmegtartas
q
igen nem igen nem igen nem
firddmeg- - - -
tartassal * - -
egyoldalu
hegesziés .
furdémeg-
A tartas 0 # L | | - -
tompavar- nélka
rat leme- '
zen
kimunka- - _ " _ _ _
lassal
kétoldalu
hegesztés
kimunkalas
nélkil n B . *
farddmeg- _
tartassal o " o
tompa .
v, | eaosals
csovon fardémeg- .
tartas | | i} | =i #
nélkal
# a vizsgavarrat kiviteli médja
W varrat kiviteli médok, amelyeket a vizsgavarrat kiviteli médja magéban foglal
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* Vizsgadarab hegesztési helyzete 3. tablazat
x Hegesztési helyzetek, amelyeket a wzsgadarab

hegesztési helyzete magaban foglal Hegesztési helyzetek érvényességi tartomanya
Hegesztési helyzetek érvényességi tartomanya
Lemez Csé
. d Tompavarrat Sarokvarrat
Vizsgadarab csétengely— és sz6g
hegesztési
helyzete Tompavarrat Sarokvarrat L I
forg rdgzitett régzitett
1)
0’ 90° | 45° 0’ 90"
PA|PC|PG|PF|PE|PA|PB|PG|PF|PD|PA|PG|PF|PC g;'g PB | PG| PF |PD
PA| * X | X . X X
® PC| x * X | X X X X
g
4 PG * X | x| x X
E
(o]
= PF | x * X | x X X X X
P PE| x | x x| "] x| X X | x| X X X | x
§
- PA .
B PB x | X
:
= *
5 PG X
@
PF X | X v X X
PD X | x x | * X X | x
o : : ;
9 PA| x X | x * X
- o |PG X X . X
g
3 .
3| 2| & PF | x X X | x X X : X X
e | ] =
E| »| B[
2l g B S |PC| x | x x | x X * X
0 |
[Z] >
© 3 i |[H-L .
N < |oas| X | X x| x| x| x X | x| x X | x X X | x
‘@
5 B & PB x | x * X
g
< N- PG X )
PF X X X X X * X
1. PB helyzetii cs6vek kétféle médon hegeszthetdk:
— Cs6: forgatva; tengely: vizszintes; hegesztés: vizszintes helyzetii
— Cs6: régzitett; tengely: figgsleges; hegesztés: vizszintes helyzet(
2. Szintén érvényes helyzet, amelyet mas 6sszehasonlithaté vizsgak magukban foglalnak.
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2_tablazat

Alapanyagcsoportok érvényességi tartomanya

Ervényességi
Alap- tartomany
anyag
csoport [
01 02 03 04 11
01 * - - - -
02 [ ] * - - -
03 i ] * - _
04 [ ] © - * =
11 - - - - *

* avizsga anyagcsoportja
® anyagcsoportok, amelyeket a vizsga anyagcsoportja
magaban foglal

A hegesztési vizsgadarab méreteinek befolyasa

Alemezvastagsag, vagy falvastagsag, illetéleg a cs6-
atmeéré befolyasat az érvényességi tartomanyra, e cikk-
sorozat megel6z6 részében, a prébatestek targyalasa
soran mutattam be.

A hegesztési helyzet befolyasa

A mingsit6 vizsga soran hegesztett probatest helyze-
tétél figgben a vizsga az egyszeriibb hegesztési hely-
zetl vizsgakat is magéba foglalja. Ennek szabalyait a
3. tablazat mutatja be.

A cikksorozat korabbi részei alapjan ugy tilinhetett,
hogy az \ij szabvany megszaporitja a hegeszt6kt6l meg-
kovetelt vizsgdk szamat. Valéjaban azonban a tébb
lehetbség pusztan a gyakorlat kévetelményeihez igazit-
ja jobban a vizsgafajtakat, nem kévetelve a folyamato-
san hasonlé munkat végzé hegeszt6tsl feladatanal 1é-
nyegesen nehezebb — és dragabb — vizsgakat.
Ugyanakkor, mint az az eléz6ekbd! lathats, lehetévé
teszi a valtozd és bonyolultabb munkat végzs hegeszték
szamara, hogy az érvényességi tartomanyokra vonat-
kozo szabalyoknak megfelelSen, nehezebben megsze-
rezhet6 vizsgdjukat az egyszer(ibb hegesztési felada-
tokra is érvényesen hasznalhassak.

SZABO GYORGY
(DUNAGAZ Kift.)

A mdanyagvezeték épités
minoségbizlositdsanak szemeélyi
feltételrendszere a DUNAGAZ Kft-né/

A mianyagvezetékek épitési technoldgiajat — mint
minden folyamatot — alapvetéen harom tényez6 befo-
lyasolja: a kbrnyezeti, a targyi és a személyi feltételek.
A technolégiai folyamat reprodukalhatésaga két régzi-
tett feltétel esetén sem teljesen zavartalan. Hat még, ha
azok a feltételek valtoznak is. PI. valtozik a kérnyezet,
azidGjaras, a miiszakielGirasok. Vagy véltoznak a targyi
feltételek, az anyag minésége, a hegesztéberendezé-
sek miszaki dllapota. Ezért is logikus és természetes
térekvése mind a gyartéknak, mind a felhasznaldknak,
hogy csdkkentsék, illetve sziikitsék a valtozé tényezGk
szamat. Ez viszont a legtébb esetben koltségndveke-
déssel jar.

6

A masik jarhaté Gt— ami egyébként sem idegenithetd
el semmilyen technolégiatél — a személyi feliételek
megteremtése a folyamat teljes keresztmetszetében.
Garantalni kell az anyagok minéségi ellenérzését, az
eszk6zok funkcionalis ellendrzését, a vezetéképitésifo-
lyamat ellenérzését és iranyitasat, valamint a kész ve-
zeték minGségi atvételét.

Belathato, hogy a személyi feitételek megteremtése
nem csupan a hegesztdkre vonatkozik, hanem annak a
tervezeéstdl a kivitelezésen keresztiil az Uzemeltetésig
minden szinten eleget kell tenni. (Emlékezzlink arra,
hogy mindig a leggyengébb lancszem a rendszer kriti-
kus pontja!)
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Oktatasi tevékenységlink attekintése

KPE cs@szereld, hegeszt6 képzés 1978. 6ta folyik az
orszag kiilénb6z4 helyein. A korabbi idészakra vonatko-
z06 képzési adatokrdl az 1. dbran bemutatott informécié
all rendelkezésiinkre.

1978-82-ig 300 6
1983. 250 {6
1984, 250 f6
1985. 300 {6
1986. 300 {6
1987. 250 {6
1988. 100 f6
1989, 280 16
1990. 200 16
Letszem, 6
2000
AT |
~1 |
19500 //

o0t

11119

|

||

- — —t
1978 TS 198D BT 1982 WEI  198L 1955 198¢ %7 908 wEs W90 168

1. abra. Gazipari mlianyag csészerel6—képzés

A korabbi KPE betanité képzés mellett, a szakmun-
kasok részére kifejlesztettiik az UPVC-KPVC tanfolya-
mot. Korszersitettiik a vizsgaztatast, amelyre felkészi-
t6 tanfolyamokat is szerveztiink. Eredményes vizsga
esetén minden hallgaté arcképes jogositvanyt és azo-
nosité beltészerszamot kap.

Ezen atechnolégiai bazison 1986-t6l kezdve a veze-
t6k részére is beinditottuk a tovabbképzést. A mai napig
mintegy 900 f6t képeztink ki e terlletre. A témakérhoz
kapcsoléddan rendszeres szakmai konferenciakat,
marketing taldlkozokat, termékbemutatokat rendeztink.
igy ma mar nyugodtan kijelenthetjiik, hogy a szakmai
korok ilyen értelemben a DUNAGAZ Kft-t bazisnak, sét
megfeleld szakmai referenciahelynek tekintik.

Képzési rendszeriink tovabbfejlesztéseként beindi-
tottuk a hegesztési varratok mingsitését segité tovabb-
képzést. Igy ma mar van olyan képzés is, amely a
kiképzett radiolégusok tovabbképzésével a KPE cs6-
vek, varratok mindsitésére is jogosit. Ez magaban fog-
lalja a roncsolasmentes (ultrahangos, radiolégiai) és a
roncsolasos (makrocsiszolat, mechanikai szilardsagi
vizsgalat, stb.) minéségbiztositasi technikak kezelésére
szolgald képzést.
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Részben oktatdsunk eredménye az is, hogy a gazi-
parban e technolégiai &gban a személyi feltételek mind-
ségi javulasat jelenthette az OBF a Kormanynak. Ered-
ménytink nem kis részben készdnheté annak a jé kap-
csolatnak, amely az Gizemelteték, kivitelezék, beruha-
z06k és az ellendrzg szervek kézott alakuit ki.

Az anyag és eszkdzgyartd vallalatok, a kivitelezék és
tzemelteték, a kutaté—fejlesztbk és ellenérzé szervek
segitékészsége nélkil ma ilyen eredményekrél nem
szamolhatnank be. A teljes névsor felsorolasa nélkil e
helyrél is készénetet mondunk Nekik eddigi segitségii-
ként, melyre a jovében is szeretnénk szamitani.

Kapcsolatrendszeriink — amelyet a 2. dbran muta-
tunk be — majdnem az egész orszagra kiterjed, ahol
szinte regionalis bazisok segitik kozds munkankat. Mi
pedig szivesen vailalunk referenciat a témakérhéz kap-
csolodo termékek és technoldgidk bemutatadsaban.

Hajduszoboszld
.
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A megnbvekedett képzési igény mellett azt tapasz-
taltuk, hogy a résztvevé hallgatok kbzul a gazszolgal-
tatok altal foglalkoztatottak aranya egyre csokken
(3. dbra).

Ez akkor még azt jelentette, hogy a gazipari vezeté-
kek kivitelezése és az Gizemeltetése egymastol funkcio-
nalisan elkdlonil. Ma még tovabbi nyitas tapasztalhaté,
mert mar nemcsak az energiaipar, hanem az épitéipar
is egyre kiterjedtebb mértékben alkalmazza kommuna-
lis célra a miianyagvezeték rendszereket.

Celkitlizések, fejlesztési lehetéségek

Jelenlegi képzési rendszenink igyekezett az elméleti
tudas melié a gyakorlati médszereket is elsajatitani.

Tanfolyamaink — az egynapos kondicionalé vizsga-
tol kezdve a 4 hetes betanité képzésig — lehet6séget
teremtenek nemcsak a vezetéképitési technologiak el-
sajatitasara, hanem a kélcsénés konzultaciékon keresz-
til a fejlesztési témak atgondolasara is. A szakmai
szinvonal még magasabb szint( kielégitése és a gaz-
szolgaltato vallalatok szandéka eredményezte 1990-

ben a DUNAGAZ Kit. Iétrejottét. Vallalkozasunk sajat
oktatasi bazissal kivan részt valialni a mianyaghegesz-
t6 szakemberek képzésében és mindsitésik felkészité-
sében.

Véltozatlanul szandékunk az oktatas, képzés szinvo-
nalanak tovabbfejlesztése, katalizalni kivanjuk a szak-
embereket és keressik a vallalkozasi, egylttmikodési
lehet6ségeket a tovabblépésre.

Céljaink és tevékenységi kdriink kdziil néhanyat az
aldbbiakban felsorolunk:

— betanité képzés,

— vizsgaztatas,

— specidlis szakmai képzés, tovabbképzés,

— vezetdi tovabbképzés,

— mindségbiztositasi szakemberek tovabbképzése,

— konferenciak, bemutatok,

— marketing tevékenység,

— anyagok és eszkézok vizsgalata,

— szakcikkek, jegyzetek kiadasa,

— szakvéleménykészités, tanacsadas, stb.

Réviden: kapcsolatteremtés és egyuttmiikédés a
szakmai kultira kézés elérehaladasa érdekében.

LADANY| PETER
(TUV Rheinland Hungaria Kift)

Mdanyagot eloallito és megmunkalo véllalatok,
mdaanyag termékek és hegeszték mindsitése
a nyugati piac igényer szerint

Exportra eléallitott kohaszati alapanyagok, félkész
termekek (lemezek, csévek, dntvények), berendezések
(nyomastarté edények, kazanok) nemzetkézileg elis-
mert, figgetlen mindsité szervezet altal tériénd bevizs-
galasa, atvétele, bizonylatoldsa mar sok éve bevalt gya-
korlat, a nyugati piaci forgalomba hozasnak feltétele a
versenyfeltételek javitdsanak pontos eszk6ze. Megye-
gyez0 kdvetelményl és szerepli a hegeszték mingsité-
sének kérdése is.

A mianyagok exportja terén a fentiekhez hasonié a
kdvetelmény a nyugati piacon, ezért egyre tébb gyané
és kivitelez6 véllalat fordul érdekidéssel a nemzetkdzi
mindsitésre jogosult intézmények felé. Németorszag-
banugyanis Ipartérvény és ehhez csatlakozé TRD, TRB
stb. szakagazatok irjak el a minésitési kévetelménye-
ket a miianyag termékekre, azok elGallitasara és a fel-
dolgozo hegesztékre.

Németorszdgban — kérnyezetvédelmi szemponto-

kat szem elétt tartva — tébb mint tiz éve érvényes a
Vizhaztartasi Térvény. Ennek hatélya alé esé mianyag
csévezetékek, tartalyok stb. hatésagi atvételét teszik-
kotelez6vé. A hivatkozott szabalyzatok egyben a gyarté
vallalatok megbizhatésaganak ellenérzését, illetve mi-
nésitését is elbirjak, amelynek keretében a mingsité
intézmények a vizsgalt vallalat személyi—, targyi feltéte-
leit ellendrzik és alkalmassagukat tanusitjak.

A mUanyagokat eléallité vallalatok, miianyag termé-
kek és hegeszt6k mindsitését a TUV Rheinland régéta
végzi, de erre felkésziilt a hazai TUV Rheinland Hunga-
ria Kft is, hogy ezzel is segitse a hazai mianyagipari
vallalatok kiilpiaci versenyképességét.

A vazolt problémakért részletesen 1991. majus
24-én 14.30-kor a BNV terilletén 1évé K épiilet elndki
termében a TUV Rheinland szakemberei el6adasok
formajaban ismertetik, amelyre minden érdekiédét tisz-
telettel varunk.
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CZITAN GABOR
(TUV Rheinland Hungaria Kift)

lpari termeékek minositése
az europal kozosseqg piacédra

Az Eurdpai K6z6sség Bizottsaga 1989 kézepén egy
~globalis tanusitasi és ellenérzésikoncepciot” terjesztett
el6, mint ,az ipari termékek minGségének biztositasara
szolgalo eszkozt”. Id6kdzben ez a koncepcié jévaha-
gyasra kerilt. Ezt a koncepciét két Iényeges mozzanata
jellemzi:

1. Az eurépai belsé piac megvalésitasahoz hozzatar-
tozik egy atfogd politika a legkiilonbozébb fajta termé-
kek konformitdsanak ériékeléséhez.

2. A cél a bizalom megteremtése a mingség harom
sikjaban (lasd az 1. dbrat):

Bizalomjavité intézkedések az Eurépai Kézdsségben
A felugyeleti, ellendrzé, tanusitd
és akkreditalé szervek EN 45000
mindsége és hozzaériése
A gyartok mindsége
és hozzaértése EN 29000
A termékek minésége CEN/CENELEC
és megbizhatésaga Termékszabvanyok

1. 4bra

a/ az ellendrz6, tanusitd, akkreditald és felligyel§
szervek mingségében és hozzaérnésében,

b/ atermékek gyartéjanak minéségében és hozzaér-
tésében, '

¢/ a termék mindségében.

Az eurdpai gazdasagpolitika egyik alappillére a ter-
mékminéség emelése, azaz az abban valé bizalom
fokozasa, hogy a gyarték minéségi termékeket tudnak
szdllitani.

Ezzel 6sszefliggésben fontos, hogy az ellenérzé la-
boratoriumok, tanusité és felligyel6 szervek egyarant és
egységesen magas szinvonaliak legyenek. Ezért kell
azt igazolniuk, hogy teljesitették az EN 45000 sorozatu
Eurdpa Szabvanyok kdvetelményeit. Az akkreditalt ta-
nusitd szervek és ellendrzé laboratériumok bejelentésre
kerlInek Briisszelnek és ott bejegyzik Gket. A bejelentett
ugynevezett szerveket a K6zésség valamennyi orsza-
gaban elfogadjak. Minden olyan terméknél, melyre vo-
natkozoan létezik Eurépa Szabvany, ellenérizni kell a
konformitéast ezzel a szabvannyal és el kell 6ket latni a
CE jelzéssel (lasd a 2. abrat).

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)
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2. abra

Vizsgéliuk meg a Kozdsség altal definialt konformitas
vizsgalo eljarast. Erre vonatkozéan az Eurdpai K&z6s-
ség Bizottsaga egy ,moduléris koncepciét” dolgozott ki.

A 3. abra A-161 H-ig szemiélteti a kiildonb6zé modu-
lokat — ezek a CE jelzéshez kétéd6 kilonbozé eliendr-
2§ és tanusitasi eljarasok.

A hdrom D, E és H jelli eljarashoz — lasd az abra
kdzépsd részén — a gyartonak egy tanusitott és ellen-
6rzott mindségbiztositasi rendszerrel kell rendelkeznie,
mivel ezekkel az eljarasokkal a gyarté sajat maga ellat-
hatja termékeit a CE jelzéssel.

Az Europai Kézdsseg iranyelveiben régzitve van,
hogy milyen konformitas elbiralasi eljarasok k6zott va-
laszthat a gyarto.

liyenek példaul:

1. Gazizemii késziilékek esetében a bejelentett el-
lendrzé szervnek egy tipusvizsgalatot kell végeznie (B
modul). Ezen tdimenéen tartozik teljesiteni a gyarté a C,
D vagy E modult. A D és E modulok esetében egy
mindségbiztositasi rendszerrel kell rendelkeznie, vagy a
gyartasban vagy a végellenérzésben.

2. Masik példa a telekommunikéaciés késziilékek (te-
lefon, telefax, telex stb.) vizsgalati eljarasat mutatja.
Amennyiben a gyané rendelkezik egy az ISO 9001
szamu szabvanynak megfelel6 atfogé minéségbiztosi-
tasi rendszerrel (H. modul), dgy sajat maga is felttintet-
heti termékein a CE jelzést. Ha nincsen tantsitott miné-
ségbiztositasi rendszere, gy el kell végeztetnie egy
bejelentett szervnél a tipusvizsgalatot (B. modul). Va-
lasztasa szerint a C és D eljardsokkal egyitt, amennyi-
ben rendelkezik a termelésben egy minéségbiztositasi
rendszerrel (1SO 9002).

