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Tisztelettel meghivunk minden BOH_LER hegesztéanyagok Irant érdekiédét a BNV F2 pavilonjaban 1évé
kidllitdsunkra. Az oft Jelenlévé BOHLER Schwelsstechnlk Kapfenberg és BOHLER Kereskedelml Kft.
szakemberel mind muszakl, mind kereskedelml! kérdésekben latogatéink rendelkezésére dlinak.

A BOHLER gydarasi programja a hegesztéstechnika széles terliletén biztositja a minéségl munké&hoz
sziikséges hegesztéanyagokat:
- bevonatos elekiréddk,
- védégdazas hegeszté huzalok, palcdk,
- autogén hegeszid pdlcak,
- fedetitivi hegeszté huzalok és porok,
- kopdsnak ellendlld, felraké elekirédak.

Ezenkivil standunkon felvilagositassal szolgalunk a BOHLER Kereskedelml Kft. dltal képviselt OGUSSA
lagy- és keményforraszairél, szinesfém hegesztéanyagairél, valamint a FRONIUS hegesztégépekrdl.
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Eurdpai szabvany szerinti hegesztomindsités!

EUROQUA

Magyar-Német Hegesztéstechnikai Qktatd és Vizsgaztatd Kit

Elséként 1992. julius 1-jétél a DIN-EN 287 szerint felkésziti
és mindsiti hegesztéit a Magyarorszagon egyetlen,
fliggetien, hegeszt6képzésre akkreditalt hely:

EUROQUA Kift.
H-1061 Budapest,
Paulay E. u. 52. |
Telefon/fax: 142-1714 __




ROPER

Robottechnikea kft

az IGM Robotsysteme AG kizar6lagos
magyarorszagi képviseldje.
Cim: 9027 Gy6r, Kand6 K. u. 2.
Telefon: 96 13521 / 13 122. Fax: 96 13521. Kod: 4.

-

Mi ériliink minden nehéz feladatnak

és erre j6 okunk van, mivel

» flexibilis rendszereink minden
munkadarab-mérethez alkalmazhatok,
» robotonként 16 tengelyig tudunk vezerelni,
» programozasi modszerinket a
hegesztok szamara talaltuk ki,

» okto-elektronikus kamerank megoldja
a legsulyosabb varrat-gondokat,

» komplett kiszolgalé berendezéseket
szallitunk (FMS),

» miszakilag és gazdasagilag optimalis
megoldasokat ajanlunk.
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MUSZAKI GAZOK

Szakembereink készséggel téjékoztatjak Ondket.

Linde telephelyek Magyarorszagon: Linde Gdz Miskolc Kft.
Linde Gaz Kazincbarcika Kft. Cim: 3540 Miskolc, Puskin u. 33.
Cim; 3702 Kazincbarcika, Bolyai tér 1. Telefon: (06-46) 370-124,
Telefon: (06-48) 12-866. Fax: (06-46) 354-704.
Fax: (06-48) 10-898.
Linde Répcegaz Rt.
Linde Dunaferr Géz Kft. Cim: 9653 Répcelak, Pf. 1.
Cim: 2400 Dunadijvaros, Vasmd tér 1-3. Telefon: (06-94) 24-207, 24-208,

Telefon: (06-25) 83-253, 83-254
Fax: (06-25) 83-540. Telex: 29-272.

Fax: (06-94) 26-206.

Az alabbi gazokkal
allunk rendelkezésére:
Acetilén (Dissousgaz)
Argon
Corgon ® (Ar, CO2 keverék)
Dinox (altatégaz)
Hélium
Hidrogén
Nitralgin
Nitrogén
Oxigén
Széndioxid
Kilonleges gazok, gazkeverékek

Szolgaltatasaink:
Kivald mindség,
tiszta, viztelenttett,
széraz gazpalackok,
specialis szeleptdmités,
hazhoz szallitas,
lerakatok az egész
orszag terlletén,
rovid szalltasi itvonalak.

Minden gézt egy helyrdl!
Hasznélja ki ennek eldnyét!

Telex: 03-7390.
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R. OBERHAUSER - R. MACH - K. FELBEMAYER

Forditotta: ERSEK LASZLO (GFV)

Mindségbiztositas a kazan- és
késziilékgyartasban*

Az U] EURONORM-okat bemutaté rovat ezittal a
nemzetkézl mindségblztositassal - a kazan- és a készil-
lékgyartas teriiletén - foglalkozik. (A sorozat elsé ré-
szétugyanezen szerz6ktl ,, MinGségbiztosités az acél-
szerkezetek gyértdsa/szerelése teriiletén” - a Schwe-
Isstechnik/Wien 7/91. szaméaban megjelent clkk alap-
Jan - 1991/4, szamunkban kézoltiik.)

Az Ausztriaban, ezen a szakteriileten rendelkezésre alié
miszaki szabdlyozas ismertetése mellett bemutatasra ke-
rilnek a megfelelé szabélyozasok az USA-ban, Kanada-
ban, Ausztrdlidban és a Német Szdvetségi Koztar-
sasagban. Kiilénos hangsulyt kapnak a cikkben a Nemzet-
kozi Szabvanyositasi Szervezet (ISO) Mdszaki Bizottsaga-
nak Uj szabvanyai, melyek a CEN &ltal eurdpai szab-
vanyokként (EURONORM-ok) lettek &tvéve. Az eddigi
mértékadd osztrak szabvanyok ezaltal révid idén bellil
elvesztik érvényességiiket.

BEVEZETES

AminGségbiztositas feladata gondoskodni arrél, hogy a
kazénok és készlilékek a miszaki szabalyozas(ok)nak
megfeleléen legyenek gyartva, és a technika &lldsanak
megfelelé izembiztonsagot nyljtsanak.

A mindségjellemzbknek

- a megbizhatésagnak és

- a biztonsagnak

itt kGiénds jelentdsége van.

Megbizhatésag alatt azt a valészindséget értjiik,
mellyel egy megkdvetelt funkcié meghatarozott feltételek
mellett, egy el6zetesen meghatarozott idStartam alatt meg-
hibdsodasmentesen teljesiil; biztonsag alatt ezzel szem-
ben egy terméknek az a tulajdonsaga értendd, hogy az
emberre, a targyakra vagy a kérnyezetre nem jelent ve-
szélyt.

Tehét nemcsak a kezel6személyzet vagy a berendezés
kozelében tartézkodok veszélyeztetettséqgi kockazatat kell
czokkenteni, hanem mind nagyobb mértékben kell a be-
randezés hasznalhatéségat - mint a biztonsagi megfonto-
1asok kritériumat - értékelni.

A ,minéségbiztositds” fogalma alatt mindazon intézke-
iesek és tevékenységek értenddk, melyeket a termék
«5t:ehozasatél a termék felhasznalasaig tervezni és végre-
hajtani szikséges, hogy egy termék a megadott kivetel-
ményeket teljesitse.

* Schwelsstechnlk/Wien 1991/9., 140-144. oldal.
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Tehat a minéségbiztositas definicidja: ,a szervezési és
mdszaki intézkedések bsszessége a mindség biztosi-
tdséhoz.”

- Amegbizhatdsag és a biztonsag bevonasa a mindség-
biztositasba - a termékfeleldsség kockazatanak csokken-
tése érdekében - ma igen kéltségessé valt. Az ehhez
szikséges mddszerek és eljarasok kiilénbéznek a .hagyo-
ményos” minségellendrzés mindegyikétél.

Amegndvekedett mindségi kveteiményekkel gazdasa-
gi megfontolasok 4llnak szemben. E két feltétel optimaliza-
lasa partneri egyittmikédést kdvetel minden résztvevétd!:
az (zemeltetStdl, a tervezd irodatdl, a gyartétol, az épités-
felligyelettdl és az atvevd szervezettdl.

TORVENYI ALAPOK, MUSZAKI SZABALYOZASOK
ES MINGSITO VIZSGALATOK

A kazénok, nyomastarté edények és késziilékek gyar-
tdsa az alabbi szempontok alapjan tdrténik:

- a megbiz6 megrendelési dokumentaciéi alapjan,

- miiszaki szabalyzatok alapjén a térvényi rendelkezé-
sek figyelembevételével,

- a gyart6 lehetGségei alapjan.

Mdszaki szabalyozasok alatt altalanosan elismert irany-
elveket értenek, melyek szabvanyokban (pl. DIN-szab-
vanyok, ONORM-ok) és szabdlyzatokban (pl. Mszaki
Szabalyzat G6zkazanokra) vannak lefektetve. Bizonyos
muszaki szabalyzatok térvényileg kotelezéen vannak els-
irva.

Ausztrla: g6zkazan-rendelet, anyag- és épitési el6ira-
sok, kiegészitd rendelkezések és engedélyek.

A goézkazén-rendelet az épitési kivitelezést, az atvételt
és a fellgyeletet szabdlyozza nyomas alatt 4ll6 edények-
nél és tartalyoknal. Ebben régzitve vannak a szlkséges
biztonségi berendezések, a létesités, a felszerelés és az
engedélyezési kotelezettség.

Az anyag- és épitési eldirdsok a szamitasokat, az anya-
gokat és az anyagok megmunkalasat hatarozzak meg. Ide
tartoznak: a falvastagség méretezése, a kivagasok nagy-
saga, a hegesztésre vonatkoz6 elbirdsok és az anyaggal
szembeni mindségi kdvetelmények stb.

A hegesztési munkak végrehajtasara a 67/1979. szamu
szbvetségi térvénylap vonatkozik, amely 1979. februar
20-an lépett hatdlyba és szabalyozza az (j hegesztési
eléirasokat a gézkazanigyre - magaban foglalva, ugy a
kazanok, mint a nyomastarté edények gyartasat.

Az ONORM M 7812 szerinti vizsgakényv

Minden Gizemnek, amely hegesztést akar végezni nyo-
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mastarté edényeken és tartalyokon, a 67/1979. szdmu
szOvetségi torvénylap alapjan alkalmassagét az ONORM
M 7812-nek megfeleléen igazolnia kell. Az izemek meg-
itélése a gbzkazan fellgyeleti szervek vagy a szovetségi
gazdasagugyi minisztérium hatarozata alapjan erre felha-
talmazott miszaki vizsgal6 intézetek éltal térténik. Megem-
litendé ehelyltt, hogy az SZA (Hegesztéstechnikai Kéz-
ponti Intézet) mar egy 1979. marcius 19-i, Z1. 43075/5-
W/3/79. szamu hatarozat alapjén jogosult ilyen szakértdi
tevékenység végrehajtasara, kazadnhegeszté vizsgak at-
vételére, valamint hegesztési varratok roncsolasmentes
vizsgélatanak végrehajtdséra. Minden izemnek - az
ONORM M 7812-nek megfeleléen - rendelkeznie kell egy
hegesztést felligyeld személlyel.

E szabvany 2. részében a hegesztett kétések 4 miné-
ségi osztdlyba vannak osztva, melyek 1ényegében a kivi-
telezé hegesztéstechnikai személyzet minésitése, a vizs-
gélati terjedelem és a jogosultsadg mértéke szerint kiildn-
bbznek egymastdl. A kazanok teriiletén kételezd a 2. mi-
ndségi osztaly, azaz a hegesztési munkékat legalabb he-
geszté mlvezetdnek kell feligyelnie.

Kilénleges veszélyességi fokozatd nyomastartd edé-
nyekre és tartilyokra az 1. mindségi osztdly - tehat egy
hegesztétechnologus, mint hegesztést felligyeld személy
- van el6irva.

A kazanhegeszt6 a |Il/3. szakasznak megfeleléen vizs-
gdjat leteheti egy eljarasvizsgdlat keretében, mint elébb,
melynek soran ezen hegesztévizsga érvényessége min-
denkor az eljarasvizsgélaténak felel meg, vagy az ONORM
M 7806, M 7808, illetve M 7818 Iényegesen egyszer(sitett
rendelkezései alapjan.

Annak ellenére, hogy a 67/1979. szamu szdvetségi
torvénylap elGirasai bizonyos nehézségeket hoznak ma-
gukkal, az osztrak gazdasag jovahagydlag tudomasul vet-
te, mert ezaltal biztosithat6, hogy az alkalmatlan Gzemek
mér eleve ki legyenek kapcsolva és a hegesztéstechnika
tekintélye hibds hegesztések kivitelezése révén ne legyen
veszélyeztetve. Az elbirdsok azonban konnyitéseket is
hoznak az izemnek, mivel a hegesztések kivitelezésének
ellendérzése messzemenden a hegesztést felligyel6 sze-
mélyekre van atruhdzva. A kdnnyitések az ONORM-ok
szerinti hegeszt6i vizsgak letételénél (melyek messzeme-
néen a DIN 8560-on alapulnak), szintén hozzajarulnak
ahhoz, hogy a hegesztélizemek az eléirasokat altalaban
pozitivan fogadjak.