3.Ha aktiv beiltethetd orvosi mliszerek (példaul sziv-
ritmus szabalyozok) esetében az eljaras pl. akbvetkez6:
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Gyarté

Kinyilvanitott
konformitas

Bejelentett szerv

Tanusitja és feltigyeli
az MB rendszert

Ellendrzi a konformitast és

végez (B modul)
**) Sz6réprébaszerd
termékvizsgalatot végez

jeizést

A gyarté feltinteti a

G ] @ kidllftja a konformitasi tan(-
sitvanyt
EK konformités'—nyi-
D| latkozat engedélye- <:ZI MB--rendszer az EN
* zett tipussal 29002 szerint 6
A | EK konformitasi MB-gyértas
h nyilatkozat » -
g|EK konai;?(gn;g?s-ny " <::' MB-rendszer az EN
¥ MB—gyartman 29003 szerint B modul
C [ EK konformitas— (MB—gyartmany)
* | nyilatkozat enge-
** | délyezetttipussal EK konformitas—nyi- MB-rendszer az EN F* EK vizsgélat
H 'Iatquat <::I 29001 szerint
(atfogé MB)
! G EK egyedi vizsgéla
Bejelentett szerv: G
") EK tipusvizsgalatot

A bejelentett szerv
feltinteti a jelzést
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T0V Rheinland

3. abra. Komformitas értékelés

amennyiben rendelkezik a gyarté egy atfogo, az ISO
9001 szamu szabvanynak megfelel mindségbiztositasi
rendszerrel (H modul), tgy sajat maga is igazolhatja
termékei konformitasat. Ellenkezé esetben legalabb a
termelésben kell rendelkeznie egy az ISO 9002-nek
megfelel6 minGségbiztositasi rendszerrel. Ezenkiviil el
kell végeztetnie egy bejelentett szervnél a tipusvizsga-
latot. Mindkét esetben a gyarto maga igazolja a konfor-
mitast és tlinteti fel a CE jelzést.

Meg kell llapitanunk, hogy a konformitas vizsgalat
és atanusitas j6vébeni nyugat—eurdpai rendszere meg-
lehetésen bonyolult. Ez megfelel viszont a modern mi-
néség fogalmat megillets hatalmas jelentéségnek is. A
fejlett orszagok népgazdasagainak e! kell fogadniuk a
minéségfokozas kihivasat, ha biztositani akarjak a jové-
jiiket.

Magyarorszagnak nemcsak a vizsgalati és tanusitasi
rendszer elsajétitdsa és hazai felépitése jelent nehéz
feladatot. Ameddig nem csatlakozhatunk az Eurépai
K6z8sséghez kérdéses, hogy a hazai tantsitasokat mi-
lyen mélységben sikeriil elismertetni a kbzdspiaci part-
nereinkkel illetve megrendel§inkkel.

A TUV Rheinland:Hungaria Kft. tagja a TUV CERT
német tanusité intézetnek. Ez a gyakorlatban azt jelenti,
hogy a K6z6sségben is elismert rendszertantsitast Ma-
gyarorszagon is ki tudunk adni.
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A terméktanusitas teriletén a helyzet nem ilyen sze-
rencsés. A jelenlegi elképzelések és tervezetek szerint
terméktanusitast csak a k6z6sségi orszégon beliil m-
kod6 notifikdlt laborok adhatnak ki. Amennyiben ez az
iranyvonal jut érvényre, akkor a magyar gyartéknak még
hosszu évekig csak egy lehetéségiik marad, termékiik
tanusittatasa valamely kozésség orszagbeli laboratd-
riumaban.

Tajékoztasson!

A szerkeszt6bizottsag
orommel varja kollégaink
irasait szakmank
uj forumaban,

a
HEGESZTESTECHNIKABAN!
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KRISTOF CSABA
(ESAB Kift., Budapest)

Fogyoelektrodds ivhegesztes a ‘90-es
evekben (ll. resz)

Ha a véddgéazas hegesziéstechnika fejlddését a he-
gesztégépek és a hegesztéstechnoldgia kélcsénhata-
saban vizsgaljuk, az &ramforrasok szabta korlatok foko-
zatos megsziinése révén a hegesztéstechnoldgia jelen-
t6s fejlédése varhaté. Példaként alljon itt az impulzus-
hegesztés: az a technoldgiai igény, hogy a cseppatme-
-net dramimpulzusokkal iranyithaté legyen, immar i6bb
évtizedes. Mégis, csak a legutébbi években, az inverte-
res aramforrdsok megjelenésével valt lehetévé ennek
kompromisszummentes kielégitése. Az uj generacios
aramforrasok mindazonaltal olyan lehetéségeket is ki-
nalnak, amelyek technolégiai hasznositasa még varat

magara. .

A koévetkez6kben — korantsem teljes — attekintést
adunk azokrdl a technoldgiai lehetéségekrél, amelyek a
korszer( hegesztéberendezések és hegesztGanyagok
birtokaban ma a gyakorlat szamara elérhetéek.

IMPULZUSHEGESZTES

Az idbk soran, ahegesztésifolyamat kézbentartasara
kialakult impulzushegesztési megoldasokat az 1. dbra
foglalja 6ssze.

CFI/AF1/KEI
impulzus .
hegeszles

Hosszu impulzusok
05..2 Hz

Révid impulzusok
2...100 Hz

I

| |

| | |

Feszultsegimpul-
zus hegeszies

A'ramimpulzus
hegesztes

Intervallum
hegesztés

Szinkronimpulzus| |Impulzushegesztes Szinergikus |
hegesztes. hegesztes
9 \2524-50-100 Mz 2...50%4:

1. abra. Impulzushegesztések dsszefoglalasa

Hosszu impulzusos hegesztés

Az iv liiktet6 teljesitménye a hegfiirds alakitasat szol-
galja. Igényes vagy nehéz hegesztési helyzetekben (pl.
gybkhegesztés, fliggblegesen felfelé hegesztés stb.)
ugy kell a varratot felépiteni, hogy a flirdé méretei és
hémérséklete bizonyos korlatok k6zé6tt maradjon, ne
heviljon tul. Az ezt eredményezé tartés teljesitmény
azonban nem lenne elegend§ a kellé mennyiség( huzal
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leolvasztasahoz, ezért célszerd azt periédikusan valto-
z0va, likktetévé alakitani. Az atlagosnal nagyobb teljesit-
mény idején intenzivvé valik a huzal leolvasztasa, mig
az atlagosnal kisebb teljesitmény ideje alatt a fird6 a
kivanatos mertékben lehtil, mintegy felkésziilve a kdvet-
kez6 teljesitményimpulzus elviselésére.

A hosszil impulzusos hegesztés esetén az anyagat-
menet — a véd8gaztol figgben — nagy cseppes vagy
sz6réivd. Rovidzarlatok lehetségesek, és a frocskolés
sem kizart.
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Aramimpulzusos hegesztés (2.b. abra)

Fogy6elekirédas, védGgazas hegesztéskor a huzale-
|6tolas -pulzalasaval valdsithaté meg. Ehhez feszesre
hangolt (kis tehetetienségi), elektronikus szabalyozasu
elétold sziikséges. '

Legfontosabb alkalmazasi teriilete a finom lemezek
(s < 5 mm) hegesztése, amikor kiildnésen fontos a
hegfiirdé megfelelS ellendrzése. Tapasztalat szerint az
o6mledék kedvezd dermedési geometridja (belsS forma-
tényezéje) miatt a melegrepedés veszélye jelentésen
csokken.

A lehet6leg frécskolés— és rovidzarlatmentes anya-
gatmenet feltételeinek megteremtéséhez az ivfeszult-
ség bedllitasakor az impulzusaram nagysagabdl kell
kiindulni. Figyelembe kell venni azonban az ivstabilitas
kévetelményét is, az alaparam ideje alatt. CO2 védégaz
esetén a megfelel§ ivfesziltség bedllitasa altalaban
igen nehéz, ezért ehhez az eljarashoz célszeni nagy
Ar—tartalmi védégazkeveréket hasznalni.

Intervallumhegesztés (2.a. abra)

ivponthegesztésre alkalmas berendezésekkel az
aramimpulzusos hegesztésnek kiildn impulzusado nél-
kilmegvalosithat valtozata. A kalonbség abban van,
‘hogy nincs alaparam, tehét az impulzusok kéz6tti szu-
netekben megszakad az iv. Alkalmazasanak egyszerd
technikai feltételei egyben az alkalmazésa korlatait is
megszabjak. A folyamat gyakori ki- és bekapcsolasa
abnormalis igénybevételeket jelent az dramforras, kilo-
nosen annak f6 magneskapcsoldja szamara. Fliggble-
‘ges sarokvarrat hegesztésekor azonban még CO2 vé-
dégaz esetén is eredményesen alkalmazhato.

Lassy impulzus hegesztes

dr

a Intervallum hegesztes

[,

b, Aramimpulzusos
hegesztes

r

FeszUltsegimpulzusos
hegesztes

T

<

2 a, b, c abra - Hosszu impulzusos modszerek
valtozatai
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Fesziiltségimpulzusos hegesztés (2.c. abra)

Az allandé értékd huzalelétolas sebességhez hangolt
ivfesziiltség az alapérték, amelyre periddikusan szuper-
ponalédik egy—egy fesziltségimpulzus. E rendszeres
iviesziiltség—ndvekedések szélesitik a hegfirdst, ami
V-varratok hegesztésekor a szélek megbizhato beolva-
dasat segitik el§. Eredmény a kis leélezési sz6g mellett
is kétéshibamentes beolvadas és csokkent melegrepe-
dési veszély. Ez az eljaras tehat vastagabb lemezek
V-varratainak gyok— és toltésorainak hegesztésére
hasznalhaté, elénydsen. Elvileg CO2 véddgaz mellett is
hasznéalhato, de a kisebb frécskélés miatt a védégazke-
verék elénydsebb.

Szinkronimpulzusos hegesztés (3. abra)

Amikor az alaparam és az impulzusaram is a hozza-
tartoz6, hegesztéstechnikai szempontbdl korrekt ivfe-
sziiltség mellett jelenik meg, szinkron impulzusos he-
gesztésrdl beszélink: Hasznalatanak kovetkezményei
a fesziltségimpulzusos hegesztéséhez hasonloak, de
két lényeges kildnbséggel. Egyrészt—tapasztalat sze-
rint — alkalmazasa mar 2 mm—es lemezvastagsagtol
hasznos, masrészt kevésbé érzékeny a védbgazra,
mert az impulzusaramhoz is megfeleld ivfesziltség va-
laszthato.

Végil meg kell emliteni, hogy a lassu impulzusos
hegesztés &ltalaban nagyobb igénybevételt jelent a
szem szamara, valamint a folyamatos teljesitményti he-
gesztéshez képest altalaban kisebb a leolvadasi telje-
sitmény (ez alél egyedul a fesziltségimpuizusos he-
gesztés a kivétel).

Munkapontok
\ egyenese
m‘;’/‘”f

|
i

\!

3. abra. Szinkronimpulzusos hegesztés
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Ro6vid impulzusos hegesztés

Ha az dramimpuizusokat kifejezetten az anyagatme-
net vezérlésére haszndljuk, a cseppek levalasi frekven-
ciajaval azonos frekvencidju impulzusokat kell az alapa-
ramra szuperpondlni. Innen az einevezés: révid impul-
zusos hegesziés.

I Impulzusdram csucserteke
Kritikus aramerosseg

/]

2

—7 N ¢
Induktivitas nelkdl Alapdram
Atlagaram
1234 5

Anyagatmenef folyarnata

4. abra Rovid impulzusos AFI-KFI hegesztés

Az aramimpulzus és a csepplevalas kdzétti kapcsolat
a 4. abran kovetheté. Az ilyen médon megvaldsitott
anyagatmenetnek alapvetden akis teliesitmények tarto-
manyaban van jelentésége, a labilis egyensulyi feltéte-
lek koz6tt kialakulo révid ivi (révidzarlatos) anyagatme-
nettel szemben. A révidzarlatok megsziinésével gyakor-
latilag frécskolésmentes hegesziés lehetséges.

Az aramimpulzusokkal vezérelt anyagatmenet

— jelentésen megkdnnyiti a pozicibhegesztést,

— lehet6vé teszi a kis teljiesitményhez mérten na-
gyobb atmérdji huzal alkalmazasat (ami kilénésen a
lagy aluminium és ausztenites huzal esetén fontos),

— Otvozetek, (pl aluminium~cink 6tvézet) hegeszté-
sekor kisebb mertéki fémveszteséghez vezet,

— savallo acélok hegesziésekor csékkenti a kris-
talykozi korr6zio veszélyét (a kisebb hébevitel révén),

— aluminium hegesztésekor javulnak az oxidréteg
feltdrésének feltételei.

E fontos elénydk mellett néhany, a gyakorlat szama-
ra fontos hatranyt is meg kell emliteni:

— viszonylag kis frekvencia esetén (1..3 Hz) bantjaa
szemet,
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— igényes hegesztéberendezés szilkséges

— CO2 védbégazzal nem hasznélhatd,

— érzékeny a hegesztési rés valtozasara, kiilénésen
acélok esetében,

— nem alkalmas tompavarratok gyoksoranak he-
gesztésére, ha kdvetelmény az atolvadas.

Amint egy korabbi utalas mar jelezte, az impulzus-
hegesztés céljara kétféle hegesztbberendezés haszna-
latos:

— a hagyomanyos impulzushegeszt6 aramforrasok
csak a halézati frekvencidhoz kotétten képesek az im-
pulzusfrekvenciat valtoztatni, ezért a leggyakoribb foko-
zatok: 25, 33 1/3, 50, 100 Hz;

— Inverteres hegeszt6berendezésekkel lehetséges
az impulzusfrekvencia fokozatmentes allitdsa, ami szi-
nergikus vezérlés esetén automatikusan bekévetkezik,
a beallitott huzalel6tolasi sebességnek megfeleléen.

A rovid impulzusos, elsésorban a szinergikus vezér-
Iésii hegesztéskilénésen aluminium, ausztenites Cr—Ni
acélok AFi—, illetve KFl-hegesztésekor elényés.

A VEDOGAZ

Az Stvdzetlen és a gyengén 6tvozott szerkezeti acé-
lok hegesztésére kordbban elterjedt egy— és kétkompo-
nenses véd6gazok mellett — kiléndsen a gépesitett, ill.
robothegesztés tertiletén — megjelentek az oxigént is
tartalmazd hdromkomponenses keverékek. Vékonyabb
lemezekhez kb. 5%, vastagabb lemezekhez kb 3% oxi-
géntartalom az idealis — 5%, illetve 13% CO2 mellett az
argon alapu keverékekben.

Erdsen 6tvozott, korrdziéallé acélok hegesztésére
alkalmas keverékekben Gjabban teret nyert a He is, mint
a védbégazkeverékek alkotdja. Javitja a beolvadas alak-
jat és mélységét, valamint kissé névekszik a hegesztési
sebesség. 30% He, 69% Ar és 1% O2 keveréke (AGA
ROBINSON™) példaul nagyon j6l hasznalhaté auszteni-
tes korréziéalid acélok hegesztésére rovidivl, sz6rdivii
vagy révid impulzusos hegesztéskor.

Kiléndsen nagy argontartalmu keverékek alkalma-
zasakor gyakran okoz problémat a hegesztési flist nagy
o6zontartalma. Ennek csékkentése Iehetse(ges az NO—
tartaimazoé gazkeverékekkel (AGAMISON™ markanevti
gazkeverékek).

VEDOGAZAS PORBELES HUZALOK ALKALMAZASA

Az ilyen huzalok fejlesztését az alabbi érvek tAmaszi-
jak ala:

— a hegesztés metallurgiai folyamatainak aktivizala-
sa a varratfém mechanikai tulajdonsagainak javitasa és
ezek reprodukalhatésaga érdekében;

— hegesztéstechnoldgiai elénydk realizalasa (mély
beolvadas, nagyobb tir6képesség a szennyez6dések-
kel szemben, kisebb frécskélés, jobb hegesztGanyag—
kihozatal); .

—a hegfurdo védelmének javitdsa: a gazvédelem
kiegeszitése salakvédelemmel, esetleg olyan fokig,
hogy a gazvédelem el is hagyhaté (tin. 5nvédé porbeles
huzalok).
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Az immar hagyomanyosnak tekinthets védégazas és
6nvédé porbeles huzalok bélését a bevonatos elektro-
dak bevonéanyagahoz hasonlé elemekbdl (gaz—- és sa-
lakképz6 anyagok, valamint ferrodtvozetek) allitjak
dssze. Ehhez képest Eurépaban tjdonsagnak szamit
az un. fémporbélési huzal, amely nem tartalmaz salak-
képz6ket, csupan vasport és ferrobtvozeteket. Ez a
huzalcsalad nem versenytarsa a salakképzé anyagokat
is tartalmazé porbeles huzaloknak, hanem inkabb ki-
egésziti azokat az aldbbi jellegzetességei révén:

— t6bbsoros hegesztéskor elmarad a sorkdzi salako-
las;

— acsak nagy argontartalmu keverék alatt leolvaszt-
haté huzalokhoz képest lényegesen jobb beolvadas
érhetd el, ezért csdkkenthet6 a varratok leélezési szége;

—95%—ot elérd kihozatal (varratfémtémege/felhasz-
nalt huzal témege);

— @ 1,2 és @ 1,4 mm-es méretli huzalokkal kifogas-
talan pozicidhegesztés végezhetd.

E jellegzetességei révén példaul a robotizalt
ivhegesztés terén varhtd jelentés mértékd elterjedésik.

A kézi (an. félautomatikus) hegesztés terén a salak-
képz6 porbeles huzalok kindlnak tovabbi technolégiai
lehetdségeket.

A rutilos bélésii huzalok alkalmazasa ott indokolt,
ahol a leolvadasi teljesitmény névelésére van igény,
vizszintes helyzetben végzett hegesztéskor. A t6mor
huzalos CO2-hegesztéssel szemben, nagy leolvadasi
teljesitmény mellett is szép varratkilsére, iényegesen
kisebbfrécskoélésre lehet szamitani. Atébbietkéntjelent-
kez6 salakolas hatranya is elhanyagolhatd, mert a salak
kénnyen eltavolithatd, és az igy nyert varratfelszin nem-
csak szebb, de alkalmasabb is a hegesztett szerkezetek
befejez6 feliiletvédelmi technoldgiajahoz (tisztitas, fes-
tés).

A bazikus bélésii huzalok jelentés mértékben kiegé-
szitik a védbgazas, fogyoelektrédds hegesztés alkalma-
zasi korét. A metallurgiai folyamatok szamara kedvez6
feltételeket adé salakvédelem révén az ilyen huzaiok
alkalmazasi kére az 6tvozetientbl a kdzepesen 6tvozétt
acélokig terjed. Atdmor huzalokétél jelentsen kilénbo-
z6 hegesztési tulajdonsagai j6l igazodnak a hegesztési
gyakorlathoz. Az @ 1,2 és 1,4 mm méretl huzalokkal
barmilyen kényszerhelyzetben végezheté hegesztés
(f6ggblegesen lefelé is). Figyelemre érdemes az a tulaj-

donsaguk, hogy haszndlatuk esetén a hegesziési se-
besség valtoztatasaval rendkivil rugalmasan lehet al-
kalmazkodni a valtozo hegesztési feltételekhez. Tomor
huzalos hegesztéskor ez sokkal kevésbé lehetséges,
mert a hegesztési sebesség a hegesztaram és az
iviesziiltség korrigalasa nélkal csak szlk hatarok kozott
véltoztathato. (A porbeles huzalok téltetének szerepét a
91/1—es, az alkalmazas technolégiajat pedig a 91/2—es
szamban részletesen dr. Komécsin Mihdly mutatja be
cikkében. A szerk.)

Erdekes kisérlet a t6mér huzalos CO2—hegesziés
technoldgiai tulajdonsagainak javitasara a szovjet ere-
det, Gn. aktivizalt huzal alkalmazésa. A témor huzalba
un. aktivizald anyagokat tartalmazé port préselnek,
amely alkali és alkali foldfémeket, salakképzs oxidokat
és halogén elemeket tartaimaz. A technoldgiai tulajdon-
sagok javulasat jellemzik a kévetkez6 adatok: a frécs-
kolés 10%—r6l 2-3%—ra csbkken, a leolvadasi teljesit-
mény pedig 10%—kal né. Az azonos feitételek mellett
elérhet6 legnagyobb hegesztési sebesség 1,5-2—sze-
rese a témor huzallal elérhetének.

* % %

A véddgazas, fogydelektrodas ivhegesztés terliletén
tapasztalhato fejlédés uj tavlatokat nyit az eljaras alkal-
mazasaban. A rendkivili dinamikaju inverteres, tran-
zisztoros aramforrasok lehetévé teszik az impulzus-
hegesztés egészen djszerd alkalmazasat, amely az un,
szinergikus vezérlésben is testet 6lt. De a szerényebb
igényii felnasznalék szamara is lehetséges a hegesz-
téstechnoldgiafejlesztése a klasszikus felépitésdi, tirisz-
toros aramforrasok birtokaban, az un. lasst impulzusos
hegesztés alkalmazasaval. .

Technolégiai vonatkozasban megfigyelhet§ a keve-
rékvédégazas hegesztés térnyerése a CO2—hegesztés-
sel szemben, amelyet az igények oldalarél a gépesitett
és robotizalt hegesztés, mig a kinalat oldalardl a fem-

‘porbélésii huzalok megjelenése is alatamaszt.

IRODALOM

[1] ESAB gyartmanyismerteté: OK Tubrod cored wi-
res product brief.

[2] N. Voropaj: Aktivierte Schweissdrahte — techno-
logische Méglichkeiten und Einsatz. Schweisstechnik,
Berlin 10/1987.

HIRDESSEN A HEGESZTESTECHNIKABAN!
Hirdetési dijak:
— a h4tso6 boritén: 24 eFt/egész oldal,

— a belsé boritén: 20 eFt/egész oldal,
— a beliven: 17 eFt/egész oldal.

Ha nem teljes oldalon kivin hirdetni, ardnyosan csdkken a dij.
Szines hirdetés felara: 50%.
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KOMOCSIN MIHALY
{Miskolci Egyetem)

A porbeles elektrodahuzalos
hegeszites technologidja

A cikk a hegeszt6 technolégusok szamara
kivan segitséget nyujtani azzal, hogy bemutatja
aporbeles elektrodahuzalos hegesztés munka-
rendi adatai, a leolvasztasi folyamat, valaminta
varratgeometria kézébtti legfontosabb kapcso-
latokat. Ezek alapjan diagrammokban &ssze-
foglalva ajanlasokat ad a munkarendi adatok
meghatarozasahoz. A cikkben egy tablazatos
dsszefoglalas talalhatd a porbeles elektrédahu-
zalos hegesztéskor el6forduld hibakrél, ezek
okairol és megel6zésiik modjairdl. Véglil a cikk
bemutatja a porbeles elektrédahuzalok alkal-
mazasaval nyerhet6 legfontosabb el6ny&ket.

A porbeles elektrodahuzalos hegesztés
munkarendi adatai

Az aramerdsség a hegesztés mas koriilményeinek
valtozatlansaga mellett, hasonléan a témérhuzalos vé-
dbégazas hegesztéshez igen j6 kbzelitéssel egyenesen
aranyos a huzalel6tolasi sebességgel. A kapcsolatot
CO2 védbgazas, ruti-karbonatos toltet(, kilénbdz6 at-
mér6ji huzalok estén az 1. dbra szemiélteti.
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1. abra
Rutil-karbonatos CO2 védelm(i porbeles
elektrodahuzalokhoz alkaimazott
elétolasi sebesség és aramerésséqg
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2. dbra
Rutil-karbonatos CO2 védelmdi, valamint
rutil-fluoridos sajatvédelmii elektrédahuzalok
elétolasi sebessége és aramerdssége
kdz6tti kapcsolat

A huzalatmérdn kivil a portditet tipusanak is jelentés
hatasa van. Kiléndsen szembetlind ez az eltérés a
kiilsé— és a sajatvédelmii huzalok kézéit, mint az a 2.
abrabol megfigyelhets.

A kilénbség abbol adédik, hogy a sajatvédelmii hu-
zalok portdltete, szemben a kilsé gazvédelmd huzalo-
kéhoz, 1ényegesen kisebb mennyiségli fémes pordsz-
szetevét tartalmaz, igy tomér huzalokhoz hasonlitva
azonos huzalatmérdk esetén is csak kisebb atmérdiii
tomor huzallal egyenértékd. Ez a kildnbség a leolvasz-
tasukhoz szilkséges dramer6sségmérséklédésében je-
lentkezik, azonos huzalatmérd és elbtolasi sebesség
esetében.

Szemben a huzalelétolasi sebesség—aramerdsség
kozétti kapcsolattal, a beolvasztasi teljesitmény és az
aramerdsség kozotti 6sszefliggés, a kilsd— és sajatvé-
deimii huzalok esetén csak elhanyagolhaté méntékben
tér el egymastol.

Az aramerdsség ndvelése, minden mas hegesztési
kériiményt valtozatlanul tartva, hasonléan a tdémér hu-
zaloknal megfigyelheté hatashoz:

— noveli a beolvasztasi teljesitményt (3. abra), igy
noveli a varratkeresztet és ezaltal a hegesztés termelé-
kenységét,

— a nagyobb mennyiségi beolvasztott hozaganyag
a varratszélesség névekedéséhez, mig a nagyobb
aramerfsség révén az ivnyomas ndvekedéséhez na-
gyobb beolvadasi mélységhez vezet.
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- Az egyes huzalatmér6khoz tartozik egy minimalisan
és maximalisan alkalmazhaté aramer§sség.

A tulzottan kis &ramer6sség cseppméret novekedést
és erds frécskolést okoz. A nagyméreti, igy az ivtérben
hosszasan tartézkodé csepp jelentés mennyiség nitro-
gént képes oldani, kalénésen a sajatvédelmli tipusok
esetében, ami a varrat porozitasaban is jelentkezhet.

Tulzottan nagy dramerésség nagy témeg, felliletén
erésen oxidalt, kedvezétientl domboru varrat képzésé-
hez vezet. Az optimalis aramer@sség a hegesztési hely-
zettdl is fligg. A kulonbézé hegesztési helyzetekhez

ajanlott aramerésség tartomanyokat a 3. abra mutatja
be.
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3. abra
Rutil-karbonatos CO2 védelm( porbeles
elektrédahuzalokhoz alkalmazott aramerosség és
beolvasztasi teljesitményiik

A hegesztési feszilltség lényegesen szlikebb tarto-
ményban valtoztathaté, mint az aramer6sség. Az ivie-
szlltség névelése a hegesztés korilményeinek valto-
zatlansaga mellett:

- — ndveli az iv hosszlsagat, igy csokkenti a zarlatok
szamat, tovabba

— ndveli a varratszélességet és csdkkenti a beolva-
dasi mélységet. ,

A CO2 védbgédzban végzett porbeles huzalos he-
gesztés javasolt fesziltségtartomanyat a 4. abra, miga
sajatvédelmi huzalokét az 5. dbra szemléiteti.

Akuls6 és a sajatvédelmii huzalok javasolt fesziiltsé-
gei kozott a kulonbséget az adja, hogy a sajatvédelmdi
huzaiok esetében az atlagost lényegesen meghaladé
30-60 mm-—es huzalkinyllassal szokas hegeszteni.
Ezen a hosszabb dramjarta huzalszakaszon nagyobb a
fesziiltségesés, ezért valtozatlan iviesziiltséget feitéte-
lezve, nagyobb hegesztési feszlltségre van szikség.

Ajavasoltnal kisebb fesziiltség zarlatos anyagatviteilt,
erds frocskdlést okoz. A varrat csekély beolvadast és
kedvezétien, dombort lesz. A tulzottan nagy fesziiltség
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4. abra
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5.abra - :
Sajatvédelmii porbeles elektrédahuzalokho
javasolt feszlltségtartomany
az aramer@sség fliggvényében

a hosszu iv miatt rontja a védelem feltételeit, ami a
hegvarrat gaztartaimanak névekedésében, széis eset-
ben porozitasaban jelentkezik. Az iv kipos jellegébdl
adodoan, a nagy fesziltség mellett a til széles varrat
szegélye hatarozatlanna valik és nagymértékd, nagy-
meéretli cseppekbél all6 frocskélés jellemzi. _

A hegesztés sebessége a hegesztés egyéb koriilmé-
nyeinek valtozatlansaga mellett, forditott aranyban 4ll a
varrat keresztmetszetével, a varrat szélességével és
kisebb mértékben a beolvadas mélységével. A hegesz-
tés sebességét a hegesztési helyzet, a hegesztends
szelveny vastagsaga és a vonalenergia alapjan megle-
hetdsen tag intervallumban lehet valtoztatni.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)




A tulzottan kis hegesztési sebesség mellett az egy-
ségnyi hosszra juté nagy mennyiségu 6mledék és salak
szétfolyik, hidegrafolydst és rossz salakolhatésagot
okozva. Atul nagy hegesztési sebesség egy szabalyta-
lan kontury, elnyijtott hegfiirdét, erésen pikkelyezett
varratfelszint és szegélykiolvadast hoz létre.

A huzalkinyudlas a témérhuzalokhoz képest, a porbe-
les elektrédahuzalos hegesziés esetében egy széle-
sebb értékhatarok kozétt valtoztathaté segédparamé-
ter. Az aramjarta huzalhosszon keletkez6 Joule hé kdz-
vetlenil vesz részt a huzal leolvasztasaban, ezént a
huzalkinyulés névelésével valtozatlan huzalelStolasi se-
besség, de aranyosan névelt hegesztésifesziiltség mel-
lett:

— csb6kken az aram eréssége, javul a termikus hatas-
fok, mint az a 6. abran lathato, v

— né a varrat szélessége, csokken a beolvadas
mélysége. '

A huzalkinyulas névelése és.a vele tarsuld fesziiitség
ndvelés valtozatian dramerGsség esetében:

— noveli a beolvasztasi teljesitményt, az eljaras ter-
melékenységét,

— az anyagétvitelt aprébb cseppessé teszi.
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6. abra
Az daramer6ésség valtozasa a huzalkinyulas faggvé-
nyeében, valtozatlan huzalel6tolasi sebesség mel-
lett, sajatvédelmi porbeles huzallal végzett he-
gesztéskor

A szokasos huzalkinyulas értéke kiilsé védelmd hu-
zaloknal a huzalatmérg husszorosa, sajatvédelmi tipu-
soknal harmincszorosa. A helytelen huzalkinydlas a sa-
jatvédelmii tipusok esetében okoz elsésorban zavaro-
kat. Tulzottan kis huzalkinyulast alkalmazva a portéltet
nem tud megfelelsen elémelegedni, ezért a gazképzé
alkotok nem a csepplevalaskor, hanem a hegfiirdében
fejlesztenek gazokat, iv—zavarokat és porozitast okoz-
va. A tulzottan nagy huzalkinyulas hatasa ellentétes, a
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gazkeépz6k a huzal vége elétt elbomlanak, ami a nyitott
tipusok esetében heves frocskélésben nyilvanul meg.
Mindkeét huzaltipusndl a tilzott huzalkinyulas az ivfolya-
mat stabilitdsanak romlasat okozza.

A tdmér huzalokhoz szokdsos értékeket akar tébb-
sz6résen is meghaladé huzalkinydlas a hagyomanyos
kialakitasu aramataddk esetében a huzal végének meg
nem engedhetd imbolygasat okozza. Ezért a porbeles
huzalok alkalmazasakor specialis &ramatadé hivelyek
alkalmazasa indokolt. Ez az egyetien olyan, igen egy-
szer( és olcsé elem, amelyben a porbeles elektrédahu-
zalos hegesztés berendezése eltér a témér huzalos
berendezésétdl.

A dblesszOg, amely a hegeszibfej és a hegesztés
iranya kozott érteimezett sz6g,a hegfiirdére hatd iverék
iranyé&t befolyasolja. Az iverd iranyaval nemesak akivant
maodon lehet befolyasolni a varratalakot, de meg lehet
akadalyozni a salak el6refolydsat a hegesztés iranyaba
is, ami egyébként salakzarvany képzédéséhez és az
ivfolyamat zavaraihoz vezethet.

A hegesztéfej dlésszog ndvelésével csokken a be-
olvadas mélysége és a varratdudor magasséga, ugyan-
akkor né a varrat szélessége.

A hegesztéiej—dSléssz6g névelése fokozza a salak
elbrefolyas veszélyét. Ezért 90°—nal nagyobb délésszo-
getkizardlag vékony lemezek hegesztésekor alkalmaz-
nak. Gazvédelmii huzalok esetében a kisebb mennyisé-
gU salak miatt kisebb a salakeldrefolyas veszélye. En-
nek kdvetkeztében a hatékonyabb gazvédelem céljabdl
altalaban 75-90°-os d6léssz6get hasznalnak. Sajatvé- _
delmi huzalokat alkalmazva a nagyobb beolvadési
mélység, a salakelSrefolyas megakaddlyozasa és az iv
jobb lathatdsaga érdekében, a hegesztdfej d5lésszogét
altalaban 70-80°—os értéken tartjak. )

Ennél kisebb délésszoget csak fiiggbleges varratok
felulrdl lefelé végzett hegesztésekor alkalmaznak.

OLVASSA
TESTVERLAPJAINKAT

az
Epitéstechnikit
és az

Epiiletgépészeti
Technikdt!
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A porbeles elektrédahuzalos hegesztésnél eléforduléd
hibak, ezek okai és megel6zésiik

3. Egyenetlen huzalleolvadas

HIBA A HIBA KELETKEZESENEK OKA A HIBA ELKERULESE
Porozitas 1. Tdizottan hosszu iv - 1. Hegesztési fesziiliség Esc’ikkentése

2. Tultelitett fémbdl a gaz nem tud kivalni, a fir- | 2. Aramerdsség névelése vagy a hegesziési s

dé il gyors hilése miatt besség csdkkentése

3. Elbomlatlan gazképz6 anyagok kerlilnek a fir- | 3. Huzalkinydlas novelése, dramerésség csdk

ddbe a maghuzalbé! kentése :

4. Nem kielégité védelem 4. Huzalkinyulds vagy gaztereld hiively — muj
kadarab tavolsag csokkentése, gazaramlas
sebesség csdkkentése, védégaz mennyisé
ndvelése

5. Ei6z6 varratrétegekbé! feldisuit gaztartalom | 5. Aé rélegszamnak megfelelS huzaltipus vélas;
tésa

6. Az alapanyag vagy a huzal rozsdas, szerves |6. A feliiletek megtisztitasa, a huzal kiszarftasz

anyagokkal szennyezett, vagy nyirkos

7. Gazolds képességet csokkents elemek (C, 7. A huzaltipushoz el6irt véd6gaz haszndlata,

Si) meg nem engedheté koncentrécidja vagy ha alapanyagbdl szarmazik, a beolvad
si mélység csokkenése a fesziiltség novelé-
sével

Salakzarvany 1. A salakzarvédnyok a tulzottan gyors kris- 1. Aramerésség névelése vagy a hegesztési s«
talyosodas miatt befagynak besséq csékkentése

2. A salak a hegesztés irdnyaban elérefolyik 2. Hegeszibfej llasanak korrigaldsa

3

. Ivfesziiltség névelése, a megkopolt dramata
do cseréje, a huzalvezetd t5ml6 tisztitasa, ht
zalelblolo gorgé és Gsszeszorité eré helyes

megvalasziasa

4. Ei6z6 varratréteg nem megfelels salakolasa |4. Gondosabb salakeliavolitas, kilénésen a val
rat-alapanyag étmeneteknél

5. Talzottan sziik illesztési résbe zarédott salak |5. i«z illesztési rés novelése, aramerdsség nowe
ése

Kétéshiba, hidnyos 6sszeolvadas

1. Tulzottan kis vonalenergia

-

. Aramerésség novelése vagy a hegesztési se
besség csékkentése

2. Afellleti energia s(riség tdlzottan kicsi 2. Feszilltség csokkentése, kisebb atmérejti hu

zal alkalmazasa

3. Anyagvastagsagnak nem megfelel6 kialakita- |3. Varratel§készités médositasa
sa

Szegélykiolvadas 1. Tdlzottan nagy ivnyomas 1. Aramer6sség névelése, h:‘gesztési sebessé
csokkentése, nagyobb atméréjd huzal alkal-
mazasa

2. Erés dezoxidacié 2. Reveréteg eltavolitasa a hegesziés megkez-
dése el6it

Egyenetlen atfolyds, atroskadas 1. Tulzottan nagy fajlagos energia 1. lllesztési rés csokkentése, aramerdsség csok

kentése, hegesziési sebesséq novelése

A PORBELES ELEKTRODAHUZAL
ALKALMAZASANAK ELONYEI
ES JELLEMZO TERULETEI

A porbeles elektrédahuzalos hegesztés a bevonte-
lektrodas kézi- és a védSgazas témérhuzalos ivhegesz-
tést valthatja fel.

A porbeles elektrédahuzaloknak az azonos rendelte-
tésl témoérhuzalokéhoz képest mintegy 60-80%—Kal,
mig a bevontelektrédakéhoz képest 30-40%—kal na-
gyobb arat a miiszaki-gazdasagi elényei szamos terii-
leten b6ségesen kompenzaljak.

Olyan acélok hegesztésekor, amelyekhez témér hu-
zalok nem alinak rendelkezésre, mint a kézepesen 6t-
voz6tt, valamint alacsony atmeneti hémérséklettel ren-
delkez6 mikrodtvézoit acélok esetében, a bevontelekt-
rédas ivhegesztés termelékenységét 3-5-szorosen
meghaladja a porbeles elektrédahuzalos hegesztés.
Egyuttal a részben vagy egészben gépesitett eljarassal
egyenletesebb, a szubjektiv hibaktél mentes, jobb miné-
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ségu varratot lehet késziteni. A teljesen gépesitett elj
rasvaltozatnal szakképzett munkaer§ megtakaritas me
lett elbnyt jelent, hogy az egészségkarositd fustil
tavoltarthaté a hegeszt6. A bevontelekirédas ké
ivhegesztéshez képest a porbeles elektrédahuzalos h
gesztés lényegesen nagyobb beolvadasi mélység
eredményez, ezzel csokkenthet§ a varratelgkészite
soran az eltavolitandé anyagmennyiség, ezaital a sz
séges hozaganyagtérfogat is. A kisebb varrattérfog
mérsékli a vetemedést, vagy ennek megakadalyozas.
kor a maradé feszliltségeket.

A védégazas tdmérhuzalos eljarashoz képest m¢
nyilik a porbeles elektrédahuzalok alkalmazasaval
kényszerhelyzet( varratok hegesztésére is.