USA, Kanada, Ausztralla sth.: mindsités az ASME-Co-
de alapjan.

Az ASME-Code a legtobb amerikai szévetségi allam és
kanadai tartomany részérdl térvényi szabalyozasként van
elismerve a kazanok, nyomastarté edények és nukleéris
berendezések épitésénél. Ezért az ezen orszagokba torté-
né szallitdsokhoz a gyarté ASME-Code szerinti mindsitése
szlkséges.

(Ezutéan az eredeti cikkben az ASME szerinti minésftési
rendszer ismertetése kdvetkezik. Az ismétiés elkerilése
céljabdl Somogyi Sandor: ,MInéségblztositasl rend-

wes 1

szerek fellilvizsgalata az ASME elGirasok szerInt” cimd,

lapunk 1991/1. szdméban megjelent cikkére utalunk.
Szerk.)

NSZK: engedély a HP-O, illetve a W-O AD-vizsgalap,
valamint a TRD alapjan.

Az NSZK-ban a kazanok gyartasara a TRD (Gézkazan
Mdszaki Szabalyzat), a nyomastarté edények épitésére az
AD-vizsgalapok (Nyomastartd Edények Munkakdzéssége)
eldirasait kotelezden be kell tartani:

- méretek az anyagvalasztashoz,

- szamitasi alapok,

- gyartasi el6irasok,

- vizsgélati elGirasok,

- kbvetelmények a felszereléssel szemben, valamint

- atvételi vizsgalat és lzem tekintetében.

Az AD-vizsgalapok HP-sorozataban (ez a gyartds és
vizsgélat sorozata), és pedig a HP-O-ban, olyan kévetel-
mény van a nyomas alatti elemeket gyarté lGzemekkel
szemben tdmasztva, hogy ezen kévetelmények teljesilé-
sét egy, az Uzem szempontjabdl illetékes szakértének (az
illetékes német szbvetségi atvételi szervezetnek) kel iga-
zolnia. Tovabba az AD-vizsgalapok W-O-sorozataban
(anyag- sorozat) ezek a kovetelmények az anyagok gyar-
téival szemben is megfogalmazéasra kerlinek.

A kévetelmények igy hangzanak:

- a gyartéknak megfelelé berendezésekkel kell rendel-
keznilk, hogy az anyagokat kifogastalanul meg tudjak
munkaélni és a szikséges vizsgalatokat végre tudjak hajta-
ni;

- a gyarténak sajat felligyelé személyzettel és szakem-
berekke! kell rendelkeznie a gyartashoz;

- csak mindsitett hegeszték alkalmazasa;

- a hegesztések és mas kotési eljarasok alkalmassagat
eljarasvizsgalatokkal kell igazolni;

- ha gyartasi munkakat vagy szolgaltatdsokat mas hely-
re kell &tvinni, igy ezeket a fenti feltételeket szintén telje-
siteni kell;

- az anyagel6allitds sordn a gyarténak minéség-
ellendrzéssel, megfeleld feljegyzésekkel kell az anyagok
szakszer( gyartasat és feldolgozasat szavatolnia.

A német atvételi szervezetek szakéntdi altal végzett
felllvizsgalatok az aldbbiakat tartalmazzak:

- a berendezések (mGhelyek és vizsgaldéberendezések)
felulvizsgalata;

- a szakszemélyzet felllvizsgalata (mindsitések);

- az eljarasvizsgalatok felllvizsgalata;

- a vizsgalati eredmények statisztikai kiértékelése (az
anyagel6allitoknal);

- az eljarasi utasttasok betartasanak ellenérzése;

- a szervezeti szabalyok betartasanak ellenérzése, va-
lamint

- a vizsgélatok azokon a munkadarabokon, melyeket a
felllvizsgalat érdekében készitettek.

Az engedélyezési vizsgalat pozitiv kimenetele esetén az
Uzem egy bizonyitvanyt kap harom év érvényességiidétar-
tammal.

Ehhez a mindsitéshez - Ugy, mint a tébbi engedélyezési
vizsgélathoz is - megjegyzendé: vannak Ugyletek, ame-
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lyeknél egy érvényes bizonyitvany az engedélyezési hats-
sagtd! - végiil is a torvényalkot6tdl - meg van kovetelve.

Ez az eset érvényes a HP-0 és a W-0 szerinti engedé-
lyekre, ha egy g6zkazant vagy egy nyomastarté edényt az
NSZK-ban kell felalltani és Uzembe helyezni. Mas agyle-
teknél - mint pl. egy nyoméstarts tartaly Torokorszag sza-
méra - ez a mindsités nem szlkséges, még ha ennek az
Ugyletnek az AD-vizsgalapok, mint miiszaki szabdlyozas
az alapjaul szolgaltak is. llyen esetekben az engedély a
megrendelS és a megbizott kézétti szerzédés része lehet,
vagy a megbizott is tarthat egy ilyen felllvizsgalatot egy
fuggetlen harmadik szervezet altal, amely mindsitése iga-
zolasanak és az esetleges karesetek elleni gondoskodasi
kételezettségeként értékelhets.

(Az eredeti cikk tovabbi részében a szerz$ e szab-
vanysorozat létrej6ttének szikseégességét és néhany al-
kalmazési példat ismertet. E témat a lapunk 1991/4. sz4-
maban megkezdett, Lovdsz Szabd Tamés ,MInéségbiz-
tositas...” cimi cikksorozata feldleli, ezért a cikknek e
részét nem kézoljik. Szerk.)

OSSZEFOGLALAS

Atargyalt probléma komplexitasa mutatja, hogy minden-
kinek, aki nagy értékd gyartmanyok létrehozasaban részt
vesz, rendelkeznie kell a sziikséges minéségligyi ismere-
tekkel, hogy az 6sszefiiggéseket felismerje és a klilonbéz6
Szervezetek igényeit figyelembe tudja venni. Azutan sz(ik-
ség van egy folyamatos informacibaramlasra, a megfeleld
visszacsatolasokkal.

Egy szoros egyiittm(ikadés a munkat végzo egységek
és a mindségbiztositasi szervezetek kozétt elengedhetet-
len.

A minéségligyi szervezetnek ilyen koriimények kézétt
szamitasba kell vennie a névekvd személyi terhelést, va-
lamint az igazolési igények névekedését. A nagy értéki(
mindségi termékek sikeres eldallitasa elsésorban az ab-
ban részt vevé személyektdl, tudasuktd| és képességeik-
t6l, megbizhatésaguktdl - és Vvégul, de nem utolsé sorban
- a 6 egylttm{ikédésikts! flgg.

(

HEGESZTESTECHNIKAI

1148 Budapest, Fogarasl Gt 10-14,
Telefon (36-1) 183-5268. Fax: (36-1) 163-3295.

— N
MAGYAR

EGYESULES

o

HEGESZTOK ES HEGESZTETT TERMEKG YARTOK
MINOSITESE # KEPESITESE s TANUSITASA
a tagintézmények részvételével

A k6z6s eurdpai rendszernek medfeleléen
—hegeszték alapfoku és szakmunkdsképesitése:
~ hegeszté oktatdk és mdszaki szakemberek képesitése:

—magyar és nemzetkézi hegesztémindsitések szervezése

Magyarorszdgon és kalféldon:
- hegesztett termékeket gyané izemek nemzetkdzi
(DVS-SLV Miinchen) tanusitasa;
- hegeszté gép-, berendezés és hegesztéanyag import.
Kod: 6.

Heges
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DOBOS LASZLONE
(TUV Rheinland Hungéria)

A termékfeleldsségi térvény
helye és szerepe

Az Eurdpai Kozosségnek a termékfelelésségre vonat-
kozd szabélyok egységesitését el6ird, 1985. julius 25-én
kelt 85/374/EEC szamui iranyelve szerint a tagallamok
tébbsége megalkotta a megfeleld jogszabalyokat a ter-
mékfeleldsségrdl. A termékfelelGsségi térvény Németor-
szagban 1989. december 15-én Iépett hatalyba.

Atermékfelel6sségi torvény a fogyasztok védelmét szol-
gélja, és a piacgazdasagban kialakult gyartdi, illetve forgal-
mazéi eréfélényt hivatott ellensulyozni. Napjaink tdmeges
szerz8déskoétései miatt — formalis adésvételi, szallitési és
egyéb szerz6dések esetén — sziikséges a fogyasztok vé-
delme. Atdrvény masik feladata nagyobb biztonsaggal bird
és korszer( gyartmanyok elényben részesitése.

Mindegyik orszagban, ahol mér bevezették ezt a t6r-
vényt, a termékfelelGsségi torvény a meglévé szerzédést
védo jogi intézmények mellé 1ép. A kotbér és jétallds el-
érend6 célja a szerzGdés biztositasa, a szavatossagnal a
kélcsdnds szoigaltatdsok egyenstlyanak megtartdsa
(ar/szolgéltatas), kartéritésnél a hibas teljesitésbdl eredd
kar megtéritése.

HASZNALATOS FOGALMAK A JOGI
INTEZMENYEKBEN

- termék: minden ingd dolog (akkor is, ha utébb mas
ingd vagy ingatlan részét alkotja), valamint az elektromos
aram. Ez aldl kivételt képeznek a foldmdvelés, az erdégaz-
déalkodds, az é&llattenyésztés, a halaszat és a vadészat
feldolgozatlan termékei;

~ gyantd (kotelezett): a végtermék, a résztermék, az
alapanyag el6allitéja; valamint az, aki a terméken elhelye-
zett nevével, védjegyével vagy egyéb megkllénboztetd
jelzés alkalmazasaval Gnmagét a termék gyartéjaként tin-
teti fel;

~ {kdzvetlen) kar: valakinek a haldla, testi sérllése
vagy egészségkarosodasa folytan felmeriit vagyoni és
nem vagyoni kér; a hibas termék altal mas dologban oko-
zott kar;

—kdzvetett kar: a kdzvetlen kér és az elmaradt haszon
egyuttesen;

— hibés termék (a termékfeleldsségi torvényben): nem
nydjtia azt a biztonsagot, amely a forgalomba hozatala
idépontjdban a tudomany és a technika alldsa alapjan
elvarhaté, figyelemmel a termék rendeltetésére, eldrelat-
haté alkalmazési korére;

— hibas teljesités (hatalyos jogi intézményekben): a
felek kdlcsénos szolgaltatasai esetén a kétlezett (szallitd)
hibasan teljesit, ha a szolgaltatott dolog nem felel meg a
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teljesitéskor a térvényes vagy a szerz6désben meghataro-
zott tulajdonséagoknak.

Magyarorszdgon hatélyos jogi intézmények: kotbér;
szavatossdag; kartérités; jotallas. Bizonyitasi kotelezettsé-
geik kore az 1. tablazatban lathaté.

Jogi intézmény | Karosult (fogyasztd) | Kbtelezett (gyartd)
Crs Hibétlan teljesités
Kotbér Gyero ilés érdekében
l elvarhatdan jart el
| Kér és hibas teljesk- | Hibatian teljesités
Kartérités | tés kozotti ok-okozati érdekében
| osszefliggés elvarhatdan jért el
| e
| Ahiba vagy a hiba s .
Szavatossag | oka méara Nm%rérlrr:g;heto
‘ teljesttéskor megvolt y
! Ahiba a teljesités
utén keletkezett.
[ Okok:
. ... . |-nem rendeltetéssze-
Jotallds N'Egtseziggggas' 1l hasznalat vagy
g a hasznalati utasitas
be nem tartasa miatt;
- tovéabbi rontas
hibéas hasznélattal

1. tablazat.
Kotbér

Akotelezett meghatéarozott pénzdsszeq fizetésére kote-
lezheti magét arra az esetre, ha olyan okbdl, amelyért
felelés, nem vagy nem szerzddésszerlen teljesit. Kétbért
csak irasban lehet érvényesen kikotni, kétbér utan kamat
kikbtése semmis.