A témérhuzal helyett porbeles huzallal hegeszte
varratok kisebb gaztartaimuak, emiatt kisebb atmene
hémeérsékletiiek, esztétikusabb varratfelszin mellett.
porbeles huzal stabilabb ivet eredményez széleset
paramétertartomdnyban, mint a témérhuzal, ezaltal
hegeszt6ktdl kisebb gyakorlatot és szakértelmet kéve
tel.
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A kiiltéri hegesztések soran, ahol a légmozgas miatt
védbgéazas tdmérhuzalos hegesztés nem alkalmazhato,
a sajatvédelmd porbeles huzalos hegesztés gazdasa-
gosan valitja fel a bevontelektrédas kézi ivhegesztést,
meg Gtvozetlen acélok hegesztése esetén is. ElSnye
nemcsak a nagyobb leolvadasi teliesitményben jelent-
kezik, hanem elmarad a bevontelektrédas eljaras vég-
vesztesége és az elekitrédacserékkel jaro mellékids
veszteség is. A bevontelekirédas ivhegesztés szaka-
szosan készitett varrataival szemben a folyamatos var-
ratképzés szamos muiszaki el6nyt hordoz, csdkkentve
az ivmegszakitas—ujragyujtas okozta varrathibak valo-
szintsegét.

A védbgazas tdmérhuzalos hegesztéshez képest, az
eddig felsorolt el6nydkdn kiviil, a porbeles elektrédahu-

zal alkalmazasa a képzédé salaktakaré miatt kisebb
hiilési sebességet is eredményez. Figyelemmel a por-
beles huzalokkal készitett varratok kisebb gaz- és
szennyez6 tartalmara, a varratban azonos repedési va-

16szinliség mellett nagyobb keménység engedheté

meg, ami tarsulva a salaktakaré miatti kisebb hilési
sebességgel, sok esetben nélkiilszhetévé teszi az el-
melegitést a nagyobb karbon tartaimu, vagy a nagyobb
szelvényvastagsagu acélok hegesztésekor.

A porbeles elekitrodahuzalok alkalmazasa a bevonte-
lektrodak, illetve a témdr huzalok helyett, sok esetben
nemcsak miszaki-technikai, hanem gazdasagi ered-
ményt is jelent.

Fontos mérndki feladat a szakszer( alkalmazasi kér
meghatarozasa.
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Ezuton is tajékoztatjuk kedves olvasdinkat, hogy
a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés villalja

a BETANITOTT HEGESZTOK KEPESITESEBEN

az IKM. engedélyei alapjan — felkérésre — az egységes kovetelményrendszernek megfeleld
képesitévizsgik megszervezését, a bizonyitvanyellitist és az
orszagos nyilvdntartast. A felkészités igénybe vehetd a tagvillalatok, valamint
az Egyesiiléssel szerz6déses viszonyban 4116 intézményeknél.

A HEGESZTOK MINOSITESEBEN

a HMB miikodtetési feladatainak egy részét (a mindsitési igények fogadasit,
vizsgabizottsig szervezését, a mindsitébizonyitvinyok és beiitébélyegzék
kiadasat) litja el. A mindsitésre valé felkészitést — az Ipari Technolégiai Intézet
kézremiikodésével — a hegesztébazisok végzik.

A kiilfoldi mindsitések megszervezését az Egyesiilés
a megrendel6 igénye szerint biztositja.

A GEPEK-BERENDEZESEK IMPORTJABAN

import bizomédnyosként — a vételartéi fiiggden 0,5-3%—o0s bizomdnyos dijért —
bonyolitja az drajinlatok biztositisit, nagyobb darabszim, vagy oktatasi céli
beszerzéseknél az drengedmények elérését a vevd részére, a megrendelések,
garancialis feltételek biztositasit, a banki miveletek (devizabiztositds,
arfolyambiztositds, inkassz6 vagy akkreditiv fizetési médok, stb.) a kiil- és
belfoldi szallitds, a vimoltatds elvégeztetését.

Virjuk érdeklddésiiket és megrendeléseiket!

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

1148 Bp. Fogarasi it 10-14. Telefon: (36-1)-183-5268. Fax: (36-1)-163-3295.
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E. SCHOLZ
(Oerlikon Biihrle AG.)

FORDITOTTA ES KOZREADJA:
KUTI SANDOR

Feliletbevonatok készitése
porbeles szalagelektrédaval,
fedettivi felrakéhegesztéssel

Kopéasallé rétegek felrak6~hegesztéséhez megfe-
lelé témér szalagok csak az esetek kis szazalékaban
alinak rendelkezésre. Az okok a szalaggyartasban
keresenddk. Metallurgiai szempontb6l minden
egyes feladathoz az acéImiivekben kiilén adag ol-
vasztasa szilkséges. Ez a szokasos néhany szaz
kilogrammos felhasznalas esetén gazdasagtalan.
Csak a porbeles huzalok fejlédése tette lehetévé a
viszonylag kis mennyiség( elektréda gazdasagos
eléallitasat, minden technikailag célszer( 6tvozet-
hez. Tovéabbi elény az egyszer(i elG4llitasi technolé-
gia és a rovid gyartasi id6.

Ezekkel az el6nydkkel szemben 4l a porbeles huzaloknak
az a hatrénya, hogy a hegesztéskor keletkez6 6miedék kb.
65%-0s keveredési értéket mutat, Ez minbségi és kdltség
szempontb6l elfogadhatatlan,

Ha viszont megfigyeljik a fedettiv( hegesztéskor alkalma-
zott t0mdr szalag keveredési aranyait az alapanyaggal, az
lényegesen kisebb érték.

Az elébb vazoltak alapjan kézenfekvé a porbeles huzal és
a tdmér szalag elényds tulajdonségait egyesits porbeles sza-
lagelektréda alkalmazisa,

Afedettivi felrakd-hegesztés és az ahhoz hasznalt porbe-
les szalagok fejl6dését a kévetkez6 szempontok szerint ¢él-
szer( 4ttekinteni: '

_ — a hozaganyagok fejl6dése,

— a géptechnikai feltételek fejlédések

— a hegesztési technolégia fejl6dése a valtoz6 technol6-
giai adatok titkrében.

A porbeles szalag gyartasa a Fluxofil eljarason alapul.
A Fluxofil eljarés azt jelenti, hogy a kdpeny a paléston hosz-
szaban hegesztett zart csébél kész(il, amelyet porral téltenek
meg. AtSitépor a cs6 belsejében hossz( tarolasi ids alattisa
nedvesség ellen abszollt védett. A kilénbség a Fluxofil huzal-
hoz képest az, hogy a t8ltés utan a vastagfald csévet henger-
Iéssel alakitjak végleges méretre.

A tbit6por szemcsésitett. F&— és mellékstvzs anyagok
mellett bazikus salakképzéket is tartaimaz. Ezért alkalmazha-
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e
1. kép.

Kaldnb6z6 méretd porbeles

szalagok keresztmetszete

16 a porbeles szalag hegesztési szempontb6l kritikus anya-
gokndl, repedés veszélye nélkiil. A megkivént Stvézettipus
el6allitisa a téitépor 6sszetételével valtoztathaté és garant4l-
tan illeszthet6 eqy el&irt minéségi kévetelményhez, optimalis
anyagkihozatal mellett. A laposra hengerelt kdpeny rend-
szerint 6tvbzetien acélbé! késziil. A toltési tényez6 (kbpenytd-
meg/toltétdmeq) 1/1 vagy ennél kisebb is lehet,

Megjegyzend6: Ezen az dton erdsen Stvézét porbeles
szalag is elGdllithaté, pl.: ausztenites vagy kilénleges tvozet,
kiilénleges karbidokkal.

Aporbeles szalag legkisebb vastagsaga 1 mm, szélessége
10-30 mm-ig véltozik (1. kép.)

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szém (1991/2.)



Tekintettel a hegesztés és a hegesztendd szerkezet tech-
nolégiai kévetelményeire, a fedépornak is nagy szerepe van.
Portipus A
AfedBporok tipikus fajtéit képvisel§ diagrammokat a 2. 4bra Fégsszetevk
szemiblteti. $i0,*Ti0, Ca0*Mg0  Al03*Mn0  Caf,
Az Atipus egy agglomeralt fluor—bazisu fedSpor és a bazi- 20: i 30% % Mne 20%
citds értéke kb. 1,7 (Boniszewski szerint). Ennél a szilicium
bedtvozédése kismértékii, ugyanakkor 1-2% mangéntartal- :z; +1.0 4
mu hegeszt6anyagnal a Mn szempontjab6l semleges a feds- . 0'1 | +05
por viselkedése. ' .
r —Si-ZW% Mn-Zw %
Az 1. téblazat kildnbéz6 porbeles szalagokkal és az A _0q] 010203 mew 102030 iy
tipust porral hegesztett varratok 6sszetételét foglalja 6ssze. ; o' 3 -0,5 4 N
Amikor a szerkezetek kis méretei miatt varhatéan tdlhevi- _o.5l 10
Iés Iép fel és emellett megkivanjuk a max. teljesitményt, akkor ' ‘
a Btipust por mellett kell dénteni. Ez a kélciumszilikat csoport-
ba tartozik és ennélfogva magas a sziliciumbedtvozédése. A Portipus B
salak j6 védelmet ad, j6l eltavolithaté és emellett lefoly4si Féssszetevdk
hajlama sincs. Si0,+Ti0, Ca0*Mg0  Al,0,¢Mn0  (a F
A porbeles szalag felrak6-hegesztéséhez alkalmas be- 35% 30% 25% 10%
rendezés (3. kép) a kdvetkezékbél 4ll: Si%e Mn/e
— Aramforrés. Egyenaramu és lapos karakterisztikaju az +15 - +1,51
elénybsebb, a polaritds forditott. Kivételesen véltéaramu +1,0 - +104
aramforrés is alkalmazhaté. Egyenes polaritds bizonyos sza- +0.5 1 *0,5 7 ‘_\
lag—fedépor kombin4ciknél lehetséges. Az dramforras ajan- —m Si-Zw% i = Mn-Zw%
lott &ramterhelhet6sége tartés Uzemeltetést (Bi = 100%) figye- -05 4 ' -051 ¥ % N
lembe véve 800-1200 A. 10 4 1.0
— Hegesztéautomata. Azonosnak tekintheté a mar is- -15 7 -157
mert, tdmérszalagos hegesztéshez alkalmas berendezéssel.
— Hegesztés technolégia. A 2. tabl4zat az egyes szalag
méretekhez tartozé6 néhény jellemz6t mutat. A munkadarab
méretétSl, alakjaté! fliggben ndvelhets az dramerbsség és L2 é?ra’. o
ebbdl kdvetkezben a teljesitmény is névekszik. Mn és Si bedtvézSdése és kiégése
Csoport | C Si Mn Cr Ni Mo v w Nb Keménység
Gew-%|Gew.— % | Gew.-% | Gew-%| Gew-%| Gew.~%| Gew~%| Gew~%| Gew.- %
1 003 - (020~ |130—~ | --- 0 - 0- --- --- --- 200 HV 10
0,06 0,30 1,50 200 0,50 '
2 008~ |015~- |070 - | 220 - | --- 080 - | --- .-- --- 300 HB 30
0,15 0,25 0,80 2,80 1,20
0,12 0,25~ [145 - | 450 - | --- 150 - | --- === .-
3 fos |035 [160 600 320 NS
A 030 - /050 - |145- |550 - | --- 0 - --- 0 - ---
050 |250 |160 |9.00 1,60 200 AL
5 500 - (100 - |060 - [180 - | --- 0 - 0 - 0- 500 -
600 150 [1.20 | 300 360 | 100 |100 |7oo |65 HRC
6 010 - ]060 - (100 - [130- [15 - 050 - S . -
035|090 140 [150 | 330 | 270 polalals

1. tablazat.
Kilénbéz6 porbeles szalagokkal és A tipusu fed6porral hegesztett varratok 6sszetétele

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szdm (1991/2.)
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Meretek Hegesztbaram Munkafesziltseg Leolvadasi
teljesif meny
{mm) (A) (V) (kg/h)
10 x 1 00 — 600 2L — 25 6 — 10
15x 1 4,50 — 700 2L — 26 6,5 — N
20 x 1 500 — 800 2L — 27 7 — 125
25 x1 580 — 900 25 — 28 8§ —135
30x1 650 — 1000 25 — 29 § —15
2. tablazat.
A porbeles szalagok néhany jellemzdje
FELRAKOHEGESZTES
Heg. eljérés upP upP
Hozaganyag Fluxomax Cr Mo2 OE S1 Cr Mo 2
Méretek (mm) 19x1 4,0
Heg.aram (A) 700 (G+) Pol 700 G (+) Pol
Heg.fesz. (V) 26 32
Heg. seb. (cm/min) 30 60
Heg. par. OP 144 PB OP144PB
Leolvadasi telj. (kg/h) 10,4 9,2
Porfelhasznélés (kg/h) 9,4 10,5
Bekeveredési fok (%) 32,4 62,6
3. kép.
Porbeles szalag felraké hegesztéséhez
alkalmas berendezés
Az 4ramerbsség és a hegesztési sebesség véltozasa egy
meghatérozott szalag esetében befolyassal van a felra-
kéhegesztés eredményességére is. Ennél szamba kell venni
az egyrétegil felrakas méret-lehetdségeit, amely 2,5-4,5 B o ol
mm-ig véltoztathaté a paraméterek segitségével. Szamoini | Fedéporos szalag Porbeles témér huzal

kell azonban a véltozé keveredési mértékkel is. Ez egy 20x1
mm—es méretd porbeles szalagnél 27-32% k6zé bedllithatd.
Akeveredés mértéke és a beolvadasi vonal jol lathat6 a 4. kép
baloldalan. Jobboldalon pedig egy témorhuzal keveredése
figyelhetd meg. Afelhasznalé szempontjabél a szalag széles-
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4. kép.

Keveredés mértéke és a hegedési (beolvadasi)
vonal szalag és tomor huzal alkalmazasakor

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2
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ségének is nagy a jelent6sége. Az 5. dbra 10 és 20 mm-—es
-szalagok esetén a hegesztési sebesség, az dramerdsség és
a varrat szélessége kozGtti 6sszefliggést szemiélteti,

Varratszelesség

Varrotszelesseg 20x1
—_—

307
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5. abra. A varratsebesség véaltozasa

6. kép. Kétfejes hegesztés

A teliesitmény tovabbi névelésére tébb hegesztéfej parhu-
zamos alkalmazésa nyujt lehet8séget. Ez esetben a hatért
tdbbnyire a munkadarab felmelegedése szabja meg. A 6.
képen két hegeszt6fej lathatd, a hegesztési sebesség azonos

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)

a munkadarab forgas sebességével, a hegesztSfej axiélis
ir&nyu el6tol4sa folyamatos.

A két hegesztéfej egyméastél fiuggetlendil, gépi Gton és akar
egyméssal szemben is mozgathat6. A munkadarab alakjatoi
és méretétdl fliggben indokolt a két fej egyittes mikodtetésé-
re idSprogramot késziteni az optimdlis teljestmény elérése
céljabol. A gép 90%—os kihasznalasa mellett az elérhets telje-
sitmény kedvezd esetben két fejjel, elérheti a 20 kg/h értéket.

Nagyobb méreti feliiletekhez alkalmazhaté a két parhuza-
mos szalagl hegesztés egy hegesztéfejjel. 20x1 mm—es sza-
lagra a fontosabb jellemz&k:

szalagtavolsag 3 mm,

aram 900 A,

Fesziiliség 32 V,

hegesztési sebesség 150 mm/min,

leolvadasi teljesitmény 14 kg/h.

A Kkisérleti eredmények szerint az &ramerSsség kielégité
minéség melett 1250 A-ig nbvelhetd eredménnyel. A felrakott
réteg makrocsiszolat a 7. képen lathat6. Hengeres darabok
hegesztése célszerlien axidlis irdnyban is elvégezhets
(8.kép).

7. kép
Makrocsiszolat, kettés szalag alkalmazasa.
Adatok: 2x20 mm x 1 mm,
1=900A,U =32V, vs = 150 mm/min.

8. kép
Axialis felrakbhegesziés

23




PN

5

. ALKALMAZASI PELDAK
Hengeres feliiletek felrakbhegesztése

Hengeres feliiletek felrakéhegesztésekor nagy jelentésége
van:

— a hegeszt6fe] bedllitasanak,

— a fed6por mennyiségének,

— a fedépor hozzévezetésének a szalag elbtt s mdgott.

Ezek a bedllitasi értékek befolyasoljak

— a munkafolyamat stabilitaséat,

— a felrakott felliiet simasagét,

— az elérhet6 teljesitményt.

A hegesztéfejet 12 6ra pozicidba 4llitva és 5-8°—os el6fu-
tast hozzavéve adja a legjobb fellileti érteket.

Folyamatos acéléntém( vezeté— és tovabbité gorgdk
felrakbhegesztése.

A gorg6k igénybevételének ismeretében kerliit sor [Gj por-
beles szalagok fejlesztésére, ezeknél a pontos Stvézet beélli-
tasa mellett, a felrakéaskor alkalmazott rétegszamra is tekintet-
tel kellett lenni. A réteg vastagségtol fliggetientl a végeél az
alabbi varrat-dsszetétel elérése: C = 0,1 — 0,35; Mn 0,8; Si
0,3; Cr = 13-14; Ni = 1,5-2,5; Mo = 0,5-2,0 témegszézalék-
ban. -

AMn és a Si értékek az alkalmazott fedSpor tipustél fiiggé-
en véltoznak. Az dtvozet egy lagy martenzites Cr 6tvdzet, Ni
hozzdadéaséval deltaferrit nélkli szévetszerkezetl és nyome-
lemekkel stabilzalt. A keménysége 700°C felett a hémérsék-
lettel névekszik és az Uzemi igénybevétel alatt sem csdkken.

A -2 varratsor gsszetevd! - Hegesztdpor Tip:A
C Si Mn Cr’ N Mo
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9. abra
Keménységvaltozas a hbkezelési hdmérséklet
fliggvényében
A keménységvaltozast a hbkezelési hémérséklet figgvényé-
ben a 9. dbra mutatja.

A felrakott réteg korr6zi6all6, mivel a Cr tartalom a 12,6%—
os rezisztencia hatarnal nagyobb és a h6sokkot is j6l elviseli.
Egy ilyen anyaggal felrakott hengerrel tébb mint 2 milli6 tonna
acélt gyartottak. }

Meleghengermiivi munkahengerek igénybevétele meg-
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Varratosszetevlk (%)} (3 soros)
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10. dbra
A varrat keménységének valtozasa

lehetésen dsszetett. Emiatt a felrakott réteggel szembeni ké-
vetelmények:

— nagy szfvésség,

— torésbiztonsag,

— hésokkal szembeni ellenaliéképesség,

— kopésélibsag és

— oxidaciés ellenalléképesség. ,

A nagymennyiségu varrat termelékeny hegesztési techno-
l6giat kbvetel, ezt azigényt a B tipust fedpor kielégfti. A nagy
hengerek 7001200 A—es hegesztéarammal hegeszthetdk. A
10. &bra erre a célra alkalmas dtvdzet varratdnak keménység
véltozasat szemiélteti. Az elbirt érték 40 HRC, amely 550°C—
on végzett h8kezeléssel érhetd el.

A hengerek. méreteitdl fliggéen a mar korébban emilitett
két-fejes hegeszt6 berendezéssel hegeszthetSk (1. kép).

11. kép
Kétfejes hegesztés

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)
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12. kép
‘Salaklevalas

A salaklevalast mutatja a 12. kép.

Az el6bbi médszerrel felrakott hengerrel elért teljesitmény
kb. 80~100 000 t melegen hengerelt durva Iemez ami az
atlagos henger élettartamnak a dupléja. -

A béanyaszatban alkalmazott hidraulikus elemek nagy
szama miatt, a dugatty(k feldjitdsanak nagy a jelent6sége.

A néha 1000 méter mélyen végzett munka, klldnésen

_nehéz koriilmények kdzott folyik. lit a kévetkez6 kéros hatasok
lépnek fel:

— a képor koptaté hatésa,

— magas pératartalom (80-90%),

— hdémérséklet 36°C—ig,

— agressziv talajviz,

— kBomlas,

— iszap (viz és kdzetpor, valamint szénpor keveréke),

— elbre nem lathat6 geoldgiai rétegeltolédasok.

Az Gsszes kdrnyezeti befolyast figyelembevéve a feltileti
rétegnek a kovetkez6 kdvetelményeket kell kielégiteni:

— a felrakott felliletnek korréziéallénak kell lenni, Mechani-
kai megmunkalas utan a Cr tartalomnak a 12, 6%—ot el kell
érnie;

— afellleti keménységnek a 40 HRC-telkell érme denem
szabad az 52 HRC-t meghaladnla, az utélagos mechanikus
megmunkalhatésag miatt; -

— a rétegvastagsagnak 1 mm—t el kell érnie a mélyebb
hornyokat is figyelembe véve;

— a hegesztési szempontbdl kritikus 42 Mo 4 V (DIN
szerint) anyagnak is hajszalrepedés mentesnek kell lennie a
hegesztés utén;

— esetleg galvanikus. bevonat felvihetéséget is lehetévé
kell tenni;

- — gazdas4gos hegesztést kell eredményezni.

Legtobb esetben a-porbeles szalagelektrédaval végzett

fedettivi hegesztés optimdlis megoldést ad.

Hegesztéstechnika, II. évfolyam 2. szam (1991/2.)

13. abra
Keménység-valtozas dugattyGriadnal

14. kép
Vasuti sin felrakéhegesztése

Az @138 mm-—es dugattydra felrakott rétegvastagsag 2 mm.
A porbeles szalag tipusa 18 CrMo, az alkalmazott feglépof B
tipusi. Keménységvaltozast a kéregtsl befelé a 13. abra
mutatja.

Szémos tovébbi alkalmazasi lehetdség adbdik, amelyek
kézll az egyiket mutatja be a 14. kép.
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DR. VISONTAI ISTVAN
(Autogéntechnika, Alag)

Autogéntechnikai keresztmetszet (1. rész)

A gazhegesztés és kézi langvagas eszkozei

Nincs szilkség tllzott batorsagra annak kimondéaséhoz,
hogy a hegesztés magyarorszagi lehetdségei és kdriiményei
messze elmaradtak nemcsak a vilag élvonalatél, hanem a
kézépszinttdl is. Fokozottan érvényes ez a gazhegesziés,
langvagas teriiletére, amely mértékében csekély, értékelésé-
ben sokadrangu, fejlesztése érvtizedeken keresztiil akadalyo-
zott; jelentéktelen volt.

Annak ellenére, hogy a gazhegesztés, a langvagés és a
rokoneljarasok teriilete a hegesztéstechnikdnak leghagyoma-
nyosabb része; hogy vildgszerte javité—karbantart6 jellegébdl
6nallé agazatta fejl6dott — Magyarorszagon csak kislizemi
szinten foglalkoznak ennek szakszerd ellatasaval, fejlesztésé-
vel.

Eszkozellatas a két vilaghaboru kozotti idészakban

A II. vildghabora elétti években egészen az &llamositasig
hérom belfoldi kisizemet ismert a szakterdlet, amelyek a kézi
hegesztéeszkdzdk elS4llitasaval foglalkoztak, tovabba a svéd
AGA és az oszirdk érdekeltségl Hydroxigén céget, ahol a
ghzgyartas és —elallitds mellett forgalmaztak hegeszté fel-
szereléseket is (tolotablazat dbréja a 27. oldalon.)

A harom kistizem k6zill a Partos és Tarsa mér a héaborl
el6tt megsziint. Az AGA és a Hydroxigén, mint kiifdidi érde-
keltség szintén megsztint 1945 utan.

Belféldi gyartas 1945 6ta

Az 4llamosttaskor Iétrejétt Hegeszt6készilékek Gyara két
regmaradt kisiizem 6sszevonasabdl alakult; a ,Varga md-
szerlizem” termékeire éplilve, részben atvéve a ,Lakos és
Székely” cég gyartmanyait. A berendezés—jeliegl cikkeket,
mint pl. az acetilénfejleszték, vizzarak stb. mas kisizemekre
.profiliroztak”. Az autogéntechnika kézi eszkdzei ,profilgazda-
hoz” jutottak és az e céira létesttett kisvallalat, a mar emiitett
Hegesztékésziilékek Gyara kielégité médon, nagy szakmai
szeretettel és kellden kiképzett szakembergardéval ellatta a
gézhegesztés, alangvagas, a langedzés és tobbi rokoneljaras
sorozatgyartasi és egyedi feladatait; elegendé mennyiséget
elédllitva belsé piaci célokra, bizonyos mértéka exportigénye-
ket is kielégitve. .

Avdllalati 6sszevonésok soran — 1964—ben — érvényestiit
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Az Autogéntechnika Fémérnokség vilagszinvona-
14, ,KECSES” tipusi hegesztdpisztoly
markolata, beépitett biztonsagi szerkezettel

az automatizalasi gigantoménia régen hangoztatott elképze-
lése: ,az elavult hegesztbeszkdz—gyartast valtsa fel az auto-
matikaelemek termelése”.

Az dsszevont nagyvéllalatndl a profil megmaradt, de az
automatika jellegl termékek végteleniil széles skélaja, tovéb-
b4 a hegesztBeszkdzok értékvolumenének csekély aranya
hamarosan orszagos visszaesést okozott, elsésorban kielégi-
tetlen javitési, karbantartasi és szakszolgéitatési tevékenység
hianyabél; tovéabbterjedve az autogéntechnika szakterlleté-
nek més feladatcsoportjaira is.

Import eszkézdk
A belfoldi termelés mellett hatarozott importigény is jelent:

kezett mind a kézi hegesztéeszkdzok, mind a rokoneljarasok

Hegesztéstechnika, ll. évfolyam 2. szam (1991/2.]
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NACMDRUCK ' YERBOTEN,

COPYRIGHT 1970 @Y ACA STOCEMOLW.

Az AGA 1928-ban kidolgozott technolégiai- és teljesitmény-tol6tablazata

teriletén. A legnagyobb volumenben az NDK-beli és jugo-
szldv kézi hegesztbéeszkdzok terjedtek el.

A kézi eszkdz0k ,t6kés—import™ja jelentéktelennek miné-
sithet6, minddssze egyedi jellegii termékek behozatala volt
jellemzé, s néhény kulfdlddn tevékenykedé véllalat altal sajat
céljara beszerzett felszerelés hazaszéllitisa volt tapasz-
tathato.

A jelen

Az import-liberalizalas eredményeként mar észlelhets bi-
zonyos foku, esetenkénti, kis mennyiségd behozatal; valtozat-
lanul féleg a kllénleges vagy meghatarozott célra alkalmas
eszkozOk terliletén. FeltehetS ennek novekedése, sét esetleg

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)

a klilféldi cégek termékeinek magyarorszagi behozatalénak
ndvekedése, s6t egy gyartads meginditasa is.

Az MMG Automatika Mavek licencia vaséarlasbol kialakitott
nagysorozatu belfdldi gyartisa mellett — az igények alapjan
— az Autogéntechnika Fémérndkség megkezdte a régebbi
tipusok még hasznélatban Iévé részegységeinek pétlését sét
tovébbfejlesztését (foté a 26. oldalon.)

Bar jelentés el_Ientmondés, de a szakterulet szab-
vanyfedettsége teljeskor és megkdzelitden azonos az eurd-
pai, illetve a nemzetkézi eldirdsokkal.

Osszefoglalasként megallapithat6, hogy a szakterilet fel-

zérkézésa megkezdddott és a nemzetkdzi életbe vald egyre
erbteliesebb tudatos bekapcsolédas ezt tovabb gyorsithatja.
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DR. BALOGH ANDRAS
(Miskolci Egyetem)

Korréziééllé CrNi acél
ellenallasponthegesztése
és a pontkotések tulajdonsagai

Az ausztenites CrNi acélok ellenallasponthegesz-
tésének optimalis koriilményeit, az egypont—, vala-
mint soros— és parhuzamos kétpontkotések
statikus nyiroszilardsagat, valaminta haromféle ké-
téstipus élettartamerdit és kifaradasi hataranak
vizsgélatat és eredményeit mutatja be a cikk.

A korrézi6s karok millidrdos nagységrendje, a korrbzibvé-
delem ndvekvé koltségei és a gyartmanyok egy részénél
felmerild higjéniai;esztétikai kbvetelmények indokoljak, a fej-
lett kohaszati technolégiak pedig lehetévé teszik az ersen
dtviszott, CrNi tipusi korr6zi6allé acelok egyre szélesebb kord
felhasznalasat. Mivel az Gsszehasonlitédsi alapként kezelt
lagyacélokhoz viszonyitva a Korr6ziballo acélok ara tobbszo-
ros, ésszert felnasznélasuk vékonylemez (s < vagy = 3 mm)
forméajaban lehetséges. A vekonylemez kateg6riaban legna-
_gyobb lehetésege az eliendllashegesztésnek, ezen belill a
ponthegesztésnek van. Kézismert, hogy ezen a téren a tech-
nikai feltételek Magyarbrszégon méar ma is adottak és nehéz-
ségek nélkil tovabb bévithetdk. ,

Az igényes kilpiacokon valé versenyképes megjelenés
feltételezi az emiitett acélkategéria ndvekvo mértéka felhasz-
nélasét, ezért idészerdnek latszik a sz6ba jbhet6 ellenéllas-
ponthegesztés-technolbgia 16 jellegzetességeinek és a iétre-
hozott pontkétés jellemz6 tulajdonsagainak attekintése.

Kotésalak és igénybevétel

A ponthegesziéssel készitett-&tlapolasos, pérhuzamos Ko-
tések leginkabb sokpontkétések, amelyekre ritkdbban stati-
kus, gyakrabban ismétl6d igénybevételek hatnak. A kotések
tervezéséhez az egyes pontkdtések teherbirasi hatéarainak az

ismerete szlikséges, amely adatokat az 1..4brén lathat6 elemi
kétésmodellek vizsgalataval allithatjuk el6. Az A modell az
egyeduilallé pont szilardsagi jellemzdirdl, a soros pontelrende-
26s(i B 6s a parhuzamos C modell a pontok egylittdoigozasa-
nak médjarél szolgéltat informéaciot. A pontkdtések jellemzd
terhelése a nyirberd, amelynek id6flggvéenye a statikustél a
tiszta liktetd igénybevételig igen valtozatos képet mutat.

_Alapanyag és mechanikal jellemz6i

A ponthegesztési folyamat lefolyasa szempontjabél az
egyes ausztenites szbvetd, Cr—Ni alapbtvozési korr6ziballé
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‘acélok kbzel azonos viselkedésiinek vehetok, vagyis a ¢cso-

port valamely tagjéra rendelkezésre alld adatok a tovabbi
mindségekre is jol extrapolalhatok. Ebbdl az alapelvbdl kiin-
dulva az éltalunk vizsgélt X10CrNiMoTi1810 (DIN 1 7440; WNr.
1.4571) anyagd lemezeken nyert adatok altalanosfthatéknak
és szblesebb kdrben érvényesnek tekinthetSk.

Avizsgélatokhoz felhasznalt 1,5 mm vastagséagu lemeztab-
la kémiai §sszetétele tdmeg %—ban a kévetkez6 volt:

C = 0,07, Mn = 1,42, Si = 0,64, Cr=18,42,

Ni = 12,79, Mo = 2,13, S = 0,025, P = 0,018 és Ti = 0,51.

A hidegen hengerelt lemez s'érﬂlés;tbdl 6s szennyezbdések-
t6l mentes volt, 670 MPa szakitészilardséggal, 400 MPa fo-
lyashatérral és 54,8%-0S szakaddsi nyuléssal.

Hegesztéstechnolégiai paraméterek:

Az ausztenites CrNi lemezek pontkotésének hegesztés-
technol6giai paraméterei jelentésen eltérnek a lagyacél leme-
zeknél alkalmazottaktél. Az eltérések a kiildnb6z6 szdvetszer-
kezeti felépitésre és a CrNi acél szemcsehatarmenti korrézios
hajlaméra vezetheték vissza.

* Afelsorott differenciak kovetkeztében a kétféle acél ellendl:
lasponthegesztésének mind a héfejlédést, mind a pont Koriill
képlékeny alakitast befolyasol6 paraméteréi kilénbdzni fog:
nak. Az 6mleszt folyamatot meghatéroz6 paraméterek k62ﬂ|
az 4ramerfsség és a hegesztési 16idé a CrNi acél joval na;
gyobb fajlagos ellenallasa miatt kisebb lehet, mintalagyacélok
esetében. Ez a korlimény lehetvé teszi a kemény, vagy @
nagyon kemény munkarendek alkalmazésat, ami a kléndser
400-900°C kbzdit veszélyeztetd karbidkivalas megel6zését it
lehet6vé teszi.

A sajtolé folyamatot determindlé nyomoder6t a CrNi ace
“nagyobb (és a hémérséklettel mérsékeltebben csdkkend) ala

kitasi szilardsaga miatt (és kildén a kemény munkarenddé
egyiittjaré frocskdlési veszély mérsekiése érdekében is) |
-lagyacéiokhoz képest jelentésen meg kell ndvelni.

A hegeszt6 elektrod anyaga. 6tvozott, tehat nagyobb sz
lardsagl és emiatt kisebb vezetbképességa. Jol megfelelne
a Co bronzok kiegészitd Be vagy Si dtvdzéssel. Az elektrd
geometriai kialakitasakor tobbnyire a nagyobb nyomber!

eredményez6 csonkakulpot részesitik elényben 5 Vs siklapﬁ
mérével, de az emberi szem szamara esztétikusabb lenyomt

Hegesztéstechnika, Ii. évfolyam 2. szam (1 991



tot adé gdmbsiiveg alak is kedvelt, a lemezvastagséagtol fliggs,
de nem tdl kicsi (R=100 mm kérlili) rddiusszal,

A szemcsehatarmenti korr6zié veszélyének csdkkentésé-
hez az elkésziilt pontkdtés gyors hiitése szilkséges. Ez
hosszabb kovacsolasi idét és az elektréd erbteljes vizh(itését
igényli.

Az ismertetett szempontok figelembevételével, az A tipusy
prébatestalak felnasznalaséval, tervezett kisérleti médszerrel
meghatéroztuk a legkedvezébb nyirder6t nylijt6 feltételes op-
timumot, amelyet a kdvetkez 16 paraméterek szolgaltatnak:

elekir6datmérd: 6 mm (csonkakip végzédéssel),

elektréderd: 8 kN (283 MPa felilleti nyomas),
dramer6sség: 11 kA (389 A/mm? aramstrliség),

el6szoritasi idé: 0,2 s,

hegesztési f6id6: 0,16 s,

kovécsolési id6: 0,5 s.

" Apontkétések statikus terhelhetésége

Az el6z6kben ismertetett paraméterekkel készitett hegpon-
tok atméréje kdzel azonos volt az elekirédatmérével, nyire-
reje az A, B és C tipus( prébatestekre rendre a kévetkezd volt:
14,7 kN, 26,6 kN és 32,0 kN. Bar az alapanyag kiilénbdz8
Osszetétele és alakitottsagi mértéke miatt az irodalmi adatok-
kal val6 Gsszehasonlitis csak tajékoztaté jellegnek vehets,
de emlitést érdemel, hogy egypontkétésre német szerz6k
kézel azonos anyagra és azonos vastagsagra hasonlé (14,9
kN) maximumot hatéroztak meg [1].

Tapasztalataink szerint az egypontkétések statikus nyir6
ereje jol becslilhetS a hegesztends lemez lagy &llapotara
jellemzé folydshatara és szakitészilardséga, valamint a
pontatmérd #apjén, a kévetkezé bsszeflggéssel:

8 d p (Rpo 2+Rm) [1]

A pontkotesek ismétiédé nywmgenybevetellel
- szembeni ellenallasa :

Fry.=

A pontkdtések faraszt6 vizsgélatat MTS tipusu, elektrohld-
raulikus anyagvizsgélé gépen végeztiik, hiz6-liktets terhe-
Iéssel, f = 10 Hz vizsgdlati frekvencidval. Torési kritériumkeént
0,5 mm hosszvéltozés szolgdlt. Az als6 terhelési szint egysé-
gesen 0,25 kN volt, a felsé terhelGeréket (gy 4llapitottuk meg,
hogy a tbrési ciklusszamok 10* és 10° kéz¢ essenek (ponton-
ként 2,0; 2,5; 3,0 és 4,0 kN). Egy—egy terhelési szinten hét
prébatestet vizsgaltunk. Kézvetlen célunk a 10° és a 6.10°
ismétiédéshez tartozd élettartamerdk meghatarozésa és a
kétmilliés kifaradési hatar becslése volt.

A regresszids fiiggvénytipus kivélasztasa

A ponthegesztett kotések farasztévizsgélati eredményei-
nek értékeléséhez sajat fejlesztésii szamitgépes program
segitségével dsszesen 25 kiildnféle fiiggvénytipust hasznél-
tunk. Szakirodalmi pontkétések farasztdvizsgélati adatainak
felnasznalaséval arra a kdvetkeztetésre jutottunk, hogy az
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Fi = ap . N*' 2]

alakd hatvanyfliggvény kiléndsen alkalmas farasztévizs-
galati eredmények kiértékeléséhez. Az 1. abrén lsthaté IgF —
IgN koordinéta rendszerben feltiintettik a kiildnféle kétésmo-
dellekre meghatérozott regressziés egyenleteket és a korrela-
ci6 jésagat jellemz6 korrelécids mdexeket is. A kapott fliggvé-
nyek érvényességi tartoméanya 10% és 5 . 10° kdzé tehets,
ezért az N = 1 ismétiédéshez tartozé a, egytthaténak nincs
konkrét fizikai tartalma. A —0,28 és —0,25 kéz& esS kitevék az
élettartamegyenesek meredekségét jellemzik.

Az 1. &brébél Iathaté, hogy az egypont és soros kétpont-
kétések ismétiéds igénybevétellel szemben kézel azonosan
viselkedtek, a parhuzamos kétpont élettartamegyenese ke-
vésbé meredeken esé.