A kotbért a jogosult akkor is kdvetelheti, ha kéra nem
merilt fel. Ervényesitheti a kotbért meghalad6 karat és a
szerzédésszegésbdl eredé egyéb jogait is. A szerzé-
désszegéssel okozott kdrdnak megtéritését az erre vonat-
kozd szabalyok szerint akkor is érvényesitheti, ha kétbér-
igényét nem érvényesitette. A nemteljesités esetére kikd-
tott kotbér érvényesitése a teljesités kovetelését kizarja. A
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késedelem vagy a hibés teljesités esetére kikétott kotbér
megfizetése nem mentesit a teljesités aldl.

Szavatossag

A kotelezett felel (szavatol) azért, hogy a szolgaltatott
dologban a teljesitéskor megvannak a térvényben és a
szerzG6désben meghatérozott tulajdonsagok (kellékszava-
tossdg). Ha a jogosult a hibét a szerz6déskotéskor ismerte,
a kotelezett mentesil a szavatossagi feleldsség aldl.

Ahibas teljesités szempontjabdl a Ptk. a tulajdonsagok”
kifejezest gyljtéfogalomként hasznélja, amely mogbtt szé-
les kord kdvetkezményrendszer huzédik meg. Ide tartoz-
nak a dolog szikebb értelemben vett tulajdonsagai, jellem-
z6i; a dolog technikai adottsagai, jellemz6i; a dolog alkal-
massaga arra, hogy rendeltetésének megfelels célra hasz-
nalni lehessen; vagy, hogy a rendeltetésének megfelels cél
altala elérhetd legyen; a dolog kiilsé formaja, kialakitasa;
egyes esetekben a dolog csomagolasa is lényeges lehet
(épségben megdrzés, tovabb szallthatésag stb. miatt).

Kartérités

Szavatosségi jogainak érvényesitésén kiviil a jogosult a
hibas teljesitésbol eredd kozvetlen vagy kozvetett karanak
megtéritését is kovetelheti, kivéve, ha a kételezett bizo-

nyitja, hogy a hibétlan teljesités érdekében Ggy jart el,
ahogy az az adott helyzetben altalaban elvarhaté.
Jotallas

Jogszabaly j6tallasi ktelezettséget irhat el8, és megha-
tarozhatja annak legkisebb kételezé mértékét is. A felek
jotallasi kotelezettséget szerzédésben is vallalhatnak.

Jotallds olyan szerz6dést biztosité mellékkotelezettség,
amely a szerz6dés megszegése esetén a kotelezett terhé-
re a Ptk. rendelkezéseinél szigoribb felelésséget rd.

A jotallasi kbtelezettség — a térvény rendelkezése sze-
rint — mindenféle szerz8désszegés esetére szdlhat, tehat
a teljesités késedelme vagy megtagadasa, valamint az
egyéb kdzbensé kotelezettségek elmulasztasanak esetére
is. Gyakorlati jelentsége azonban csak a szerzédés hibat-
lan teliesitésére vallalt j6tallasnak van,

A TERMEKFELELOSSEG UJ ELEMEI A
HATALYOS JOGI INTEZMENYEKKEL SZEMBEN

Atermeékfeleldsséqgrél sz6l6 rendelkezések a fogyasztdk
érdekvédelmét szolgdljak, ugyanakkor elémozditjak a ter-
meékek korszerlisitését és minGségiik javitasat is. Atdrvény
f6 szabélya, hogy a termék gyartéja felel azért a kérért,
melyet a termék hibaja altal okozott.

Lényegesen (j elemei a tobbi jogi intézménnyel szem-
ben:

— a kérosult a karigényét szerzédésen kiviil kézvetlentl
a gyartéval szemben érvényesitheti;

— a gyartot az ltalanosnal szigordbb felelésség terheli,
mivel a gyart6 fliggetlendl attél, hogy a termék elbaliitasa-
kor feirdhaté magatartdst tanGsitott-e vagy sem, koteles
megtériteni azt a kart, amelyet a hibas terméke Altal oko-
zott;
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— a feldolgozas folyamatéban szerepld 6sszes gyart6t
terheli a termékfelelésség. Ha tébben egyiitt okoznak kért,
felelésségiik egyetemleges. Importalt termék esetében az
importdr is gyartoként felel, a forgalmazéra azonban csak
akkor alkalmazandék a gyartéra vonatkozé szabalyok, ha
a karosult felszélitasa ellenére sem nevezi meg a gyartét.

A kiilénbdz6 jogintézmények kézétti 6sszehasonlitis a
2. és 3. tablazatban Iathatd.

Feleldsségi kr Jogi intézmény Elérendd cél
Kotbér Szerzdés biztositésa
Kartérités Hibés teljesitésbdl
Szerzidés teljesitése eredd kar megtéritése
(adasvételi, csere-,
szdllitasi Szavatossag Kélesénds szolgalta-
szerzodések tés egyenstilyanak
korében) megtartisa
Jotallas Szigordbb
szerz6dés-biztositas
Felelésség hibds | Termékieleldsségi kFogyas_zbtg\{edelglr(n;k
termékért térvény gl
forgalmazasa
2, tdblazat.
Jogi intézmény Szankcid Vélasztési lehet6ség
Kotbér Karétalany Nincs
Okozott kbzvetlen és
Kartérités kozvetett kar Nincs
megtéritése
Hiba kijavitasa, .
- Kérosuit
Szavatossag csere, érles.za!hta’s {fogyaszté)
‘ vagy szerz6déstdl valaszthat
elallas
Javitasi kotelezettség, .
ha nem lehetségss, vzg:;f;:tn a
Jotdlias akkor csere, és a iavitsi médok
kbzvetlen kar } Kzl
megtéritése
Termékfeleldsségi | Tényleges, kozvetlen | Nincs
torveny | kér megtéritése
e 1

3. tablazat,
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Magyarorszagnak az a szandéka, hogy az Eurépai Ko-
zdsseghez kdzeledjen, tarsuljon és igy bizonyos teriilete-
ken jogszabalyaink harmonizélésa a célszer(. A termékfe-
leldsségi tdrvény is nemsokara parlamenti megvitatasra
kerdl.

TERMEKFELELOSSEGI TORVENY

A Németorszagban hatalyos termékfelelSsségi torvény
1. fejezete a termék, a gyartd és a kér definialasat tartal-
mazza a fentiekkel azonosan. A karnak meghatérozott
6nrész feletti részét teszi a kartérités targyava. Mas dolog-
ban okozott kar esetén csak magancéli felhasznalas ko-
rében, és rendeltetésszer( hasznélat sordn keletkezett
kart ismer el.

A méasodik fejezet a termékhibat definidlja a fentiek
szerint. A terméket nem teszi hibassd 6nmagéaban az a
tény, hogy kés6bb nagyobb biztonsagot nydjtd termék
kerdilt a forgalomba.

Atorveny 3. fejezete rendelkezik arrdl, hogy e térvény-
nek a gyartéra vonatkozd rendelkezéseit az importérre is
alkalmazni kell. Ha a termék gyartdja, illetéleg importére
nem allapithaté meg, a termék minden forgalmazéjat gyar-
tonak kell tekinteni mindaddig, amig a forgalmazé a gyartét
vagy azt a forgalmazét, akitél a terméket beszerezte, a
karosultnak meg nem nevezi. A forgalmazé a gyartéra
vonatkozé nyilatkozatat a karosult irdsbeli felhivasatdl sza-
mitott harminc napon bell teheti meg. Ha tébben felelnek
ugyanazon karért, felelésségiik a karosulttal szemben
egyetemleges.

Atbrvény a 6. és 7. fejezetben rendelkezik a bizonyitasi
kotelezettségi korrdl és a kimentési koriilményekrél. Ezek
a kévetkezok:

Fogyasztd bizonyitas! kotelezettsége:

— termékhiba, és a termékhiba, valamint a kar kdzotti
ok-okozati 6sszefliggés.

A gyarté kimentésl korllményel kizarélag a kévet-
kezdk:

— a kart nem forgalmazott termék okozta;

—nem eladdsra gyartottak a terméket és nem tartozik a
gyartd tevékenységi korébe;

~ a forgalomba hozaskor a termék hibatlan volt;

— a hiba a forgalomba hozés idépontjaban nem volt
megallapithaté a tudomany és technika akkori alldsa sze-
rint;

— a hibéat kételez6 jogszabaly alkalmazasa okozta.

Beszéllitokra vonatkozé tovabbi kimentési koriilmé-
nyek:

—ahiba oka avégtermék szerkezete, illetve dsszetétele;

— a hiba az dsszeszereléskor keletkezett;

—a hiba a végtermék gyartojanak utasitdsa miatt kelet-
kezett.

Akoriimények valamelyikének fennéllasét a gyarténak,
iletve beszallitonak kell bizonyitania. A gyarté nem mente-
sl a felelésség aldl, ha a kar bekdvetkezésében harmadik
személy magatartasa is kozrehatott, csupan az ebbél ere-
dé kart nem kell megtéritenie. A karosulttal szemben a
gyarto feleldsségének korlatozasa vagy kizarasa semmis.

Az eléviiléssel kapcsolatban a térvény a kévetkezokép-
penrendelkezik: a kdrosult a kartéritésiigényét harom éves
elévilési hataridé alatt érvényesitheti. Az eléviilés akkor
kezdddik, amikor a karosult tudomast szerzett vagy kell6
gondosséggal tudomast kellett volna szereznie a kar be-
kbvetkezésérdl, a termék hibajardl és a gyartd személyé-
rél. A gyartét az adott termék forgalomba hozatalétél sza-
mitott tiz évig terheli feleldsség, kivéve, ha a karosult
idékdzben birésagi eljarast inditott a gyarté ellen.

r E
FE-MA
Hegesztéstechnikai Termékeket Gydrné és Ertékesitd Kft.
1204 Budapest, Nagysdndor Jozsef u. 69.
Telefon-fax: 127-8230.
Vezeté amerikal cég magyarorszagl képviseletére felvesziink angolul beszé16,
kézép- vagy felséfokd hegesztéstechnikai ismeretekkel rendelkezé munkatdrsat,
6ndlié disztributori feladat ellétaséra.
Feltétel: részvétel 1993. februarjatél 6 hetes tanfolyamon az USA-ban, jogositvany,
esetleg sajat gépkocsi.
Fizetés: megdllapodds szerint, jutalék az eladott termékek utan.
Erdekl&dni: ievélben.
Kéd: 7.

. J
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MAGO KALMAN
(EUROQUA KFT)

Elmeéleti vizsga a DIN-EN
hegesztomindsitésekhez

Az acélhegeszték mindsitésével foglalkozé clkkso-
rozat jelen részében az (] eurépal szabvany ajanlasalt
foglalja Gssze a hegesztok szakmal, elméletl vizsgéja-
val kapcsolatban.

BEVEZETES

Az EN 287 szabvény teljesen (j vonasa a korabban
megszokott, illetve alkalmazott szabvanyokkal szemben,
hogy javasolja, de nem irja el6 kételezé jelleggel a szakmai
elmeleti vizsgat. Németorszdgban azonban biztosan meg
fogjak kovetelni az eurdpai szabvanyt kiegészité nemzeti
alkalmazasi szabélyokban tgy az acélszerkezetek, mint a
csGvezetékek és nyomastartoedények teriiletén is. A nyil-
vanvalé szakmai szempontokon tdl, ennek balesetvédel-
mi, illetve biztositasjogi indokai is vannak. Az Uj szabvany
a hegesztdtdl altalanosan megkévetelt alapveté szakmai
ismeretek jellemzdire tartalmaz csak Gtmutatést.

VIZSGAMODSZEREK

A szabvanyt alkalmazdki-3k tag lehetdségik van az
elméleti vizsga mdédszerének megvalasztasaban.

Megengedett a kévetkez6 eljarasok barmelyikének al-
kalmazasa:

— irésbeli tesztvizsga,

— szbbeli vizsga irasos vizsgatételekbdl,

— szamitdgépes vizsga,

— kivalasztasos vizsga megoldés-katalégusbdl.

A VIZSGA KOVETELMENYEI

A szakmai elmeleti ismereteknek a gyakorlati vizsga
soran alkalmazott hegesztési eljarashaz kell értelemsze-
rden illeszkednilk.

Hegesztéberendezés

Gédzhegesztés

— gézpalackok jel6lése,

- felszerelések jelolése és dsszeszerelése,

- a megfelel6 fivdka és égbszar kivalasztasa.
vhegesztés

— felszerelések jelolése és dsszeszerelése,

— hegesztéaram fajtaja,

— megfelel6 féldelési rendszer.