A10° és 6. 10°isméti6dési szamhoz tartoz6 egyezményes

aFy
KN
o b 1p® m'a
6 CF a8
5 ) o [°
4 . 3
;
3 .
2| Fas783TNTT (1000 L2
Fae16613-N 07738 () 6 9p97) A
Fes10813-N%2527  .0.9933) —C g
) . 5.10° _lz 10° 1
10? 10° 08 10° 107 igN

1. &bra: A, B és C tipusu, prébatestek htizé—
liktetd terhelésre érvényes élettartam egyenese

élettartam szilardségot és a kétmilliés kifaradasi hatart kisza-
mitva mergdllapithaté, hogy a k&zolt ismétiédési szamok no-
vekvé sorrendjében az egypontkotéshez viszonyitva a soros
kétpontkotés egy—egy pontja 90,5; 90,0 és 89,8%, a parhuza-
mos kétpontkétés pontjai 86,9; 90,1 és 92,3% terhelhetbségui-
ek. Ezek a hegpontok nem tokéletes egyuttdolgozéséra utalé
szamértékek a terve26 széméra jol fethasznélhaté adatokat
jelentenek.

IRODALOM:

[1] Oppenheim, R.; Brand, W.D.: Bedingungen fiir das
Widerstands—Punktschweissen von nichtrostenden
18/8—Chrom—Nickel-Stihien;

Schweissen und Schneiden 13. H.2. p:61-70.
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DR. HORVATH IVAN
okl. gépészmérndk

Uzemeltetett keménypolietilén csé
javitohegesztése

Hibaelhéritas esetén a mar lizemeltetett KPE
gazvezetékek javitbhegesztése soran korab-
ban nem tapasztalt varrathibak keletkeznek,
amelynek okait és hatasait kézreadva kivanjuk
az eziranyu ismereteket boviteni.

Az Epitésiigyi Minéségellendrzs Intézet Radioldgiai Tu-
domanyos Osztaly dolgozéi az 1988. évben a @200 P 10
méretd keménypolietilén (KPE), négy éve lzemeltetett
gazvezeték csé javithegesztésekor ~azt tapasztalték,
hogy. a tompahegesztés technolégiai folyamata sorén a
cs6anyag habosodik, s a lehlilt varratban (iregek mutatha-
tok ki.

A hibaelharitasra, javitbhegesztésre vonatkozé eldira-
sok rigzitik, hogy — a javitéhegesztést kévetéen — kéte-
lezé a roncsolasmentes vizsgélat (réntgen vagy ultrahang)
elvégzése, s ireg jellegli hibk jelenléte esetén a varratot
ki kell vagni, s a csovet Ujra kell hegeszteni.

‘Miutén az eléirasok 1966. év 6ta érvényben vannak,
kérdésessé valt, hogy:

— minden cs6tipus, hegesztési mdd, hegesztéstechno-
I6giai paramétersor, gazdsszetétel, izemeltetési idétartam
alkalmazéasakor feliép—e a jelenség,

— elvégzik—e a javitast kdvetSen a kételezé vizsgalato-
kat, '

— akeletkezett tireg—jelleg(i hibak miként befolyasoljak
a kotés szilardsagat,

— ha 4 jelenség minden esetben fellép, milyen kétési
médszer alkalmazhaté biztonsagosan.

Az EMI a Tiszantuli Gazszolgdltaté Vallalat megbizésa-
ra elvégezte az alapvetd kisérleteket, amelyeknek eredme-
nyérél néhany fontos megallapitast elemziink az alabbiak-
ban.

A KPE—cs6 tompahegesztett
varratainak hibai

Az EMI 1980-84. években elvégzett kutaté—Tfejleszté mun-
kéja eredményeként kiadta az EMISZ 297-%, amely régztti a
tompavarratban megengedhet$ és nem megengedheté hibak
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1. ébra

fajtait, mértékét att6l fliggben, hogy a KPE vezeték milyen célt

szolgél. Gézvezeték esetén — a szabvany és a vonatkozé

Ipari Technol6giai Utasités szerint — a tompavarratban nem
engedhet6 meg (iasd 1. dbrat):

— kotéshiba (A),

— ureg (B),

— dudorarok—repedés (C),

— csont melletti repedés (D),

— a falvastagséag 10%-4nal nagyobb palésteltérés.

A szigory elSirdst az indokolta, hogy:

— a hegesztési varrat nem javithaté (ki kell vagni és a
csvégeket ljra kell hegeszteni, amely killéndsen az &rokban,
az 6sszekots varratok esetében igen nehezen hajthat6 végre),

— avarratban, az el6bb felsorolt hibak csak akkor keletkez-
nek, ha a hegesztéstechnolégiai elGirdsokat durvdn megsér-
tik, alkalmatlan hegesztGgépet hasznéalnak, vagy a hegesztés-
re keriilé ¢s6, idom nem szabvanyos.

Az elmult hisz év alatt fektetett tobbezer kilométer hossza
KPE gazvezeték (izemeltetési tapasztalatai azt bizonyitjék,
hogy hibas hegesztéskivitelezés csak elvétve fordul eld, azon-
ban mind a meghib4asodas okozta balesetveszély, mind a
tetemes anyagi kr megkdveteli, hogy a hibaszazalék tovabbi
csbkkenését szorgalmazzuk.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szdm (1991/2.)
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A javitéhegesztés soran
tapasztaltak

Akisérletek soran — dsszefoglaléan — azt tapasztaltuk,
hogy minden gézizem ald helyezett KPE~csé Ujrahegesz-
tésekor varrathibék jelentkeznek, éltaldban soros liregek
(2. dbra), amelyek a kotés sikjaban helyezkednek el, s
amelyek nem flggnek:

— a cs6 tipusatdl,

— az Uzemelte-
tés idtartamétdl,

— a gaz Uzemi
nyomasatél, 6sz-
szetételétdl,

— a cséfekte-
tés modjatol,

de eltérés mu-
tatkozott attdl flg-
géen, hogy:

— milyenek a
megvalasztott
hegesztéstechno
I6giai paraméte-
rek,

— melyik tipust
hegesztési médot
vélasztottuk,

— javitéhegesz-
tést — a gézszol-
galtatds megszin-
tetése utan — mi-
kor végeztiik el.

A részletes
eredményeket a
megbizénak (TIGAZ) tadott kutatési jelentés tartalmazza.

A tapasztaltak, illetve a varraton végzett szilardsagi
vizsgalatok alapjan a kévetkezé kérdéseket kell felvet-
nink:

— szilkséges—e a KPE—csovek javitastechnolégigjara
vonatkoz6 el6irast korszerGsiteni,

— indokolt-e az EMISZ 297-ben, illetve az ITU-ban
eldirt szigort kévetelményszint,

— elegend6—e az eddig elvégzett kisérletsorozat a
javitéhegesztési médszerek elbiralasahoz,

— mit kell tenni a varratvizsgdlatok teriiletén a minéség-
biztositas fokozasa érdekében.

&
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2. abra

Javitastechnoldgiai eléirasok
korszerlsitése

AKPE gézvezetékek meghibasodésainak, a hibaelhari-
tas médszereinek, a javitdstechnolégiai elGirdsoknak a
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kérdéseivel az el6z6 cikkiinkben foglalkoztunk, jelen ir4-
sunkban csupén azt kivanjuk rogziteni, hogy a korszerd
javitési, hibaelhdritdsi utasitas kidolgozésa feltétlendil indo-
kolt a KPE csdvek hegesztésekor fellép6 habosoddsa
miatt is. A jelenlegi eléiras (ITU) ezt a problémakért nem is
emiliti.

A kotelez6 érvényd elGirés kell§ részletességgel térjen
ki:

— a KPE—cs6 habosodasi hajlamanak vizsgélati méd-
szerére,

— a megvalasztandé kotési formacidkra,

— akuldénbéz6 kétések hegesztéstechnoldgiai paramé-
tereire,

— a javitbhegesztés varratainak ellendérzési moédszere-
ire,

— az ellen6rzétt varratban 1évé hibak elbirdlasara, az
esetleges ismételt hegesztés elrendelésének kériiménye-
ire, stb.

A kovetelményszint felGlbiralata

Az EMISZ 297-ben rogzitett szigord kévetelményszint
felilbirdlata idészerd, mert:

~— a kidolgozas 6ta a hegesztéskivitelezési gyakorlat
kibGviilt (pl. elektrofitting hegesztés) és szamos Uj problé-
mat vetett fel (pl. a javitdhegesztett varrat habosodésa),

— t6bb klféldi varratvizsgalati médszer ismertté valt,
ezek kdzo6tt néhany olyan, amely ellentétes az EMISZ-ben
régzitettekkel,

— az indokolatlanul tdlzott kdvetelmény a kivitelez6ket
az el6iras megszegésére dsztdnzi,

— jelentdsen javult a technolégiai fegyelem, a hegesz-
t6gép—park tizemi dllapota, miszaki szinvonala,

— avarratszilardsag, varrat-élettartam vizsgalati méd-
szerei is valtoztak, illetve néhany médszer megbizhat6sa-
ga kérdésessé vatt, stb.

Az elézbek kozul kiemelést érdemel az a tény, hogy az
EMISZ a varratdudorban levé hibat sem engedi meg,
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ugyanakkor vannak olyan kiilfoldi el6irasok (pl. cseh—szlo-
vak), illetve technoldgiai médszerek (pl. angol), amelyek a
varratdudorok eltavolitdsat engedélyezik, sét eldirjak, s az
Gzemeltetett csé Gjrahegesztésekor — a hegesztési para-
méterek megfeleld megvélasztasaval elérhetben — az
tiregek csak a dudorban helyezkednek el (3. bra).

Akotések élettartamanak elbiralasara — vilagszerte —
a tartds szilardsagvizsgélatot irjak eld, azonban a DIN-bdl
atvett vizsgalati médszer alkalmazésa soran bebizonyoso-
dott, hogy sem a cs6, sem a hegesztett varrat nem veszit
a szilardsagabél az Gizemeltetés soran olyan mértékben,
ahogy azt korabban feltételezték. Jelenleg is ezzel a méd-
szerrel ellendrzik a kétéseket, holott azok a varratok is
megfelelnek a tartés szilardsagvizsgélat elirasainak,
amelyek egyéb szilrdsagvizsgélaton (pl. hizé~, ill. hajli-
t6—préba) megbuknak.

Tovabbi kisérletek szitkségessége

Akisérletekben résztvett varratok szilardsagi probléma-
inak tisztdzasara elvégzett vizsgalatok soran megallapitast
nyert, hogy:

— az Uzemeltetett cs6 habosodésa, illetve az
Gjrahegesztés sorédn a varratban keletkezett hibak mérete,
széma, elhelyezkedése fligg az Ujrahegesztés idépontja-
tél, a hegesztés soran bevitt hémennyiségtdl, az alkaima-
zott Gsszeszoritd erdtdl,

— a habosodas soran keletkezett (regek nemcsak a
hegesztés sikjaban, hanem azon kivil is (a felmelegedési
z6na més részeiben) elhelyezkedhetnek (4. abra),

— a kilénféle
és kilonb6z6 he-
lyen levd lregek
eltéréen hatnak
a hizé— és hajli-
to—igénybevétel
re, avarrat—tonk-
remenetelre,

— nem meg-
feleld mértékd a
korrelacié a var-
rathibak és a ha-
26, hajlité vizsgé-
lat eredményei
kozott.

Szémszerdsi
teni is érdemes a
kisérletek vizs-
géalati eredmé-
nyeit. Mind a ho-
26, mind a hajlitd
probara 27 var-
rat, illetve 81 da-
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rab varratos prébatest ker(ilt. A 100 mm/min hliz6sebesség
mellett végrehajtott vizsgélaton 7 darab hibamentes, 20
darab hibas (lireg a dudorban, varrattestben, Gregsorozat)
tompavarrat vett részt.

A huzépréban:

— az Osszes probatestet illetden 59%-os volt a korre-
lacié a jelenlévé varrathibak és a vizsgdlati eredmény
(tdnkremenetel a varratban) kdzott,

— a hibamentes varratokndl a korrelacié 87%—os volt,
mig az Ureges varratok esetében attél fliggéen valtozott a
Korrelécio, hogy milyen tipusa voit a hiba (pl. a dudorban
levd Ureg esetén a korrelacié csupan 34%).

A hajlitdproban a korrelacié a kdvetkezéképpen alakult:

— az 6sszes pélcét illetéen 52%,

— a hibamentes varratoknal 75%,

— a dudorban levé Uregek esetében 57%,

- Uregsorozatnal 50%.

Apolifiziés, nyeregidom és elektrofitting hegesztésekre
vonatkozé eddigi kisérletek azt bizonyitjak, hogy fennéll a
habosodés veszélye ezeknél a kbtésmodoknal is, azonban
azok szilardsagi hatdsainak pontositasa azért is fontos,
mert ezeknél a varratoknal a kotési felilet tobbszordse
a tompahegesztett varrat kétésfeltletének, viszont a gz
eltadvozasanak nincs szabad Gtja.

Teendébk a varratvizsgalat teriiletén

A korszerl javitstechnolégiai utasitas kidolgozasanak
és kozreadasanak id6épontjéig:

— ker{ilni kell a hibaelharitaskor a tompavarratos javi-
téhegesztést, s ha mégis alkalmazzak, a hegesztéstech-
nolégiai paraméterek megvalasztdsakor kériltekintéen
kell eljarni,

— az OBF éltal el6irt 100%—os vizudlis és muszeres
roncsoldsmentes vizsgélatot el kell végezni.

\i/ \;/ \!/
78N 70 76\

Az lzemeltetett KPE gazvezetékek javitbhegesztése
soran tapasztalt varrathabosodas kivizsgaldsara iranyult
kutatasi munka bizonyitotta, hogy a jelenséggel szamolni
kell minden esetben, s sziikség van korszerd, a varratire-
gesedést is figyelembevevé javitdstechnolégiai utasitas
kidolgozéséra.

IRODALOM

Galambosi Istvan (szerk.): Keménypolietilén anya-
gu féldbe fektetett gazeloszté vezeték épitése (Mlsza-
ki Kényvkiadé, Budapest 1986.)

EMISZ 297. sz. szabvény.

M(anyagcsovek és idomok hegesztett kétései.
Attalanos miiszaki kévetelmények.

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)




PROGRAMOZOTT
HUZALELOTOLO

MARATHON PAC ®

védogazas huzalelektréda Gj csomagolasban
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Az ivhegeszt6 aramforrasok 1j generaciéja lehe-
tévé tette a felhasznalék szamara, hogy azok villa-
mos tulajdonsagait az aktuélis feladatnak megfe-
leléen allitsak be. A fejleszték szamara kétségkiviil
elényds programozhatésag azonban az iizemben
komoly nehézségeket jelenthet, ha megfelel6 uta-
sitasok hijan kell azt elvégezni.

E nehézség elharitasat szolgalta az Gn. szinergi-
kus vezérlés, amely azonban a legut6bbi idékig
csak a dragabb kategériaju gépeken volt megtalal-
haté.

Egy 4j huzalel6tolé berendezés, az ESAB Al0
MEH 44 S szamos technolégiai feladat megoldasa-
hoz tartalmaz elére programozott villamos para-
métereket. Tiz kiilénbozé védégazkeverék, ill. vé-
dégaz és nyolc kiillénb6z6 mindségd témér és por-
beles huzal hegesztéséhez alkalmas, igen j6 he-
gesztési tulajdonsagokat eredményezé 50 kiilén-
b6z6 program hivhaté el6 a késziilék programtara-
bél, midltal a gép kezel6je mentesiil a beallitas
hosszadalmas, és nem is mindig eredményes pré-
balkozasaitél. A 4 gérgés programozott huzalel6to-
16 késziilék képességeit a legjobban tirisztoros (pl.
LAR 500) vagy inverteres dramforrassal (pl. LUA
400) lehet kihasznalni.

(ESAB Kft. Budapest, Budafoki 1it 95/97.)

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)

Az 520 mm atméréji, 820 mm magas dob 200
kg védégazas huzalelektréda felvételére képes. Al-
kalmazasahoz mindéssze egy kupos fedélre és egy
specialis huzalvezet6re van szitkség. A hagyoma-
nyos, 15 kg-os csévetestekkel szemben ez az Gj
csomagolas jelentés termelékenységnovekedést
hoz a lényegesen ritkabb huzalcsere révén, tovab-
ba mindségjavulast azaltal, hogy a megszokottnal
nagyobb atmérére csévélt huzalon nem jelentkez-
nek azok a szabad szemmel alig l4thaté, de a huzal
pontos vezetését ronté hullamossagok, torések,
amelyek a hagyoményos csévetestek esetében oly
sok gondot okoznak a gépesitett és robotizalt he-
gesztés esetében.

Tovabbi el6nye az j csomagolasnak, hogy elma-
rad a sok lires csévetest kezelésének gondja és
egyre nagyobb koltsége.

Az alabbi huzalelektrédak kaphatdk
Marathon Pac ® csomagolasban:

OK Autrod 12.51 @ 0,8,0,9, 1,0, 1,2; s 1,4 mm

OK Autrod 12.64 @ 0,9, 1,0 1,2 mm.

(ESAB Kft. Budapest XI., Budafoki at 95/97.)
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GAYER BELA
(GYGV)

Negyven éves
a Gyar- és Gépszerel6 Vallalat

A Gyar- és Gépszerel6 Véllalatot a KGM hozta létre
1951. majus elsejével, a sajébabonyi Borsodi Vegyimu-
vek (ma Eszak-magyarorszagi Vegyimivek) beruhazas
gépszerelési feladatainak elidtasara. A munka végzése
soran feladatai béviiltek specidlis technolégiai csGveze-
tékek, késziilékek és acélszerkezetek szerelésével. A
munka sikeres elvégzése utan a vallalat tevékenységi
kére két részre oszlott, egyrészt a karbantartasi munkak
ellataséara, masrészt - budapesti telephellyel - az Gjon-
nan alapitott allami gépipari vallalatok szerelési felada-
tainak elvégzésére. Gyéartasi tevekeny-

a kohaszatban, az acéliparban, a timfold- és alumini-
umiparban, az energiaiparban a hagyomanyos eréma-
veknél és az atomerdmiveknél, a vegyiparban, a kéolaj-
és gaziparban, a kénnydiparban, a papir- és nyomdai-
parban, az élelmiszeriparban, az épit6- és épitbanyagi-

parban, a vizgazdalkodas és mez6gazdasag teriletén.
Az Stvenes években - szakmai és technolégiai felké-
szliltség hianyaban - a GYGV még nem vallalhatta olyan
berendezések és csGvezetékek hegesztését, ahol a
varratok radiogréfiai ellen6rzését elSirtak. A hegesztés-
technolégiailag igényes anyagok elter-

sége ipari permetezgépek és szerelé-
si segédeszkdzdk elallitdsaban merilt
ki.

A hatvanas évek gyokeres fordulatot
hozott a GYGV életében. Az orszag
iparfejlesztése nagy lenduletet vett. A
beruhézasok kivitelezéséhez olyan val-
lalatra volt szlikség, amely képes a r-
vid hataridék betartasara, a megfeleld
szakmai Osszetételd dolgozéi 1étszam
atcsoportositasara a magyarorszagi
munkahelyeken.

Ekkor alakult a GYGV tisztaprofili szereld véllalatta.
Akiilféldi vallalatok megjelenése a hazai beruhazasok-
ban azt is jelentette, hogy a véllalat munkajat megismer-
hették a kilfoldiek is, de azt is, hogy Uj technolégiakat,
Gj, magasabb kévetelmény( szabvanyrendszereket, mi-
néségi kdvetelményeket ismerhettek meg a GYGV-s
dolgozok.