Hegesztési eljaras

Gézhegesziés

— gaznyomas,

- favéka méretének megvélasztasa,
— tdlhevités hatasa.
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Kézi ivhegesziés

— elektréda kezelése és szaritasa,

— elektrodatipusok kilonbézésége.

Véddgdzos ivhegesztés

— az elektréda atmérdje és tipusa,

—véddgaz jeldlése, ataramiasi mennyiség,

— flvoka-tipus, -méret és -karbantartas,

— anyagatvitel médjanak kivalasztasa és korlatai,
— az iv védelme a szélhatastdl.

Fedettivi hegesztés

— fedGpor szaritas, hozzavezetés, Gjrafelnasznalas,
~ hegesztéfej helyes bedllitasa és vezetése.

Alapanyag

- alapanyag jellemzéi,
— elémelegités mddszere és ellendrzése,
~ kézbensd hémérséklet ellenbrzése.

Hozaganyag

— hozaganyag jellemzéi,

— hozaganyag térolasa, kezelése, felnasznélhatésaga,
— megfeleld hozaganyagméret kivalasztasa,

— bevont elekiroda és hegesztdhuzal tisztasaga,

— huzaltekercselés ellenérzése,

— géazataramlasi mennyiség és minéség ellendrzése.

Munka- és balesetvédelem

Altaldnos rész

— biztonsagos 6sszeszerelés, be- és kikapcsolas,

— hegesztesi fustok, gazok biztonsagi feliigyelete,

— személyi védéfelszerelések,

— tlizvédelem,

— hegesztés sziik térben,

—a hegesztés kdrnyezetének befolyasa.
Gédzhegesztés

— sdritett g4zok biztonsagos térolasa, felhasznalasa,
— gaztdmldk és tartozékok idészakos ellendrzése,

— intézkedések langvisszacsapas esetén.
Ivhegesztés

— elektromos biztonsagtechnika,

— elektromos v sugdrzasa,

— ivelhajlas hatésai.

Védbgazos ivhegesztés

— sdritett gazok biztonsagos térolasa, felhasznaldsa,
- gaztdmldk és tartozékok idészakos ellendrzése.

Hegesztési munkarend, technolégia
—a hegesztési paraméterek befolyasanak és a hegesz-
tési munkarend hatdsanak ismerete.
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Varratelfkészités

- a varratelékészités megfelel6sége a hegesztési tech-

nolégia kdévetelményeinek,
— a hegesztési élek tisztasaga.

- Varrat-egyenlétienség

— a varrat-egyeniétlenségek jellemzdi,
— a varrat-egyenl6tlenségek okai,
— megel6z0 és dvintézkedések.

Hegesztévizsga
— az érvényességi tartomany ismerete.

OSSZEFOGLALAS

Az (j eurépai szabvany szerinti vizsgaztatasra jogosult
képzési és vizsgaztatasi helyek az ismertetett alapelvek
figyelembe vételével dolgozhatjak ki az altaluk alkalmazott
tananyagot és vizsgakérdéseket.

Az eddig alkalmazott szabvanyok szerinti elméleti vizs-
ga ismeretanyaga javarészt lefedi az Gj kdvetelményeket
is, mégis sziikség lesz a régi tematikakon néhany célszer(
modositast végrehajtani. Meg kell emliteni, hogy a kozel-
multban kiadott ,Hegesztés” cim(i tananyag (l4sd: Hegesz-
téstechnika 91/4. szam) mar tartalmazza a sziikséges
médositasokat.

(

IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET

GONDJAI VANNAK A HEGESZTESI FELADATOK MEGOLDASABAN?
FORDULJON BIZALOMMAL AZ IPARI TECHNOLOGIAI INTEZETHEZ.

Az ITI tébb mint 30 éves kutatasi, fejlesztési és gyakorlati

-

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.

Postacim: 1581 Budapest Pf. 29.

Telefon: 163-3687. Telex: 22-6263.
Telefax: 183-7147.

— a sziikséges technologia kifejlesztése, lizemi bevezetése,
— technoldgiai tervezés,
— célgéptervezés és gyartas,
— hegeszté—berendezések kblcsonzése, lizingelése,
— kiegészité automatizalas,
— szerszam—, készlilék-tervezés és gyartas,
— bonyolult alkatrészek egyedi és kissorozatl gyartasa,
— szoftver—fejlesztés,
— anyagvizsgalat, hibafeltaras,
— mindségbiztositasi feladatok megoldasa,
— szaktanacsadas,
— oktatas, mindsités.
Kéd: 8.

tapasztalataira alapulé tudasat ajanlija fel az alabbi teriileteken:

J
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FORGO SANDOR

okl. mérnok

Egymasra merdleges tartok hegesztett
kapcsolatanak meghibasodasai

Az ismétiédé, farasztd, teherrel igénybevett egyméasra
merSleges tartok hegesztett kapcsolata az egész szerke-
zet legkritikusabb része mind a teherbiras, mind a gy4rtas,
a hegesztés vonatkozasaban. Az eimélet szemszdgébél a
Nemzetkdzi Vasutegylet Kutatdintézete, az ORE, a prob-
Iémat a kévetkezékben foglalta 6ssze:

- ha egy tartd statikus terhelés melletti szilardsagét 100
%-nak vesszilk, ehhez hasontitva,

- ahossz- és kereszttartés rendszer statikus szilardsaga
60 %-ra,

- mig ismétlédd teher esetén a tartérendszer szilardsaga
csak 20 %-ra tehetd.

Ezt a megéllapitast a figyelem felkeltésének szantuk. A
kérdés fontossagét az a tapasztalat is alatamasztja, hogy
a vasuti hegesztett szerkezetd acélhidakon a meghibaso-
das szinte kizar6lag az egymasra merSleges tartéknal
fordult elé.

JELLEGZETES MEGHIBASODASOK

Az 1. édbran egy k6zts pélyalemezzel biré hossz- és
kereszttartd kapcsolatot latunk, ahol a gerinclemez repe-
dése a ,varrat korbevezethetdsége” miatt alkalmazott kiva-
gasbdl (,a” hely) indult ki. A gerinclemez meghibasodéast a
vasuti teherbdl szarmazé fesziltségek nem indokoljak.
Tudunk olyan esetrdl is, amikor a repedés a ,b” helynél
kezdddott. A kivagasbél kiindul6 repedés tipikus példajat
tintetifel a 2. dbra. Ahossz- és kereszttartd kapcsolat ezen
helyén elméletileg minimalis a fesziltség.

Az ilyen jellegG hibdk okat sokan a varratvég nem meg-
feleld kivitelezésében latjak. Az igazsag kedvéért le kell
régziteni, hogy a kivagésokbd! kiinduld repedések nem-
csak a hegesztett, hanem a szegecselt szerkezetnél is
eléfordulnak. Hegesztett szerkezeteknél gyakoribb a kriti-
kus hely, és ezért tobb a meghibasodas.

Eddig élt az a felfog4s is, hogy a varratok keresztezé-
dését el kell kerilni, ezért is alakult ki az brakon lathaté
megoldas. Ma mar egyértelmiien bizonyitott, hogy keve-
sebb hibéat jelent a varratok keresztezédése, mint a kiva-
gés. Sajnos, a szabvényok még nem egyértelmiien kovetik
ezt a felfogast és ezért a gyartastervezének kell Gigyelni
arra, hogy kivagasok a lemezeken ne legyenek. -

A hegesztett szerkezeteknél észlelt meghibasodasok
masik helye ott van, ahol a keresztmetszeti teriilet Iénye-
gesen megvéltozik. A 3. abrén lathatéan a hosszborda
vizszintes szarat éppen a hegesztés miatti jobb hozzafér-
hetéség miatt vagték le és csak az 4ll6 szarat hegesztették
a kereszttart6 gerinclemezhez. Statikailag nem kifogasol-
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1. dbra. Repedés a hossztarté gerinclemezben.
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2. abra. Hossz-, kereszttarté bekotés.

SNy kereszttartt A

-

haté. A 4. ébra azt tinteti fel, hogy a kereszttarté alsé
Gvlemezét nem kototték a fétartdhoz, elméletileg ugyanis
ott mar elhagyhaté az 6viemez (nem hazai példa). Az
eréatvitel elemzése fontos feladat a varratok kialakitasa-
nal.

Néhany évvel ezeldtt még sdlyos kifogés targya volt, ha
a keresztbordéat, vagy a kereszttartd bekdtését a fétartd
6vlemezéhez hegesztették. Gyakori megoldas a betétle-
mezzel vald, hegesztés nélkili csatlakozés. A repedés az
ilyen helyen is fellép (5. dbra). Sajnos erre az esetre
tulajdonkeppen nincs j6 megoldas, ugyanis ha a kereszt-
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3. abra. Hosszborda bekodtése a kereszttartoba.

4. abra. Kereszttartd bekotés a fotartéhoz.
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A szerzé nem hegesztéstechnolégus, hanem
Jszerkezetes” mérnok, ezért a méretezés, a szer-
kezet kialakitasa, a vizsgalat szemsz6gébdl sze-
retett volna néhany problémara ravilagitani.

Régdta hangoztatott igény, hogy

- a szerkezetek meghibasodasanak, ezek ada-
tainak gydjtésére és az okok elemzésére megfe-
leld szervezeti kereteket kellene talalni,

- a hegesztéssel 6sszefliggd szabvanyok kor-

5. abra. Kereszttarté pamlaglemez és
fotartdé dvlemez kapcsolata.

lemezt az 6vhoz hegesztik, az az 6vlemez hulldmosodéasat
okozhatja. Ez talén elviselhetSbb, mint a repedés fellépe-
se.

szerlsitését a legUjabb kutatasok eredményeinek
figyelembevételével gyakrabban célszer( elvé-
gezni.

Minderre nincs megfelelé szervezet. Reméljik,
hogy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés az

elézéeket is programjaba illeszti. Ehhez kivant adatokat
szolgaltatni ez az ismertetés.

~

lyamokat inditunk

3530 Miskolc, Kun Béla u. 10., telefon: (46) 344-530,

1081 Budapest, Népszinhaz u. 8., telefon: 114-1438.
Jelentkezni lehet a fenti cimeken vagy

Akar On hegeszt6 felel6si, hegesztd technolégusi,
hegeszté mivezetdi munkakoérokben dolgozni?

Most szerezze meg az MSZ 4362 szerinti kdvetelményeknek megfeleld képesitést tanfolyami
dton. 25-30 f6 jelentkezése esetén hegeszté szaktechnikusi (hegesztd miszaki szakember) tanfo-

MISKOLCON: a Miskolci Gépipari Mlszaki Kézépiskoldban,

BUDAPESTEN: a Banki Donat Gépipari Miszaki Féiskolan,

az lpari Technoldgiai Intézet Hegesztéminsitési Osztalyan:
1448 Budapest, Fogarasi Ut 10-14. Telefon: 163-3687. Kéd: 9.

N

i
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FRANZ WINKLER
(Béhler Schweisstechnik GmbH, Kapfenberg)

Nagyszilardsagu finomszemcsés
szerkezeti acélok hegesztése*
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1. abra. A hegeszthetd szerkezetl acél fe]lesztése
Németorszagban.
TM = thermomechanikus hengeriés.
IK = Intenziv h(ités hengerlés utan.
DH = direkt keményités a hengerlési hével.

BEVEZETES

A kdnnyebb és gazdasdgosabb szerkezetek tervezésé-
nek igénye elvezetett a j6I hegeszthets, nagyszilardsaga
szerkezeti acélok kifejlesztéséhez.

A St 52 jel acélbdl kiindulva 1950 és 1970 kézétt a
nagyszilardsagu szerkezeti acélok folyashatara 355
N/mm?-r6l kb. 900 N/mm? értékre emelkedett. Elsé 16pés-
ként a normalizalt acéloknal az étvézétartalmat emelték
meg. Ennek a médszernek hatart szabott az a kérilmény,
hogy az étvoz6k mennyiségének névelése a hegeszthetd-
séget lerontotta. A normalizalt szerkezeti acélok el8allitasa
500 N/mm? folyashatarnal korlatokba titkézik. Jelentésen
nagyobb folydshatar, j6 hegeszthetség mellett (kisebb
Gtvozétartalommal) vizedzéssel érhetd el. A Iegfontosabb
képviseldje ennek az acéltipusnak a 690 N/mm folyasha-
tard StE 690. A legutébbi idében mar az StE 890 alkalma-
zésa is megtalalhat6. A daruépitésnél és a banyatechnika-
ban alkalmazott vizedzési acélok kézétt a 960 N/mm?
folyashatar is eléfordul. Az acelmindség, mindenek eldtt a
hegeszthetéség tovabbi javitdsat a thermomechanikus

* (Franz Winklernek, a Béhler hegesztémérndkének,
1991. novemberében a GTE-ben elhangzott eléadéasa -
forditotta dr. Téth Karoly.)
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hengerléstél, a hengerlés utani intenziv hitéstdl és a hen-
gerlési meleggel trténé direkt keményitéstol varjak.

Az 1. abrén a németorszagi finomszemcsés szerkezeti
acélok fejlesztése lathat6 példaként a folyashatar valtoza-
séra. Gazdaségi és biztonsagtechnikai alapon az alébbi
kovetelményeket allitjak a finomszemcsés szerkezeti acél-
lal szemben:

- nagy szilardséag, ezen beliil nagy folyashatar (nagy
hémérsékleten is),

- nagy szivossag, t6bbiranyl igénybevétel és alacsony
hémérsékiet esetén is,

- j6 feldolgozhatésag, ezen beliil j6 hegeszthet6ség
(kedvezétlen kériimények kézétt is).

A korszer( hegeszthetd szerkezeti acélok fejlesztése a
fentiek alapjan megy végbe a finomszemcsés acélok terii-
letén.

A MIKROOTVOZQTT ACELOK CSOPORTOSITASA
ES JELLEMZESE

Az 6tvdz6 elemek hatasa

Alegfontosabb 6tvézéelem a hagyomanyos tdmegacél-
nal a karbon, ami szerkezeti acélnal 0,1 és 0,6 % kozott
taldlhaté. Ez a perlitben cementit, FesC alakban fordul eld
és a szilardsagot ndveli. Tovabbi dtvézéelemek: mangan,
szilicium, krém, nikkel és a réz. Ezzel az 6tvézési eljarassal
olyan szilards&gnévelés érhetd el, ami altaldban a szivés-
sag csokkenésével jar egyitt. Hegesztésnél ezenkivil fel-
kemenyedéssel kell szamolni a héhatasévezetben. Altala-
ban az dtvézetlen acél dtmeneti dvezetében max. 350 HV
kemenység érték engedheté meg. A szovetszerkezet 50
%-0s martenzit tartalma mellett ez a keménység 0,25 %
karbontartalomnal jelentkezik.

Ennek az étvézési eljarasnak az alkalmazasaval max.
300 N/mm? folyashatar érhetd el, szerkezeti acélnal. Na-
gyobb szilardséag elérése érdekében Uj (tra kell Iépni. Ez
vezetett a mikroGtvozott acélok kifejlesztéséhez. Az el-
érendd cél, az olyan szerkezeti acél kifejlesztése, ami

- nagy szilardsaggal,

- j6 képlékenységi tulajdonsagokkal,

- j6 hegeszthetGséggel és

- j6 hidegalakithatésaggal rendelkezik.

Ezek a tulajdonséagok meghatéarozott elemek kis
mennyiségével érhetdk el. A legfontosabbak ezek kéziil:

aluminium (0,02-0,1 %),  vanédium (0,02-0,4 %),

niobium (0,02-0,8 %), titdn (0,02-0,4 %),

cirkon (0,02-0,1 %), bér (0,001-0,1 %).
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Acéltipus Hokezelés Folyashatdr, /mm® | Szakitészilérsag , N/mm? Megjegyzés
St52.3 Normalizalt 345 490
StE 355 alaptipus N 355 490 ALDUR 50
WSHE 355 melegszilard N 355 490
TStE 355 hidegalld ™ 355 450 -40°C, min. 31J
EStE 355 hidegalid ™, IK 355 490 -40°C, min. 40 J
(DIN 17102) killéntipus
StE 415.7 TM ™ 415 550 X 60 tavvezeték acél
SiE 690 vizedzésl 690 790 N-A-XTRA70,T1
StE 890 vizedzésl 890 940 XABO 90

-

———————

1. tablazat. Példak a ]6l hegeszthetd, nagyszilardsagu, finomszemcsés acélokra.
. - i

Folyashatér, N/mm?

Hatarérték, mm

<355 30
> 355-<420 20
> 420 - <590 12
> 590 8.

2. tablazat. A hegesztésl elémelegités alkalmazasé-
nak vastagsagl hatarértéke, az alapanyag
~ folyashataranak fliggvényében. (SEW 088, 1.87.)

. Ezekkel a mikrootvozikkel lehetséges szilardsagndve-
1ést elérni, anélkil, hogy a ,hagyomanyos” 6tvdzdket né-
* velni kellene. A mikro6tv6z6 elemek a karbonnal és nitro-
génnel komplex karbonitrideket képeznek.

Mikrodtvozott acélok csoportositasa

Az elballitasi mddjuk alapjan a mikrodtvozott acélokat
harom f6 csoportba oszthatjuk:

- normalizalt, mikro6tvozott finomszemcsés acél,

- folyadékban edzett, mikroétvozott finomszemcsés
acél,

- termomechanikusan kezelt, mikro6tv6zétt finomszem-
csés acél.

A hagyoméanyosan hengerelt normalizélt finomszem-
csés acél 900 °C hémérséklet kéril ausztenitesitett, ezal-
tal a nemkivanatos szekunder szerkezet elkerilhetd. Egy-
idejileg megtorténik a nitrogén lekétése az aluminium
altal, ami finoman kivalé karbonitrid keletkezéséhez vezet.
Erés karbidképzdk, mint a krém és molibdén, jelentés
karbidképz6dést okozhatnak. Ezek a kis kivalasok, mint
csirdk szerepelnek az elkdvetkezo atalakulasnal és a leve-
gon torténd lehulésnél finomszemesés ferrit-perlit szovet-
szerkezet alakul ki. llyen médszerrel max. 500 N/mm?
folyashatari finomszemcsés acél allithaté eld.

A folyadékban edzett finomszemcsés acél esetében
hasonld kémiai Osszetétel mellett, a vizben edzés hatdséra
finomabb szemcsék alakulnak ki. Az aluminium finom-
szemcsés ausztenitet eredményez a lehllés elétt, a bor,
vanadium, niobium é&s titdn mikro6tv6z6k akadalyozzak az
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2. abra. Nagyszilardsagu, J6l hegeszthetd szerkezetl
acél 0,2 % egyezményes folyashataranak és atmenetl
hémérsékletének 6sszefiiggése.

Atalakulast és kivalasokat képeznek. Vastagabb lemezek-
hez krémot és nikkelt 6tvznek a jobb atedzhetdség erde-
kében. A vizben edzéssel elérheté a 450-800 N/mm? fo-
lyashatar. Mialaft mindkét, eldzéleg targyalt acélcsoportndl
csak a hengerlés utan végrehajtott hékezeléssel érhetd el
a megfeleld tulajdonsaga az acélnak, addig a thermome-
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chanikusan kezelt acéloknal a szilkséges hékezelés a
hengerlés kézben torténik. Ezéttal lehetséges nagyon kis
karbontartalmd, nagyszilardsagi acél el6allitdsa. Termé-
szetesen a thermomechanikai hengerlés egy sor fontos
intézkedést igényel, mint a csokkentett elémelegitési hé-
mérséklet, elSirt hdmérséklet lefutds az el6hengeriésnél
stb. Amikrodtvéz6 elemek és a megfeleld gyartasi médszer
segitségével a szerkezeti acél tulajdonsagai jelentSsen
javithatk (2. dbra). Az 1. tablazat egy példat mutat a
nagyszilardsagu, j6| hegeszthets, finomszemcsés szerke-
zeti acélra.

A FINOMSZEMCSES SZERKEZETI ACEL
FELDOLGOZASI IRANYELVEI HEGESZTESNEL

Altalaban tigyelni kell arra, hogy a névekvé folydshatar
az adott falvastagséggal, fokozott gondossagot igényel a
feldolgozasnél, vagyis egy hegesztés és terhelés szem-
pontjabdl jobban megfelelé konstrukeiét, szigortibb gyarta-
sifeltételeket igényel. Ezeknek az acéloknak a feldolgozasi
Utmutatdja azonban nem élelheti fel és nem szabdlyozhat-
ja az 6sszes széba johets lehetSséget.

A konkrét esetekben ezért szilkséges az acél eléallits-
javal megbeszélést folytatni, vagy sajat kisérleteket végez-
ni, ami kilondsen a finomszemcsés szerkezeti acél elsé
alkalmazéasanal célszerd.

Afinomszemcsés szerkezeti acél hegesztési sajatossa-
gaival tdnik ki, amikor is a hémérsékleti ciklus megvélasz-
tasat a tapasztalatoknak megfelelSen kell elvégezni, kiilo-
ndsen a kézi iv-, fedettivl- és véddgézas hegesztésnél. A
megnevezett eljarasokat ezért eldvigyazatosan kell alkal-
mazni. -

A hegesztési varrat el6készitése

Ahegesztési varratot 4ltalaban mechanikai megmunké-
lassal vagy termikus vagassal készitik eld. Elémelegités a
termikus vagasnal 30 mm-es vastagsagig legtobbszér nem
sziikséges. Ha azonban a munkadarab hémérséklete +5
°C alatt van, akkor a vagasi zénat legaldbb 100 mm szé-
lessegben kézmelegre el§ kell melegiteni. A vagasi feliile-
tet oxidmentesre kell kdszoriilni és rétegesség szempont-
jabdl meg kell vizsgalni.

A hegesztés megkezdésekor a varrathorony feliilete
nem tartalmazhat megengedhetetlen hibat. A feliiletnek
szaraznak, vagasi salaktdl, rozsdatél és szennyezédések-
té! mentesnek kell lennie.

Elémelegités

Ezekneél az acélokndl a melegrepedési veszély csekély.
Masrészt azonban a teraszos repedés (lamellar tearing)
veszélye a konstrukciotd! és/vagy a hegesztési technolé-
giatdl (feszliltség alakulasatol) fiiggben, valamint a hideg-
repedés veszélye (felkeményedés megelzése, sajatfe-
szilltségek csokkentése, varratomledék alacsony hidro-
géntartalma) kildnés figyelmet kévetel.

A ko6t6- és fazévarratok elémelegitési hémérséklete 80
és 250 °C kozétt van. Ez szédmithaté a munkadarab vas-
tagsagabdl, az alapanyag és a varrat vegyi 6sszetételébdl,
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a hegesztés fajlagos hébevitelébdl, valamint a varhatéd
sajat feszlltség nagysagabél. Novekvs vastagsagnél az
elémelegitési hémérsékletet névelni kell. Ha a munkada-
rab hémérséklete +5 °C alatt van, minden esetben eld kell
melegiteni. +5 °C felett altaldban egy meghatarozott vas-
tagségi hatéar utan kell elémelegiteni. Az elémelegitést a
kotés mindkét oldalan kb. 100 mm szélességben kell biz-
tosttani. A 2. tablazatban azok a vastagsagi hatarértékek
taldlhatok, amelyek felett elémelegités szikséges, flggs-.
en az alapanyag folyashataranak minimumatol.

Gyakorlati tanacsok a hegesztéshez

Hegesztésnél 4ltalaban a sokréteg(i varratfelépitést al-
kalmazzak, ha az 6mledék és héhatasévezet j6 iitémunka
értéke a kovetelmény. Mindenekelétt a lengetett varrat-
felépités okozza a rossz témunka értéket a tuil vastag -
varrathernyé miatt. Flggdleges poziciéban térténé he-
gesztesnél, a j6 szivéssagi tulajdonségok elérése érdeké-
ben kisebb atmérdjd elektrodat kell alkalmazni, mint mas
poziciéknal.

A varratfelépitést oldalrél kell elkezdeni, ezéltal a kévet-
kez0 varrathernyé héje kedvezéen befolyasolja a héhatas-
6vezet tulajdonségét. Kiuldndsen fontos ez a fedésornal.
Feszlltséggel erGsen terhelt varratoknél a szegélybeégést
még lehetdleg a meleg varratbdl kell kdszoriiléssel eltivo-
Itani.