Az elsé kiilféldi szerelésre 1963-ban kerilt sor a
Szovjetuniéban, mig hegesztSink 1967- ben ismerhették
meg elészor a német munkatemp6t és kovetelménye-
ket.

1970-16! a véllalat létszéma dinamikusan nétt, s a
80-as évek kozepére a GYGV 5000 fs nagyvallalatta
alakult.

A Gyar- és Gépszerel6 Vallalat helyszini szerelési
munkat végzett és végez szinte valamennyi iparagban,

jedése és a mindségi varratok iranti
megrendelGi igény Uj hegesztési eljara-
sok bevezetését tette szilkségessé.

A leglényegesebb elmozdulast a mi-
néségi hegesztés felé az argon védiga-
zas wolframives hegesztési eljaras
(AWI) széles kor(] elterjesztése jelentet-
te, ausztenites savallé acélok hegesz-
téséhez és dtvdzetien acélcsévek gyok-
varratainak készitéséhez.

Atomerdm(ivi csévezetékek kuidnle-
ges koveteiményl hegesztett csoveihez bevezetésre
keriilt az impulzus iv( kézi ivhegesztés és az impulzus
ivi AWI hegesztés. Teremburkolatok hegesztéséhez itt
alkalmaztak el6szor a kevert véddégazas fogyoelekiro-
das, nagytermelékenység( félautomata hegesztési el-
jarast. Mar 1970-t6l alkalmazték a fedettivi automata
hegesztési eljarast és a CO2 véddgézas fogyoelektro-
das ivhegesztést acélszerkezetek, tartalyok, forgoke-
mencék stb. gyartasahoz.

A mianyagok elterjedése szikségessé tette a hére
lagyulé és keményedd mianyagok hegesztési, illetve
ragasztasi technologiainak megismerését és bevezeté-
séta GYGV-nél is.

A technologiai fejlesztés mai iranya (az emlitett elja-
rasok mellett) a helyszini szerelésekneél alkalmazhat6,
nagytermelékenységl porbeles fogydelektrédéas he-
gesztési eljdrés bevezetése a tartalyoknél és az acél-
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szerkezeli munkéknal. A tobblabon 4llas teszi szikse-
gessé a plazmahegesztés folyamatos megismerését es
bevezetését a minbségi varratok hegesztéséhez. Ava-
gasi technologiak kézil a langvagéas mellett bevezetés-
re kerdlt a plazmavagas is.

Anehezen beszerezhetd eszkdzok sajat fejlesztését
kivanta meg az uj hegesztéstechnol()giék bevezetése.
Eredményes volta mégmais alkaimazhaté plazmavagd
és az AWI hegesztépisztolyok, melegitpisztolyok és
csaphegesztok kifejlesztése. A kezdeti idészakban a
megbizhato, de mai szemmel szerény képességlinek
mondhatd gyori dinamokikal és a KW (NDK) gyartmanyu
gépcsalad gépeivel dolgoztak a hegeszték. A vallalat
ndvekvod ]6vedelemtermel6 képessege lehetbvé tette,
hogy a legkorszeriibb hegesztogépet is meg tudjék va-
sarolni. A hékezelés tertiletén olyan automatakkal ren-
delkeznek, melyekkel a kiilonféle erémivek legkritiku-
sabbnak mindsitett hékezelése is elvégezhetd.

AGYGV vezetése mér a hatvanas években felismer-
te, hogy @ hegesztés minésége a targyi

fejlesztés szerves részeként alakultak ki, alkalmazkod-
va a megndvekedett bel- és kulfoldi megrendeldi igé-
nyekhez. Igen fojlett a GYGV anyagvizsgélo és min6-
ségellen6rzé szervezete. JOI felszerelt roncsolésos és
roncsolasmentes anyagvizsgalo laboratériumokkal, a
hegesztési varratok vizsgalataihoz rontgensugaras és
izotopos berendezésekkel, diffuzios, vakumos és ultra-
hangos vizsgald késziilékekkel, a kémiai vizsgalatokra
is alkalmas eszkdzokkel €s gyakoriott személyzettel
rendelkeznek.

A Gyar- és Gépszereld vallalat ma tovébbra is az
orszég legnagyobb tisztaprofill technolégiai szereléval-
lalata. Az ipari beruh&zasok csOkkenése miatt azonban
a GYGV teljes kollektivajanak a legnagyobb kihivast a
piacon valo megmaradas és a nemzetkézi elGirasoknak
valé megfelelés jelent.

Ebbé! az okbdl kifolyolag a vallalat megkeres minden
olyan lehetdséget, amellyel stabilizalhatja piacét.

Torekednek a technologiai szerelés szélesebb kord

alkalmazasara, a fgvallalkozasban tor-

feltételek mellett @ szem@lyi feltételek-
16l is fugg: a hegeszt6 oktatok, a he-
gesztok és a hegesztétechnolc’igusok,
hegesztéfelelésék szakmai tudasatol,
végzettségetol. A német Kozponti He-
gesztéstechnikai Intézettel (a ZIS-szel)
kialakitott egyuttm(kddés eredménye-
képpen hegesztéoktatékat és hegesz-
16mérndkoket képeztetett ki a GYGV.

Megszerveztek NDK mintara a he-
gesztOk mindsftési rendszerét, a valia-
laton beldli hegeszi6képzést &s tovabbképzést. A szek-
szardi és leninvérosi bazisokon jelenleg is zajlanak
tanfolyamok.

A 3/69. KGM rendelet megjelenésével a HMB mind-
sitések magyarorszagi alkalmazaséban a GYGV meg-
hatéaroz6 szerepet vallalt. A kitféidi, a TGL és DIN eldi-
rasok megismerése utan a vallalat vizsgéziatasi és mi-
ndsitési engedélyeket szerzett az illetékes hat6sagok-
tol.

Ezek a sikerek azt eredményezték, hogy @ hegesztok
mindsitése, képzése 6s gjraminsitése dinamikusan fej-
|6dhetett, s mintegy 6t hegesziesi eljarasban hiszféle
mindsitési fokozat elérésére nyilt lehetdség.

A GYGV-nél évente t6bbszéz hegesztot képeznek ki
és min@sitenek.

AGYGV mindségtervezo és ellendrzé tevékenysége,
annak eszkdzei és személyi feltételei avallalati miszaki
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ténd kivitelezések megszervezésére.

A hazai erémirekonstrukcios prog-
ramban, a kéolaj- és gézfeldolgozé
iparban, a vegyiparban és az élelmi-
szeriparban vallalnak szerelési és kar-
bantartasi munkakat.

Kiilféldon hasonlo iparagakban tevé-
kenykednek. A GYGV nagy elénye,
hogy rendelkezik a német DVS "Nagy
(Jzemalkalmassagi* engedéllyel, mely
feljogositjaa statikusan és dinamikusan
igénybe vett hegesztett szerkezetek gyartasara és sze-
relésére. igy termékeit, szolgaltatasi tevékenységét a
német piacon jobban tudja értékesiteni.

Ez a torekvés vezeérelte a vallalatvezetést, hogy meg-
teremtse a Német Miszaki Felugyelet (T Uv) altal kidol-
gozott atvételkoteles nyomastarto edények és gbzkaza-
nok gyartasanak &s szerelésének feltételeit a HPO és
TRD 201 el6irasai szerint.

A GYGV nagy figyelmet fordit az alkalmazott metal-
logréfia magyarorszagi intézményes dsszefogasara.
Alapité tagja a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés-
nek. Célja, hogy olyan mindségbiztositasi rendszerben
dolgozzon, amely kielégiti az 1SO vonatkozo kbvetelme-
nyeit, s hogy termékei, szolgaltatasai révén tovabbra is
meghatarozé szerepet jatszon a technolégiai szerelé-
sek teriiletén.
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TUV Rheinland
Hungaria
MINOSEGBIZTOSITAS NEMZETKOZI NORMAK ALAPJAN

Gazdasagosabban kivin termelni?

Uj piacokra akar betsrni?

Bizonyitania kell a megrendeléi el6tt, hogy folyamatosan képes j6 minéségii terméket hataridére
szallitani?

Akkor Onnek sziiksége van nemzetkdzi szabvanyok szerint felépitett és tandsitott

mindségbiztositasi rendszerre!

On pénzt, id6t és faradtsdgot takarit meg, ha minéségbiztositasi rendszerének felépitésénél tapasztalt
szakemberek segitségét veszi igénybe.

FORDULJON HOZZANK!

A TUV Rheinland e.V. magyarorszagi leanyvallalata a TUV Rheinland Hungéria Kft, amelyet
a Magyar Szabvanyiigyl Hivatal akkreditdlt az Egységes Magyar Mindségtanusitasi Rendszerben minéség-
ugyl rendszerek felépitésére és feliigyeletére, s amely egyben tagja a TUV-Cert nemzetkézi minésité
szervezetnek is.

ATUV Rheinland Hungaria Kft az alabbi, magyar dijszabdson alapulé szolgdltatdsaival tud
az On segitségére sietni:

— Helyzetfelmérés, gyenge pontok feltdrasa, megoldasi javaslatok kidolgozisa.

— Nemzetkozi szabvanyoknak (ISO 9000/EN 29000) és elvarasoknak megfelelé minéségbiztositasi
rendszer megtervezése, amely a legmesszebbmendkig figyelembe veszi az Onok adottsagait, lehetéségeit,
piaci partnereik igényeit. Ezen beliil

— Elkészitjiik mindségbiztositasi kézikényviiket.

— Véleményezziik a mar meglévé kézikonyviiket.

— Kidolgozzuk a sziikséges eljarasi utasitasokat.

— Segitséget nytjtunk a bevezetésben.

— Felkészitjiik szakembereiket.

— Segitiink a belsé auditok végrehajtasdban.

— Elvégezziik beszallitéik auditalasat.

— Egyediildllé szolgdltatdsként egyidejtileg készitjitk fel Oncket a magyar és a TUV-Cert altal
lefolytatandé taniisitdsi eljardsra.

KERESSEN FEL BENNUNKET!

cimink: TUV RHEINLAND HUNGARIA KFT

1061 Budapest, VI. Paulay Ede utca 52.
Telefon: 122-0825. Telefax: 122-1958.

REMELJUK, HAMAROSAN EGYUTT DOLGOZHATUNK!

\ y
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«Ep” UJFORMA,
-ESAB UJ TARTALOM:

itt a jol bevait A 710 GEPCSALAD

uj generacioja!
RENDKIVULI KEDVEZMENYEK
AZ ESAB KFT. ALAPITASI EVEBEN!

ESAB Kift.
H - 1117 Budapest,
Budafoki ut 95-97.
Telefon: 18-13-979.
Fax: 16-69-084.
Telex: 22-40-24.

Tekintse meg
bemutatonkat
a BNV-n!
A pavilon, 307-309. stand.

...................................................................................................................
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Vallalkozok,
szobvetkezetek,
vallalatok
FIGYELEM!

CcSOSZER

Csdszerelipari Vallalat
HEGESZTESI INTEZET

1117 Budapest, Budafoki (it 95-97. Tel.: 181-3720/537, 667. Fax: 182-1502. Telex: 22-5643.
1103 Budapest, Gergely u. 81. Tel.: 127-4280/120, 130. Telex: 22-6859.

Technoléglal csGhalézatok és acélszerkezetek gyértasa és
szerelése soran alkalmazandé technologléval dsszefiiggo
mindennemd miiszakl feladat megoldasara vallalkozunk.

HUNGARY SZOLGA LTATASAINK

Az MSZ 7997, DIN 8560, (1972-t61 EN 287) Q G, E, MIG/MAG és WIG
eljarésok és kombinéciéi 1,11 IH. és IV. fokozatokon mindsftjik a
hegesztéket. A hegeszibket a minGsftés elSt teszteljik az
alkalmasség és a gyakoriasi idd megéllapitdsa céljabdl.

J

Hegesztok
tovabbképzése

Hegeszto -
mingsités

A specidlis feladatra kiképzett hegeszidk és erre kidolgozott hegeszté-
si technolégiak alkalmassagat munkaprobak és eljarasvizsgélati pré-
bék elkészitésével és ezek laboratériumi vizsgélatéval igazoljuk.

=7 N

Az alapanyagok vizsgélatat, cséhéldzatok és acélszerkezetek
roncsoldsmentes és roncsolésos ellenérzését elvégezzik és
dokumentaljuk. Kozremikodiink hegesztett termékek, alapanyagok
szakérdi atvételében.

f ,
Hegesziés-
ellenorzés,

termékatvétel

. B>,

-~

Szakértoi
tevékenység

Elkészitjiik a kivitelezendd Iétesftmények hegesztési és hokezelési
technol6gidit, ellendrzési és mindségbiztositasi dokumentacioit.

_/
-
Fejlesztés,
gépesités
.

SzerzGdés keretében Atadjuk, illetve Uizemi sajatossdgaik szerint
adaptaljuk a kézi és szamitégép kezelési technolégiai rendszerdnket
hardverrel és a vonatkozo segédlettel egyiitt. A technolégiai rendszert

és az adatbankot karbantartjuk.

Kivitelezés

Vallaljuk a csdkdrvarratok feszittségmentesit hokezelését és
hegesztését programozhaté automatakkal.
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VARJUK SZIVES ERDEKLODESUKET ES MEGRENDELESUKET
Tisztelettel: Morvay Béla intézetvezet6
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TESTOR

Miiszaki Kereskedelmi Tarsulas
Forgalmazunk ANYAGVIZSGALO ES MEROMUSZEREKET.
Kidolgozunk és betanitunk vizsgdlati technolégidkat.
Kinalatunk:

- Roncsolasos anyagvizsgalok (keménység, szakitdszitardsag,
(tdmunka stb.)

- Brinell és Rockwell keménységi dsszehasonlitd lapok

HB 10/3000 200-400 HB kozotti érékben, tlrés 1,5 %

HRc 55-69 kozotti értékben, tirés 1,5 %

HRc 60-63 kozdtti értékben, tirés 1,5 %

- Poldi kalapacshoz sziikséges dsszehasonliité hasab

- Kailon kérésre egyéb keménységi értékekben is eldallitunk etalonokat

- Roncsolasmentes anyagvizsgalok (magneses, UH, penetracio,
radiografia)

- Keménységmérés ultrahanggal (UCI eljéras) 50-999 HV értékig,
adaftaroldsi lehetdséggel, szamitogépes adatkimenettel

- Bevonatvastagsag-mérk

- Fellleti érdességmérck (Ra, Rz, Rmax értékek mérésére)

- Infra hémérsékletmérdk -50 C°-t61 3000 C -ig

{érintésmentes kivitel: alkalmas tdimelegedés, hoveszteség,
szigetelésjosag kbzvetett mérésére, a beépitett adatkimenet segitségével
a mérési értékek regisztralasara is)

- Mechanikai méretellen6rzok (tolomérétd! a mérdgépig)

- Rezgésmérés, szivargaskeresés, csapagyallapotvizsgélat
SPM gyartményt mérémoiszerekkel

- Sentésszalonna, valamint karaj vastagsagmérése é16 allatokon
ultrahangos készilékkel, amely a mérési adatokat a beépitett
adatkimenetes szamitégépre is képes tovabbitani.

. | y

VARJUK SZIVES JELENTKEZESUKET
TESTOR Miiszaki Kereskedelmi Tirsulds, Budapest, XII. Torpe u. 8. H-1538 Budapest, Pf. 528. Tel.: 155-9886. Fax: 155-2618.
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FELRAKOHEGESZTES

Intenziv kopasnak kitett alkatrészek felujitasa.
Tobbszoros élettartam biztositasa korszer( anyagokkal

a gépipar, vegyipar, banyaszat, 6ridipar, faipar, kozlekedés és mezGgazdasag kiilénb6zd terdletein

A LEGOLCSOBBAN,
valamint felhasznalok részére p or bEI es h uza I el 9k tl‘ O,da

gydrtasa és forgalmazésa.

DORITA egyéni cég

UNGVARSZKI ZOLTAN
1025 BUDAPEST, SZEPVOLGY! UT 88/A.
Telefon: 168-8755.
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OERLIKON

Schweissindustrie Mdszaki szakértd:
Oerlikon-Biihrle AG
Birchstrasse 230 KUTI SANDOR
CH-8050 Zirich/Schweiz 1212 Budapest
Telefon 01/307 61 11 Szebeni u. 113.
Telex 823 412 cord ch Tel.: 277-4012, 168-2225
Telefax 307 63 12 Fax: 276-2002

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szdm (1991/2.)

Szerviz és Alkatrészraktar:

BUDAI VILLANY
KISSZOVETKEZET

1033 Budapest
Tel.: 1/180-5026, 168-2225

41




R IR T e

~N
( Legyen a PARTNERUNK!!!
Valassza a t
NACAZ
G4z, viz, egyéb MUANYAGCSO HEGESZTO ES SZERELO
KEPZES TOVABBKEPZES VALLALKOZAS
4 Gazipari iranyitd 4 Manyagkétések vizsgélata + Szakvélemények készitése
<4 Manyagok palcas hegesztése 4 Gazipari tervezd vizsgara felkészités 4 Gépkdlcsdnzés
4 Gazkésziékszereld <4 Megujulé energiaforrasok hasznositasi
lehetdségei
Szakmai konferenciak, bemutatok, tanulmanyutak szervezése
DUNAGAZ KFT
2509 Esztergom~kertvéros, Wesselényi (it 35-39.
Pf. 13. Telefon—Fax: 33 13-617. Telex: 27-754.
\_ J
4 )

Hasznalt (lizemképes és javithato)
KEZI ES VEDOGAZAS
IVHEGESZTO ARAMFORRASOK

nagy valasztékban (G500 VC, KW400 VC, HTY 315, SCH 340, SCH 250 stb.)
rendkiviil kedvezd aron, nelyszini kiprébalasi lehetdséggel

ELADOK.

1 /4
Erdekidani lehet: Ganz Acélszerkezeti Valialat, PHHONIX Ki1t.,
Kovécs Arpad iigyvezetd igazgatonél.
Budapest, VIIl. keriilet, Kébanyai at 21.
Telefon: 113-7680.

_ | | y,
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) —l Bemutatkozik a ’ —-l
"  KIPSZER

ENERGETIKAI VALLALAT

- épiiletgépészeti,
- energetikai berendezések,
- vizkezelési rendszerek

tervezdje, gyartoja, szereldje.

Az ot 6nallé tervezé team altal folyamatosan korszertsitett,
illetve az adott feladatra igazitott tervek alapjan gyartunk:

- gaznyomdsszabdlyozé egységeket, gazméré szekrényeket,

- tapuiz-el6készité berendezéseket:
loncser€lék, teljes sétalaniték, séoldék, dekarbonatorok, homok- és kavicsszirék,
taptartalyok, gaztalaniték, vizszintszabélyozék, finomsziirék, kompakt gaztalanit6s
taptartalyok és alkatrészeik,

- modul rendszeri hékézpontokat, melegviz-blokkokat,

- kazan- és gézrendszerek részegységeit és alkatrészeit,

- hécseréloket, lemez-kéményeket és ezek rekonstrukciés munkdihoz

sziikséges egységeket,
- acélszerkezeteket,
- lizemanyag-tartdlyokat,

- tovabbd EGYEDI KIVANSAGRA megterveziink és legydrtunk BARMILYEN

HEGESZTETT SZERKEZETET.