Szerelési segédvarratoknal 12 mm lemezvastagség fe-
lett, mindig elémelegitést kell alkalmazni, fliggetleniil a 2.
tablazat adataitdl. A szerelési varratokat kisebb szilardsa-
gu hozaganyaggal célszeri meghegeszteni. Azokat a fii-
z0varratokat, amelyek a hegesztett kétés részét képezik,
az alapanyagnak megfeleléen vélasztott elektrédaval kell
hegeszteni.

A munkadarabon az iv gydjtasa a varrathornyon kiviil
nem megengedett. A nem szandékos gyUjtasi helyeket és
az fv altal megolvasztott helyeket ki kell készdriilni.

Hidrogéntelenit6 hékezelés hegesztés utan

A varratban lévé hidrogén a hegesztési hozaganyaghdl
vagy az iven keresztill az atmoszférabél ered. A hidegre-
pedés elkerlilése érdekében mindenképpen szlkséges
hogy a normalizélt finomszemcsés acélnal 460 N/mmé
folyashatar felett, valamint a vizben edzett acéloknal olyan
hegesztéanyagot alkalmazzunk, melynek eredményekép-
pen a varrat hidrogéntartalma alacsony lesz. Hidegrepe-
dés veszéIZe esetén, mindenekel6tt 30 mm-nél vastagabb,
460 N/mm* folyashatérnal nagyobb szilardsag( acél fedett
ivi hegesztésénél ajanlatos kdzvetleniil a hegesztés utan
hidrogénmentesitS hékezelést alkalmazni, 200-280 °C hé-
mérsékleten. A hbkezelésnek legaldbb 2 éra hosszat kell
tartania. Az elémelegités és a hdkezelés kdzétt a lehtilést
meg kell akaddlyozni.

Fesziiltségmentesité hbkezelés hegesztés utan

A hegesztés utani feszlltségmentesité hékezelés akkor
szlikseges, ha a konstrukci® médja és/vagy a vérhaté
Uzemi igénybevétel miatt célszer( a sajat fesziiltségek

19



TECHNOLOGIA

fe]

Tmax‘

800°CH———

2T \
L/

Te

Atgss |
o

Megengedett
max. keménység

3. abra. Elvl hegesztésl h6folyamat
a héhatasdvezetben.

leépitése, vagy az a szabdlyzatban el6 van irva.

A feszlltségmentesité hékezelésnek 530 és 580 °C
hémeérséklettartomanyban kell lennie. Az idétartama leg-
alabb 30 perc, de tobbszori hGkezelésnél sem Iépheti at a
150 perces hatart. A hékezelés utdn a hilési sebességet
kb. 50-100 °C/6ra értéken kell tartani 300 °C eléréséig.

Ugyelni kell arra, hogy mindenekelétt a vanadium 6tvé-
zésl acélok fesziltségmentesité hdkezelésénél a héha-
tasdvezet szivossaga csbkkenhet,

A HEGESZTESI KORULMENYEK HATASA
A HEGESZTETT KOTES
MECHANIKAI TULAJDONSAGAIRA

A nagyszildrdsadgl hegesztett kétés mechanikai tulaj-
donséagaira dontd befolyassal van a hegesztésnél megva-
16suld hémérséklet-id6 lefutds jellege. Ez fiigg a lemezvas-
tagsagtdl, varratformatdl, fajlagos hébeviteltél, elémelegi-
tés hdmérsékletétdl és a varratfelépitéstél. Hegesztésnél
a hémérséklet-idé lefutds jellemzésére altaldban a tgs

-htilési id6t valasztjdk. Ez az az id6, ameddig a varratherny6
hilésénél a hémérséklet 800 °C-rél 500 °C-ra véltozik, lasd
3. abra.

Ahdhatasdvezet maximalis keménysége és a hllési id6é
(te/s) Osszefliggése a 4/a. és 4/b, abran lathaté.

Ha egy adott acélnal egy elére meghatarozott maximalis
keménységet nem akarunk tdlthaladni, akkor a hdlési idé
(te/s) egy meghatarozott értéknél ne legyen kisebb.

A vélasztott hdlési id6 novelésének hatdsa mas oldalrdl
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4/b. abra. A htilésl sebesség hatasa
a héhatasovezet keménységére St E 690
Cr Mo Zr acél esetén.

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 2. szam (1992/2.)
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Felsd hatarértéke az
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5/b. dbra. A hiilésl sebesség hatasa
a héhatasdvezet it6munkajara
St E 690
Cr Mo Zr acél esetén.

Hegesztéstechnika, lil. évfolyam 2. sz4m (1992/2.)

G anz s Relativ termikus

Hegesztési eljérés hatésfok'

Fedettivi 1,00
Kézi vhegesztés

rutilos bevont elektréda 0,90
bazikus bevont elektroda 0,80
CO? véddgazas, fogydelektrodas 0,85
Ar vagy He véd6gazas, fogybelekirédas 0,75
Volfram-véd6gazas (Ar vagy He) 0,65

3. tablazat. A relativ termikus hatasfok értéke
kiilénb6z6 hegesztés! eljarasoknéi.
* Egy hegesztésl eljaras relativ termlkus hatasfoka
alatt az adott eljaras hatasfokanak a fedettivii
hegesztés hatasfokahoz viszonyitott értékét értjik.

a varrat Gtémunka értékének és a héhatasovezet dtmeneti
hémérsékletének csdkkenése, lasd 5/a. és 5/b. abra. Ha
egy meghatarozott acél elére megadott minimalis itémun-
ka értékét tartani akarjuk, akkor a hegesztési paramétere-
ket Ugy kell megvélasztani, hogy a hiilési id6 (tgs) egy
meghatarozott értékét ne Iépjik at.

Az egyedi esetben alkalmazhaté tgs értéket igazttani kell
a mechanikai tulajdonsagok - beleértve a mindenkori he-
gesztett kdtés hékezelési llapotanak megfeleld szilardsa-
gi értékek - kivanaiménak megfelelSen.

A Tgs HOLESI IDO MEGHATAROZASA

Hegesztésnél a hémérséklet-idé lefutds egy meghata-
rozott hémérsékletre torténd gyors hevitésbél és egy 4lta-
laban jelentésen lasstbb lehlilési szakaszbél &ll. Az acél
tulajdonsagai killonésen az olvadasi hatar kézelében val-
tozhatnak. Ebben a varratkozeli tartoményban az alap-
anyag szOvetszerkezete és ennek megfeleléen a mecha-
nikai tulajdonsaga a hiilési koriilmények fliggvénye. Kiilon-
féle médszerek vannak a hilési id5 meghatarozésara.
Kévetkez8kben ezekkel a médszerekkel foglalkozunk na-
gyon réviden.

A htilési idé6 mérése

Avarratherny6 hiilési sebességét leggyakrabban a még
folyékony 6mledékbe meritett termoelemmel mérik. fgy
regisztraljdk a hémérséklet-id6 figgvényt. Ebbél a hiilési
sebesség meghatarozhaté.

A htilési idé szamitasa

A hilési id6 szAmitasanal megkullonbéztetiink két- és
héromdimenziés héelvezetést. A jelentés vastagsagu le-
mezek hegesztésénél haromdimenziés héelvezetés esete
all fenn. Ekkor a hiilési id6 a lemezvastagségtél figgetlen.
A vekonyabb lemezek hegesztésénél a kétdimenziés hé-
elvezetes esete &ll fenn. Ekkor a hiilési id§ a falvastagsag
figgvénye.

Ahlesi idére meghatarozé befoly4ssal bira hegesztési
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eljaras termikus hatésfoka, valamint a fajlagos hébevitel. A
relativ termikus hatasfok tajékoztatd értéke a 3. tablazat-
bél vehetd.

A fajlagos hobevitel meghatarozasa

A fajlagos hébevitel és a hébevitel kozétti kiildnbséget
ez (1), (2) és (3) 6sszefliggés mutatja.

A fajlagos hébevitel, hegesztésnél a hosszegységre
vonatkoztatott elektromos energia.

IxUx60

E(- Tm (KJ/Cm) (1)
/ t
vagy E= ] : 1%30 (KJ/em) 2

ahol:

E = fajlagos hébevitel,

| = aramerGsség (A),

U = ivfesziltség (V),

v = hegesztési sebesség (cm/s),

t = egy elekiréda leolvadasi ideje (s),
| = varrathossz (cm).

A hébevitel, hegesztésnél a hosszegységre vonatkozd
termikus energia (hd).

W = E n (KJ/cm) 3)

ahol: W = hdbevitel,

E = fajlagos hébevitel,

1 = termikus hatasfok.
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6. abra. Fajlagos hébevltel meghatarozasa a
kihozatall hossz alapjan, 115% kilhozatall tényezénél.
Béazlkus bevonatu elektrédanal érvényes.

22

7. abra. Fajlagos hébevitel meghatarozasa a
klhozatall hossz alap]an, 115% kihozatall tényezénél.
Bazlkus bevonatu elektrédanal érvényes.

A fajlagos hébevitel meghatarozasahoz, mindenekelétt
a kézi ivhegesztésnél, sok tapasztalati adat &ll rendelke-
zésre mind a kihozatali hossz, mind a kihozatali arany
vonatkozaséban (6. és 7. abra).

A HEGESZTESI HOZAGANYAG KIVALASZTASA
A NAGYSZILARDSAGU FINOMSZEMCSES
ACELOKHOZ

Mint elé6z6ekben emlitettik, a hegesztési eljarast (a kézi
ivhegesztést, fedett iv(i- és véddgéazas hegesztést) a hé-
mérsékleti ciklus alapjan kell kivalasztani.

Kivalasztasi kritériumok a hegesztési varrat
mechanikai tulajdonsagai alapjan

A hegesztési hozaganyagot Ugy kell kivalasztani, hogy
a varrat tulajdonsagai a hegesztett kbtésre vonatkoz6 eld-
irdsoknak megfeleljenek. Emellett Ggyelni kell arra is, hogy
a varrat tulajdonsagai a megolvadt alapanyaggal val6 ke-
veredés miatt kiilénbdzhetnek a tiszta Gmledékre vonatko-
z6 szabvényoktdl, vagy a hegesztéanyaggyarné katalégu-
saban megadott értékektdl. Avarratlegnagyobb felkevere-
dése a megolvadt alapanyaggal a gy6kvarratnal fordul elé

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 2. szam (1992/2.)
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- Szaritas Tarolas szaritds utén Tarolds ho_rdozhaté eI.tartéban_
Elektrédatipus Hémérséklet ld6tartam Homérséklet Id6tartam Hémérséklet ld6tartam
°C min. max. 6ra min. max. °C min. max. dra min. max. °C min. max. 6r_a min. max.
Otvozetlen,
alacsonyan 6tvoz6ott
DIN 1913, DIN 8529,
DIN 8575, DIN 8555
BS 639 - BS 2493 .
AWS 5.1 AWS_ 55 | _ -
Celluléz bevonat Nem megengedett Nem megengedett Nem megengedett
Rutit bevonat( Nem szikséges Nem szlkséges Nem sziikséges
Bézikus bevonatu 300 - 350 ’ 2'-10 120 - 200 Korlat, nélkil 100 - 200 10

5. tablazat. AJanlott hémérséklet és Idétartam a Bdhler elektrodak széritdsahoz, tarolasahoz.

Az &mledek diffuzidképes | ,
hidrosqén tartaima Ertékelés
Nem®/100 g fém
DH> 15 magas
10>DH< 15 kbzepes
5>DH<10 alacsony
HD<5 nagyon alacsony

4. tablazat. Az 6mledék diffuziéképes hidrogén
tartalmanak értékelése
bazlkus bevonat elektrédanal.
* A 100 g mledékre vonatkoztatott diffuzioképes
hidrogén mennylisége a DIN 8572 1. rész
alapJan meghatarozva.

és ez legtébbszér jelentds szilardsagnévekedéssel jar
egy(tt. Emiatt kivanatos az olyan acéloknal, melyek folyas-
hatara 460 N/mm? vagy magasabb, a gyokét gyengébben
6tvozott hozaganyaggal hegeszteni, mint a toit6 és fedé-
sorokat. Ez a hatas a sarokvarratoknal is fellép. A varrat
tulajdonsdgait a hegesztési korliimények is befolyasolhat-
jak. Altaldban a fajlagos hébevitel névelése csOkkenti a
folyashatér, szakitészilardsag és az Gtémunka értékét a
varratban. A varrat szivésségénak feltétele a bazikus ho-
zaganyagok alkalmazasa.