Cimiink: 1106 Budapest, X. Jaszberényi ut 24-36.
Telefon: 157-0767. Fax: 157-2958. Telex: 22-5328.
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A ,,Kemppi Multisystem”
rendszerrel barmely hegesztési
feladat konnyen megoldhaté.

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

Kiegészitd készillekekkel
ellatva lasstimpulzus WIG és
impulzus-MIG hegesztésre is

hasznalhatok.

— szerviz
— alkatrészraktar
— bemutatoterem
— szaktanacsadas

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

v KEMPPI KEMPP

Képviseleti Iroda
1033 Bp., Szentendrei ut 129.
Telefon: 1804398, 188—-2355/39.
Telefax: 168—-8275.
Telex: : 22-7390.
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i - - Levélcim: 1680 BUDAPEST Postafisk 42.
PHL%GH"”" ] i Telefon/Telefax: (38 1) 178 8167
It IC [ix  Szémlaszam:TAKAREKBANK Rt.3011 80259

IPARI,ENERGETIKAI és SZOLGALTATG KORLATOLT FELELOSSEGU TARSASAG

AJANLJUK MAGUNKAT!

VARJUK ERDEKLODESUKET!
MEGOSZTJUK ONNEL SZAKEMBEREINK TAPASZTALATAIT A KULONFELE

- ACELSZERKEZETEK
- TECHNOLOGIAI CSOVEZETEKEK
- VIZKEZELESI BERENDEZESEK

TERVEZESEBEN, GYARTASABAN ES SZERELESEBEN.

KIEMELT PROGRAMUNK A KORROZIOALLO ES
HOALLO ACELOKBOL KESZITETT

CSOVEZETEKEK, TARTALYOK Es EGYEB BERENDEZESEK

IGENYEINEK MEGFELELO TERVEZESE, GYARTASA
ES TELEPITESE.

VERSENYKEPES ARAKON, ROVID HATARIDORE
VALLAKOZUNK KULONFELE

ACE,LKE,ME,'N YEK (KORROZIOALLOK 1S)

GYARTASARA, HELYSZINI TELEPITESERE.
VARJUK ERDEKLODESUKET!

AJANLJUK MAGUNKAT!

AmT T Levélcim: 1680 BUDAPEST Postafisk 42.
, P@L%G@M’ ” ] tfl, . Telefon/Telefax: (36 1) 178 6167
‘ L I (lix  Sz&mlaszém: TAKAREKBANK Rt.3011 80259

IPARI,ENERGETIKAI és SZOLGALTATG KORLATOLT FELELOSSEGU TARSASAG
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HEGESZTESTECHNIKA

Tobb mint 70 éves fejleszté munka és a német technika
eredményei Magyarorszagon:

- kézi ivhegeszté aramforrasok,

- félautomatikus és programozhat6 véd6gazas hegesztégépek,
- AWI hegeszt6é aramforrasok,

- plazmavéagé berendezések,

- ponthegesztégépek,
- hegeszt6 célgépek,
- robotrendszerek, Magyarorszagi képviselet:
- gazelszivo rendszerek, CLOOS Magyarorszag
- forgat6 berendezések, Budapest, 1118
- hegesztohuzalok. Minerva u. 9.
p- . . Telefon: 166-3958
= Fax: 166-3958
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iy CSEPEL MUVEK
OKTATASI VALLALAT

Budapest XXI., Bajéki Ferenc u. 1. 1751 Budapest, Postafiok 145.
Oktatési és kulturélis szolgéitatisaink az Ipar szolgélatéban.

Véllalatunk széles tovékenységl kdre a munkavédelmi oktatastl a vezetk képzéséig terjed. Ezen belil felsleli a
szakmunkasképzést és tovabbképzést, a kbzép— és felsbfokd képesitésiek szak— és tovabbképzését, tovabba véllal-

megkonnyiti munkéjukat.
Készitank audiévizuélis anyagokat, tematikakat, jegyzeteket és korszer( oktatési segédleteket.
Gondoskodunk megrendeiink nyomtatvanyellatasardi is.

Gépkezeld tanfolyamok Automatika tanfolyamok
Alulrél vezérelt darukezel§ 60 6ra ] ,
Daruvezet$ 162 6ra Ipari elektronika 85 ora
Targoncavezets 135 6ra Villamos hajtasszabalyozés 110 dra
Kisgépkezels 30 6ra Programozhaté vezériék PLC 120 6ra
Kénnytigépkezeld 127 6ra PLC programozasi technikék 40 6ra
Nehézgépkezels 1726ra  Pobotika tanfolyamok
Robottechnika alapjai 120 6ra
Robot— és manipulétorkezel 80 6ra
Hegeszt6 tanfolyamok Robotok vezériéstechnikéja 170 6ra
Kézi ivhegeszts 136 6ra Ipari robotok programozésa 100 éra
Gézhegeszt6 136 6ra
AWI véddgézhegeszt 136 6ra - Karbantart6 tanfolyamok
CO. védégazhegeszts 136 6ra ]
MinGsitett hegeszté 80 6ra Ppeumgtlkus rendszerek : 150 6ra
Hegeszt6 djraminésits 50 6ra Hidraulikus rendszerek 130 6ra
Minsitett hegeszt képesség felméré 20 6ra Ipari robotok villamos karbantart 220 6ra
Tiizvédelmi szakvizsgék , 20 éra Ipari robotok mechanikus karbantarts 160 6ra
NC tanfolyamok Szakmunkésképzés
Fels6foki NC programozasi és tizemeltetsi 400 éra Anyagvizsgélé 355 éra
Fels6fokt’1’NC elektronikus karbantarté 392 6ra Mechanikai késziilékszerel§ 278 6ra
Kézépfoki NC, CNC programoz, Vas~ és fémalakit6 265 6ra
gépkezeléi N 1806ra  Feliigtkezeld 265 6ra
Alapfokd NC technikai fvhegeszts 305 6ra
alapismeretek 130 6ra Langhegeszté 305 6ra
Gépi forgécsold 355 6ra
FESTO tanfolyamok Epitéipari fenntarts 882 6ra
Bevezetés a pneumatikaba 36 6ra i )
Bevezetés az elektropneumatikéba 36 6ra Mesterszakmunkas—képzés
Pneumatikus rendszerek Ozemeltetése,
karbantartésa 366ra  Gépgyards 250 6ra
Pneumatikus vezériések tervezése 366ra  Villamosgép és energiaipar 250 6ra
Bevezetés a programozhaté logikai vezérié Mdszeripar 250 6ra
(PLC) rendszerekbe 36 6ra Papiripar ' 250 6ra

MegrendelSink megkeresésére részletes tanfolyami tajékoztatét és rajaniatot kildink.
Igényeik kielégitését a helyszinen, személyes megbeszélésen egyeztetjiik.
A tanfolyamokat a megrendelé telephelyén is megszervezziik.
Vidéki hallgatéinkat vendéghéazunkban helyezziik el.
Telefonjaink: kézpont: 277-2222, Tanulményi osztaly: 276-3662, 3211 m.
Tovébbképzési osztaly: 276-6240, 3704 m. Vendéghéz 277-0865.
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autogéntechnika

FOMERNOKSEG: 2120 Dunakeszi, Alagi-major
Tel.: 06-27-42-091, 06-27-42-105
Telex: 22-4039, 22-6771
Fax: 06-27-42-105

NE DOBJA EL - KULDJE HOZZANK! TEVEKENYSEGI KORUNK:
- Hegeszt6eszko6zok javitdsa.
| -—Kozponti gizzellaté rendszerek tervezése, kivitelezése, meglévé rendszerek ellendrzése, karbantart4sa,
bévitése, felijitasa.

- A miiszaki fejlesztési tevékenység keretében gazhegesztés és langvagas eszkozellatasa, véngé‘zasL
hegesztés nyoméascsokkentdinek gyartasa, pébé- és foldgaziizemii melegits- és forrasztépisztolyok, edzéfejek,
korégbk eldallitasa. N

- KotelezGen eléirt negyedéves hegesztéeszkoz-ellendrzé felilvizsgalat egész orszagra kiterjedd végzése!

| NE BARKACSOLJON!
Hibés, feliilvizsgilatndl "ROSSZ"-nak bizonyult hegesztéeszkozeit szakcéggel javitassa.

Magyarorszagi vezérképviselete a W’ TTcég biztonsagi eszkézeinek.
KERESSE FEL UZEMUNKET! '
TAPASZTALAT + MINOSEG + MEGBIZHATOSAG = AUTOGENTECHNIKA
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Budapest, XIll. keriilet, Vaci it 18.

Gyar- és Gépszerelé Vallalat:
negyven év a technolégiai
szereldipar élvonalaban.

Telefon: 132-7360. Telefax: 112-5070. Telex: 22-4783.

Az alapitésénak 40. évfordul6jat unnepls Gyar- és Gépszerels Vallalat Magyarorsz4g legnagyobb tisztaprofili
technolégiai szerelSipari vallalata. A GYGV a koh&szatban és az acéliparban, a vegyiparban, az energetik4ban - mind
a hagyomanyos, mind az atomerémiveknél - a kéolaj- és foldgaziparban, a timféld- és aluminiumiparban, a papir- és
nyomdaiparban, az élelmiszeriparban, az épitSiparban, valamint sz&mos méas &gazatban beruhézasok, rekonstrukciék,
karbantartasi feladatok sokasagat végezte és végzi magas szinvonalon, bel- és kiilféldén egyarant.

A Gyar- és Gépszereld Villalat

—SZEREL iizemeket, lizemrészeket, killdnleges méretd, egyedi gépeket, csérendszereket, tartalyokat, kazénokat,
vas- és acélszerkezeteket, vegyipari készﬁl(;ékeket, egyéb gépeket és berendezéseket, '

- GYART egyedi berendezéseket, tartalyokat, készillékeket, vas- és acélszerkezeteket, csGalatdmaszié és fig-
gesztd szerkezeteket,

~ EMEL kilénleges kérlimények kézétt Is, soktonnds, nagyméretl gépeket, berendezéseket, késziilékeket,
szerkezeteket,

- BIZTOSITJA mindehhez a telies miszaki el6készitést, kidolgozza a sziikséges technolégiékat, utasftasokat,

— KIFEJLESZTI a szereléshez, elégyartashoz, hegesztéshez, hékezeléshez, emeléshez sziikséges gépeket,
eszkozoket, _

— ELLENORZI - a legkorszeribb eszkézokkel 6s médszerekkel - az anyagok és a technolégiai szerelés, igy a
hegesztés minbségét,

- KIKEPEZ minésitett hegesztket, kvalifikalt csészerelbket, specidlis (turbina-, reaktor-, vegyipari késziilék-)
technolégiai szerelSket.

Ha megbizhat6, gyors, rugalmas technolégiai szerelé partnert keres:

valassza a GYGV—t!

Ha On mindsitett hegeszté, kvalifikalt csOszerel6:

valassza a GYGV—t!

Budapest, XIIl. kertilet, Véci (it 18.

Gyar- és Gépszerelé Vallalat:
negyven év az iparfejlesztés
szolgalataban.

Telefon: 132-7360. Telefax: 112-5070. Telex: 22—4783.

S
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EUROQUA

Kik vagyunk mi...

Mi, az EUROQUA, specializéltuk magunkat a hegeszt6k képzésére, tovébbképzésére és vizsgaztataséra, tekintettel a kozos
Eurbpéra. Akdzpontunk Budapesten, modern felszerelés( iskoldink Tiszaljvarosban és Szekszardon vannak. Mi egy k6z4s véllalat

vagyunk, melynek alapttoi: a TUV Rheinland, az egyik legnagyobb szolgéltaté vallalat aktiv nemzetkdzi tevékenységekkel,

az ember, a kdmyezet és a dologi javak miiszaki biztons4ga teriiletén, valamint a GY GV, Magyarorsz4g egyik vezeté technolégiai
szerel6 véllalata a gyér- és gépszerelés terliletén.

Mit kindlunk Ondknek...

Az EUROQUA Kift.-ben egyesitettilk e két szervezet specilis ismereteit a hegesztéstechnika teriiletén, hogy Onék is
biztosak lehessenek abban, hogy hegesztéstechnikai szakembereik

— magas szinvonalll és gazdasagos ki- és tovabbképzést kapjanak, tigy elméleti, mint gyakorlati téren;

— még jobban teljestthessék a hegesztett szerkezetek minéségéve! kapcsolatos ndvekvé kévetelményeket;

— mindig rendelkezzenek a szabvanyosftas aktuélis ismeretanyagéval;

— alkalmazni tudjék a hazai és nemzetkézi szabvanyokat, irdnyelveket;

— legyenek felkészlilve az 1992. uténi egyesitett eurépai piac kihivasaira és j6 hiriikkel is erésitsék vallalatuk piaci poziciojat.

Részletes szolgaltatdsaink...

Hegesztok képzése és tovabbképzése hazai és nemzetkdzi szabvanyok szerint, kiléndsen: EN.287 (Eurépa szabvany
1992-168l), MSZ 7997 (Magyarorszg), DIN 8560 (Németorszég), ONORM M 7808 (Ausztria).

Mérnokok és hegesztoé szakmérnokok klegészité képzése az ECCW-elSirdsainak megfelelé hegesztémérnokké

(hegesztésfelligyeleti személyzet).

Tanfolyamok az alabbl eljarasokra: kézi ivhegesztés, MIG, MAG, WIG és G hegesztési techolégidkra. Vizsgéztatas a
tanfolyamokhoz csatlakozéan: sajét iskol4inkban, vagy Oncknél a helyszinen mobil vizsgéltaté szolgalatunkkal.

Avizsgék eredményérél bizonyitvanyt adunk.

Speclalls tanfolyamok, mint példaul: hé4llé ferrites- és ausztenites acélok hegesztése,

kénnylfémek és szinesfémek hegesztése.

A hozzaértés kvalifikal...

Szakembereink mindenkor a hegesztéstechnikai fejlédés aktuélis ismereteivel dlinak az Onok rendelkezésére és szeminariu-
maink, valamint tanfolyamaink keretében tovabbadjdk ezen ismereteket.

Hasznositsak a maguk javara ezt a know-how-t, atlag feletti felszereltségl tanm(ihelyeinket és mobil vizsgéztaté szolgélatunkat.
Ezzel felesleges beruh&zasokat takaritanak meg és garanciat kapnak egy kival6an képzett hegeszt6 személyzetre. Ez termékeiknek
javéra fog valni! Személyes megbeszélés sordn szivesen szolgélunk tovabbi informécidkkal. Hivjanak fel minket, vagy irjanak
nekink. Oriilni fogunk neki.

Ugyfeleink...

...a legkilonbdzébb nagységd magyar termelS- és szerel véllalatok, valamint 6ndllé szakemberek a hegesztéstechnika
tertletérél.

EUROQUA Kft.

H-1061 Budapest, Paulay Ede u. 52.

Telefon (36/1) 121-7720, 142-1714 .Telefax (36/1) 122-0900, 142-1714.
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ELMELETI ES GYAKORLATI HEGESZTESTECHNIKAI ISMERETEK, HOGY SZAKEMBERE| ELEG KEPZETTEK LEGYENEK]
EUROQUA MAGYAR — NEMET HEGESZTESTECHNIKAI OKTATO ES VIZSGAZTATO KFT.
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HEGESZTESTECHNIKAI TERMEKEK, SZELES VALASZTEKBAN!

- MIG-MAG védégézas hegesztSpisztolyok,

- WIG-TIG (AWI) védbgazas hegesztSpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok,
- tol6-hiz6 (push-pull) MIG-MAG pisztolyok,

- fustgazelszivé hegesztbpisztolyok,

- plazmavagé hegesztSpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kézponti csatiakozék,
- vizh(it6 berendezések,

- hegeszi6kébelek gyorscsatlakozéval (aljzat és dugb),
- hegesztSberendezések, eszkozok,

- testeld és elektrokabelek,

- frdcskdlésgétl6 spray és paszta,

- huzaladagolé berendezések és tartozékok.

Robothoz valé kiegészité berendezések,
tartozékok:

- valamennyi robottipushoz pisztolytart6,

- gaz- és vizh(itéses robotpisztolyok,

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

- programozhat6 pisztolyok,

- pisztolytisztité berendezések,

- szerszameserél6 rendszer,

- huzaivagé berendezés,

- hegesztdpont-méréaliomés,

- gaz- és vizh(téses tolé-hiz6 robotpisztoly,

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

pl.: minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté

-minden hegesztépontra
beallithatd tartd

- frécskoléstdl védett

- minden Gtkdzésnél
vészkapcsolo

-erds Utkozés esetén a
tartd kioldddik

- bedllithaté kioldasi
erg

- pontos visszadllithatésag

-automata pisztolycsere

pl.: WIG-TIG (AWI)

hegesztépisztolyok

- gaz- vagy vizhiitéses

- merev vagy flexibilis
nyakkal

- kapcsoléval vagy
szeleppel

-kézi vagy automata
pisztoly

L “ ‘i -‘ .“,
, ® v
MAGYARORSZAGI Co'optim 2049 Dibsd, E6tvés u. 13.
KEPVISELET:

Pf.: 3.

IPARI KFT.

Telefon + telefax: 185-0021.

52

Hegesztéstechnika, Il. évfolyam 2. szam (1991/2.)



ALEXANDER BINZEL
_ 53 ‘ SCHWEISS TECHNK 53

049 Diosa DIVO = piero plers 5500




BUDAPESTI BUDAPESTER
NEMZETKOZI BUD APE S Tl INTERNATIONALE

VASAR MESSE
1991. TAVASZ " FRUHJAHRSMESSE
1991. MAJUS 22-30. N E MZ E TK OZ I 22-30. MAI 1991
A BERUHAZASI TECHNISCHE

¥ r
A VASAR

1. kapu

Fébejérat
Pénztirak

100-as busz
29-es villamos

3. kapu
Pénztarak
100-as busz
p

Tor 1.
Haupteingang
Kassen

Bus Linie 100
Strassenbahn
Linie 29

Tor 3.
Kassen

Bus Linie 100
P

2. kapu
Pénztérak

100-as busz
Taxi, P

Tor2.
Kassen

Bus Linie 100
Taxi, P

Epitéipari szabadteriilet IX/4. _

A4 Gépipari Mivek

BONUSZ-KabelSchlepp . -1 C pavilon 8/a.

BOHLER-Fronius F2 pavilon 59/b.

CLOOS MAGYARORSZAG Kereskedelmi Képviselet C pavilon 11/g.

COOPTIM C pavilon 3/E1.

CSOSZERELOIPARI VALLALAT 17.pavion

ESAB Kift. B A pavilon 307-309.

EUROQUAKR. C szabadteriilet 26. i
~ INVENT-WELDING (Kemppi) F2 pavilon V. _

KEVISZ F2 szabadteriilet

KIPSZER Energetikai Vallalat H Szabadteriilet X/1.

OERLIKON-Biihrie AG. F2 pavilon 59.

SCHWEISSTECHNIK GMBH. F2 pavilon 71,

THYSSEN F2 pavilon 59.

TUV RHEINLAND HUNGARIA A pavilon 304

VEGYEPSZER B pavilon 9/a.

VISZEK , C szabadteriilet