A hegesztési hozaganyag kivalasztasanal tekintetbe
kell venni a hegesztett kotés esetleges késGbbi hbkezelé-
senek lehetGségét is. A normalizalt varratndl példaul a
szilardségi tulajdonsagok értékei jelentdsen alacsonyab-
bak, mint a hékezeletlen varratnal. Ebben az esetben az
Gtémunka értékének korlatozasaval is szamoini kell. A
hegesztés uténi fesziiltségmentesité hékezelésnél a szi-
lardségi és képlékenységi tulajdonsagok hasonléképpen
véltozhatnak,

Hegesztéstechnika, IIl. évfolyam 2. szam (1992/2,)

Kivélasztasi kritériumok a repedésmentes
hegesztett k6tés elérése érdekében

A hidegrepedés elkerlilése érdekében csak olyan he-
gesztGanyagot vélasszunk, amely az alapanyaggal keve-
redve nem ér el tllsdgosan nagy szilardsagot, valamint
biztositja a varratban az alacsony hidrogéntartalmat. A
repedésmentes kotés elérésére legkedvezébb a kézi
ivhegesztés és a fedett ivi hegesztés alkalmazésa, bazi-
kus hozag- és segédanyag felhasznalaséaval. Bazikus be-
vonaty elektrédandl a hidrogéntartalom a 4. tablazat ada-
tai alapjdn minésithets. Mas eljarasoknal a hegesztési
hozag- és segédanyagoknak még nincs ezidaig Aaltalano-
san elismert hatarértéke, mely alapjan az 8sszehasonlitas
elvégezhet§ lenne.

Raktarozés és szaritas

Ahegesztési hozag- és segédanyagokat széraz helyen
kell tarolni. Ennek ellenére minden elektrédabevonat és
fedSpor nedvességtartalma kiilonbdz6 mértékben né a
szobahdmérsékletd levegdn torténd tarolds soran, még
mdanyag félidba csomagoltan is.

A varrat kis hidrogéntartalmanak biztositasa érdekében
a bazikus bevonati elektrédat és fed6port a felhasznalas
eldtt djra ki kell széritani. Kzelebbi adatokat ehhez az 5.
tablazatbél lehet venni. Ajanlatos a kézbensd térolast a
szaritészekrényben vagy hordozhaté tokban végezni. A
tarolds megfelel6ségét mindenekeldtt a gyart6 aital meg-
adott, bevonatos elektrédékra és feddporra vonatkozé
elirasok betartasaval biztosithatjuk.

Abevonat nedvesség felvétele és ezaltal a varrat hidro-
géntartalma fligg a gyart6 4ital alkalmazott bevonat fajta-
jatol (8. és 9. &bra). Aszaritas sikere flgg a szarité kemen-
ce tipusatdl és a szartandé hegesztéanyag elhelyezésé-
nek modjatdl is (10. abra).

23



TECHNOLOGIA

10
A .. hagyomanyos gyarfas

B .. modositott gyartas

Bevonat nedvessegfelvétele (%]
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= > ¥ 3 ° 2>
%_ T2 2 x E
Tt & g .'% ‘~‘~
D N I ;3 = | |
Q -+ Q-3 [mm] -
2, R 250 300 350 400
il oy Szaritasi homerseéklet [°C]
b=
2 . 3 | 9. abra. A széritasl hémérséklet hatasa
N N N2 az 6mledék hidrogéntartalmara.

L i \ 3 ” . w _ w
7757 | I N HEGESZTOANYAGOK A KULONBOZO0
UMDV b\\\\\\\ NN S HEGESZTESI ELJARASOKHOZ
e - , , 5 ‘7’ , A bevonatos elektrédak a nagyszilardsagu finomszem-
Diffuzioképes  hidrogentartalom  ml/100g fem csés acél hegesztéséhez alapvetSen bézikus tipusiiak.

Ezeket az ONORM M 7824 valamint a DIN 8529 alapjan
i 3 ) i . i gyartjak és a 355 N/mm? folydshatérnal nagyobb szilérd-
8. abra. A bevonat nedvességfelvétele és az d6mledék sagu, finomszemcsés acélokhoz hasznalhaték. A DIN

hidrogéntartalma. 8529 szabvénnyal szemben az ONORM M 7824 az elekt-
M . o | B
Tiszta Gmledék vegyi dsszetétele %-ban | Tiszta Gmledék mechanikai tuIajdonsé&
— [ i T [
Bevonatos . | Folvs- Szakitd- Utémun-
clektroda Tipus c . w | oo | o N | eS| saldrg- | Nyilds |k ISO-V
Njmm? sag %-ban | Joule
.‘ N/mm +20°C
z |
Bohler | . "
Fox b 5 Mo | 088 | 03 | 140 : : - =0 0650 | 225 | =10
Bohler . | !
e B B INi 007 | oz | 10 | - : 09 | =480 50700 =23 | =130
Bohler MniNMo | 006 | 030 | 120 | - | 03 | 08 | =50 |630750| =20 | =130
FOXEV65 | il sl i ’ _ >
Bohier MnMo 006 | 040 | 1,60 ) 05 - | 2550 | 610780 | 220 | 2120
| FOXEV70Mo ' ' " e )
Bohler | oNiMo 005 | 030 | 090 : 03 | 25 | 2570 |650-750 | =20 | =120
FOX EV USON | | o ’ ’ 3 | 25 | |
Bohler 1NiMo | 0035 | 030 | 110 : 03 | 09 | =600 |680800| =22 | =130
| FOXEV70 AN I ’ ’ I i
Béhler . ' ,
e 1NiMo 00 | om0 | 130 | - 05 | 13 | 2650 |730-850| =20 | =120
Bohler 15NCrMo | 005 | 040 | 150 | 04 | 05 | 20 | =720 |790960| =16 | =90
FOX EV 85 i) ] H y H ¥ 3

6. tablazat. A normalizalt és vizben edzett szerkezetl acélok hegesztésére ajanlott bazikus bevonat( elektrédak.
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Minimalis kdvetelmény

Elektroda Szabvény szerinfi

Aceltipus Alapanyag DIN 8529 6tvizettipusa, DIN 8529 elekirédamérka (példa)
StE 355/WStE 355 Y3832 Mn Béhler FOX EV 55 (Mn)
StE 380/WSHE 380 Y 3832 Mn, 1 Ni Bohler FOX EV 55 (Mn)
StE 420/WSHE 420 Y4232 Mn, 1 Ni, Mn1Ni Bdhler FOX EV 60 (1Ni)
TStE 460/WSLE 460 Y 46 32 . i
1. acélcsoport TSIE SOOAI\;VVStE 500 Y 5032 Mn, MnMo, Mn1Ni Bohler FOX EV 70Mo (MnMo)
acélok
a DIN 17102 szerint TStE 355 Y 3833 . B, .
TStE 380 Y3833 1Ni Bdhler FOX EV 60 (iNi)
TSt E 420 Y 4233 1 Ni, Mn1Ni Bdhler FOX EV 60 (1Ni)
TSt E 460 . Y 46 33 . .
TStE 500 | Y 5033 MnMo, Mn1iNi Bdhler FOX EV 70Mo (MnMo)
! FeE 500 VKG/KW | Y 50 42 :' MnMo, Mn1Ni, Mn1NiMo Bbhler FOX EV 65 (Mn1NiMo)
FeE 550 VKG/KW Y5542 MnMo, 2NiMo, Mn2NiMo Bdhler FOX EV 70Mo (MnMo)
2. acélcsoport FeE 620 VKG/KW Y 6242 Mn2NiMo, Mn2NiCrMo Bdhler FOX EV 85 {1,5NiCrMo)
acélok FeE 690 VKG/KW Y 69 42 Mn2NiCrMo Bahler FOX EV 85 (1,5NiCrMo)
az Euronorm 137 FeE 500 VKT Y 50 62 Mn1Ni, Mn1NiMo Bbhier FOX EV 65 (Mn1NiMo)
szerint FeE 550 VKT Y 55 62 2NiMo, Mn2NiMo Bdhler FOX USON (2NiMo)
FeE 620 VKT Y 62 62 Mn2NiMo, Mn2NiCrMo Bohler FOX EV 85 (1,5NiCrMo)
FeE 690 VKT Y 69 62 Mn2NiCrMo Béhler FOX EV 85 (1,5NiCrMo)
13MnNi 63 Y 3852 Mn, 1Ni, 2Ni, Mn1Ni Bdhler FOX EV 60 (1Ni)
' 10Ni 14 Y4287 2Ni, 3Ni Béhier FOX 2,5Ni (2Ni)
3, acélosoport 20MnMoNi 55 Y 4622 1 NiMo, Mn1NiMo Bohler FOX EV 65 (Mn1NiMo)
‘kﬁl anle gs 22NiCrMo 37 Y 46 22 1 NiMo, Mn1NiMo Bdhler FOX EV 65 (Mn1NiMo)
szerkezeti %cél ok 13MnNiMo 55 Y 46 22 MnMo, 1NiMo, Mn1NiMo Bohler FOX EV 70 (1NiMo)
15NiCuMoNb 5 Y 46 22 MnMo, 1NiMo, Mn1NiMo Béhler FOX EV 70 (1NiMo)
17MnMoV 64 Y 4622 MnMo, 1NiMo, Mn1NiMo Béhler FOX EV 70 (1NiMo)
11NiMoV 53 Y 5522 2NiMo, Mn2NiMo Bdhler FOX USON {2NiMo)

7. tablazat. A nagyszllardsagu acélokhoz ajanlott bevonatos elektrodak.
* Adatok a minimalis folyéshatérra, szobahémérsékleten és az alapanyag legalacsonyabb hémérsékieten

megadott ISO-V keresztiranyt

rédatipusokat hozzérendeli a kilénféle finomszemcsés
szerkezeti acélokhoz, valamint a tiszta 6mledék eléirasai-
hoz, figgéen a mindenkori alapanyagtél és specidlis alkal-
mazési esettdl, vagyis a megfelel§ és szabvanyos helyzet-
hez igazitja. A 6. tablazat a normalizalt és vizben edzett
szerkezeti acélok hegesztéséhez alkalmas bézikus bevo-
natd elektrédakat tartalmazza. Specidlis 6tvozéssel elér-
hetd volt, hogy a vegyi 6sszetétel biztositja a ndvelt szilard-
sagot, anélkil, hogy a szivéssagi tulajdonsagok jelentésen
csokkentek volna. Eqy hegesztett szerkezet biztonsaga
szempontjabdl nagy jelentdséggel bir a nagy szivéssag, a
sziikséges szilardsagi érték mellett. Ennek eléfeltétele
mindenekelétt a kis karbontartalom.

A nagyszilardsagu acélokhoz hozzérendelt elektrédati-
pusokat (DIN 8529) a 7. tablazat tartalmazza. Abevonatos
elekirodak az 6tvozési tipusuknak és az azzal kapcsolat-
ban lévé szilardsagi tulajdonsagaiknak megfeleléen van-
nak az acéltipusokhoz hozzarendelve. igy a hegeszté-
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Utdmunkajéra vonatkoznak.

anyagok kivalasztasa egyszeribb, a valéségos helyzetet,
igy a felhigulas mértékét (karbondusulést) figyelembe lehet
venni, a hegesztett kotés nagy szilérdsaga és a szivossag
csak kis mértékld csokkenése érdekében. Sok esetben
célszer( a megfeleld hegesztéanyag kivélasztasa érdeké-
ben gyakorlati hegesztési prébat végezni a gyartas meg-
kezdése eldtt. Atdmor huzallal tortén védégazas hegesz-
tés hozaganyaganak kémiai 6sszetételét a 8. tablézatban
foglaltuk 6ssze. Ugyelni kell a véd6géaz hataséra, amelyet
a varrat mechanikai értékeire fejt ki. A hegesztés céljara
szolgalé védSgazokat a DIN 32526 szabvany foglalja
Ossze. A fogydelektrédas hegesztéshez a széndioxid és a
kllénb6z0 mértékben oxigént tartalmazé argon mellett
argon-széndioxid és argon-széndioxid-oxigén keverék-
gazt alkalmaznak. A finomszemcsés acélhoz Eurépéban a
széndioxidon kivil elsésorban a haromkomponens(
(Ar+C02+0p) gazt alkalmazzék. A kilénbdz6 védégazok-
nak a varrat mechanikai tulajdonségéra kifejtett hatasat a
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L. ’ Vegyi 6sszetétel %-ban
Huzalelektroda Tipus — 1 T
c - Si Mn i _Mo L _Ni_
Bohler EML 5 _ SG 1 [ 0,10 060 | 120 -
Bohler EMK 6 SG2 0,09 - 090 1,40 -
Bohler EMK 8 _ SG3 0,10_ 1,00 1,70 N - |
Bohler DMOIG SG Mo | 010 0,60 1,20 0,50 -
Bohler 2,5 Ni-IG _ SG Ni 2,§ | 0,09 0,70 1,20 - | 2,50
— S
U e , Vegyi dsszetétel %-ban
Huzalelekiroda I Tipus | | T — | —
-. L C i Mn : Cr Mo | Ni v
Bohler NiMo 1-IG " SG NiMo 1 | 008 060 | 1,80 ‘ - 0,30 | 1,0
L r | |
| Bohler NiCrMo 2,5IG SG NiCrMo 2,5 0,08 0,60 140 | 030 0,40 | 2,5 B
Bohler X70-1G - 0,10 0,60 160 | 030 0,25 | 1,0 0,1
L —— = ! ; ;
Bohler X90-1G - ) 0 10 b 0,60 175 | 0 30 0 4 | 25

. 8. tablazat. Tomor huzalok vegyl Osszetétele vedogazas hegesztéshez. A tablazat felsé része normallzalt *,
alsé része edzett ** ﬂnomszemcses szerkezetl acélokhoz hasznalatos huzalelektrédékat mutat be.

. ‘d6qsz | FOlashatdr | Szakitoszildrsa Nyiilas Minimalis utomunka IS0V, J
—Huzalelektroda Védgaz rX/mm Njmm2 g B y% IET e | w0 | avo
Bohler EML5 | M2M3 | 400 460610 25 95 i
cen 1 ¢ 380 430-580 2 80 :
Bshler EMK 6 M2/M3 400 - 480-630 25 % | 50 | -
(5G:2) c 380 450600 | 25 65 | 40 ]l .
Bohler EMK8 | M2/M3 420 500-650 25 80 R
(5G3) c | w0 | aoe0 | 2 65 0 |
Bshler DMO-IG M2/M3 490 550-700 2 | M0 | & l -
(SG Mo) c 470 | 520670 22 110 | 50
I Bahler Nit-IG M2/M3_ 450 520-670 22 100 ] 0 i_ 50 ]i
- (saN) c | w0 490-640 2 % | 60 | 4
| BoherasNiG | M2M3 | 450 s0740 | 2 | 120 | 8 | 50 | 3% |
(SGNi25) c | 40 540-690 2 | i | n | o | % ?
BohlerNiMoldG | M2M3 | 490 650800 | 18 l L 5 R
(SG NiMo 1) c 50 | 600750 | 18 | 100 | 0 30 |
Bohler NiCrMo2,5-1G M2/M3_ | 690 750-900 16 ] 95 ]l 60 J 40 30
(SG NiCrMo 2,5) c 650 700-850 6 | n | 4 | a |

9. tablazat. H6kezelés nélkill tiszta Gmledék szilardsagl és (itémunka értékel,
kalonboz6 véddgazban hegesztve.
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Acél Huzalelekirbda
. . Bohler
Saakit- | Bobler | Bober | Boer | Botler | Bohler | SN | BOMer | g | o | gy
Tipus szilardsag | EMLS5 EMK 6 EMK8 | DMO-IG Ni1-IG iSG Ni | (SG NiMo X70-1G 2,5-1G X90-IG
N/mm? (8G 1) (5G2) (SG3) | (SGMo) | (SGNi 1) (- (SG NiCr- (-
2,9) 1)
Mo 2,5)
StE 255 [ | | El |
WSHE 255 | 360-480 | | =) B
TSIE 255 -40°C -40°C i | B
StE 285 [ | | | [ | [ |
WSLE 285 | 390-510 Jus} ] || [ ]
TStE 285 40°C -40°C | | =
StE 315 | | | | | ]
WSHE 315 | 440-560 | [ ] E | |
TSIE 315 40°C -40°C [ | B
StE 355 ] = i3 B
WSHE 355 | 490-630 = ] i |
| TStE 356 -40°C -40°C E [ |
SIiE 380 i} | | [ | m
WSHE 380 | 500-650 | | iE | | |
TStE 380 40°C -40°C | B
StE 420 w [ | | [ |
WSHE 420 | 530-680 | | | = | |
TStE 420 40°C -40°C | |
StE 460 & [ | | | =
WSHE 460 | 560-730 | E i3] i1
TStE 460 40°C -40°C [ | m
StE 500 E | [ |
WSLE 500 | 610-780 = |
TStE 500 | i [ |
10. tablazat. Huzalelektrédak normalizalt finomszemcsés acélokhoz.
Acél Huzalelekiréda
. . Bohler
Tous | Szakis- | Bohler | Bohler | Behler | Bohler | Bhler 22°£:?er ﬁm‘f’ Bohler | NiCrMo | Bahler
DIN ‘1? 7102 szilérdsaég EMLS | EMK6 | EMK8 | DMO-IG | Nii-IG ZSG Ni 1-1G X70-G 2,5-1G X 90-1G
N/mm (8G1) | (SG2) | (5G3) (SG Mo) | (SG Ni 1) 25) (SG NiMo 1) ) (SG NiCr- {(--)
Mo 2,5)
=580 690-840 || | | | |
=640 740-890 oA | | [ |
=690 790-940 E [ ]
= 890 940-1100 [
11. tablazat. Huzalelektrédak vizedzésii finomszemcsés acélokhoz.
Hegesztéstechnika, Ili. évfolyam 2. szém (1 992/2.) 27
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) Ahuzalelektréda vegyi Gsszetétele %-ban
Huzalelektréda Tipus — - —5———  Feddpor
C Si Mn Ni Mo Cr . Cu
Bohler EMS 1 S1 0,08 0,10 05 Bohler BB 33 M
Bohler EMS 2 $2 0,12 0,10 1,0 Badhler BB 25
Bohler EMS 3 SS 0,12 0,20 15 | - - Béhler BB 25
Bohler EMS 2Mo S2Mo 0,12 0,10 1,1 0,50 Bohler BB 25
Bohler EMS 3Mo S3Mo 0,12 0,20 1,5 0,50 Bohler BB 25
Bohler EMS 4Mo S4Mo 0,12 0,15 2,0 080 | Egyezt. szilks.
Bohler Ni2-UP S2Ni2 0,11 0,10 10 | 22 Bohler BB 25
Béhler 3NiMo1-UP S3NiMot 0,12 0,15 17 | 09 0,60 Bohler BB 25
Bohler NiCrMo1-UP S2NiCrMo1 0,15 0,15 10 | 09 0,60 0,45 Bohler BB 25
Bohler 3NiCrMo 2,5-UP|  S3NiCrMo 2,5 0,10 0,15 1,4 22 0,55 0,60 Bohler BB 25
Bohler NiCu1-UP_ S2NiCu 1 0,10 | 050 1,1 0,9 0 4 B Bdhler BB 25

12. tablazat. Fedettivi hegesztés huzalelektrodal, normalizélt finomszemcsés acélokhoz.

. . | Sorkozi Fajlagos
(°) B | DT | ongsat | i
°C) (J/em)
SIE 255-315 EMS 1 (S1) EMS 2 (S2) | 5 l 5 5 max. 250 27.000
WSIE 255-315 | EMS 2 (52) EMS2Mo (S2Mo) EMS 3 (S3) | 5 | 5 5 | max.250 | 27.000
TSIE 255-315 EMS 2 (S2) EMS 3 (S3) 5 5 5 | max.250 | 18.000
SIE 355- | EMS2 EMS 3 5 5 80-100 | max.250 |  26.000
420 | (S2) (S3) 80-150 max.200 |  24.000
WSE 355- EMS2Mo EMS3Mo 5 ! 5 80-100 max.250 |  26.000
420 (S2Mo) (S3Mo) ! 80-150 max. 200 | 24.000
TSIE 355- Ni2-UP 5 5 80-100 max.250 |  18.000
380420 | (S2Ni2) 80-150 max.200 |  16.000
1 8 B o8
SIE460 | EMS 2 EMS 3 5 60-100 80-150 max.200 | 22000
500 (52 (S9) | | 20.000
WSIE 460 | EMS2Mo EMS3Mo 5 60-100 |  80-150 max.200 |  22.000
500 | (S2Mo) (S3Mo) i 20.000
. | (S3NiMo1) 3NiMo1-UP ! !
TSIE 460 | Ni2-UP 5 60-100 |  80-150 max.200 |  16.000
500 | (S2Ni2) | | 15.000
l (S3NiMo1) 3 NiMo1-UP | y
i ! | |

13. tablazat. Fedettivi hegesztés huzalelektrédal, normalizalt flnomszemcsés acélokhoz.

9. tablazatban iathatjuk.

A 10. és 11. tablazatban a fogyéelekirédas hegesztés
huzaljainak alkalmazasi terlilete talalhaté a normalizalt és
vizedzett finomszemcsés acéltipusoknal.

A védbgéazas hegesztéshez hasonléan a fedett vl he-
gesztésnél is a kilonbdzé dtvdzést huzalok sora 4ll ren-
delkezésre (12. tablazat). Nagy jelentéséggel bir fedett ivii
hegesztésnél a megfelelé huzal-por kombinacié kivalasz-
tasa. Ezt a hegesztett kotés sziikséges mechanikai-tech-
nolégiai tulajdonségainak fliggvényében kell kivalasztani,
figyelembe véve az 6tvozbk kiégését és bedtvizését, va-

28

lamint a porozitds- és repedésmentességet és a varrat
hidrogéntartalmat. A 13. és 14. tablazatok a fedett ivi
hegesztés huzaljaitismertetik a kiilonbdzé finomszemcsés
acéltipusok szamaéra. A tablazatok tartalmaznak tovabba
technolégiai alapadatokat, mint az eiémelegitési hémér-
séklet, sorkdzi hémérséklet és fajlagos hébevitel.

Ennél az 6sszedllitdsnal is fel kell hivni a figyelmet arra,
hogy a megfeleld por-huzal kombinacié kivalasztasanal a
mindenkori alkalmazasi koriiményeket és elGirasokat, va-
lamint a gyakorlati tapasztalatokat is tekintetbe kell venni.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 2. szam (1992/2.)



TECHNOLOGIA

Aldpanva Huzalelekiréda Elémelegités 10-20 mm, 20 mm felett, Sorkdzi Fajiagos
panyag (DIN 8557) Béhler 10 mm-ig, °C °c °C hémérsékiet, °C | hébevitel, Jjcm
N-A-XTRA 55 (S3NiMo1) 3NiMo1-UP 5 40-120 80-150 max. 150 16.000
StE 60 (S3NiMo1) 3NiMo1-UP 5 40-120 80-150 max. 150 16.000
N-A-XTRA 60
HY 80
N-A-XTRA 65 (S3NiMot) 3NiMo1-UP 5 40-120 80-150 max. 150 14,000
SIE 70 (S2NiCrMo1) NiCrMo1-UP 5 40-120 80-150 max, 150 14,000
N-A-XTRA70 | (S3NiCrMo2,5) 3NiCrMo2,5-UP
T1
. (S3Mo) EMS3Mo 5 60-100 80-150 max. 250 20.000
22 NMaCr37 |~ (sanicibot) NiCrMot-UP
20 MnMoNi55 |  (S3NiMo1) 3NiMo1-UP 5 60-100 80-150 max. 250 20.000

14. tablazat. Fedettivi hegesztés huzalelektrédal, vizedzett finomszemcsés acélokhoz.

—+—+ — - —- —Eldmelegitési hbmérséklet 80°C
= e=— — — —=[lomelegitési h&mérséklet 180°C

20

Kétdimenzids 80

Kétdimenzies | ]
héelvezetés tg =20°C héelvezetés ¥g = 2000 —

16

15 4 =100°C 45 . ty =100°C
/ f
1' te =1so°c<1:J ! /;__ tg =150°C :N._‘
T N |
1,5 ‘ ! ’ J
E tg =200°C | ; ty =200°C
5 1w A A —
X
= t=250° = 2500
2 5=250°C T i g =250°¢
2 i | | 4 ]
2 Haromdimenziés I Haromdimenzios
hielvezetés | . hbelvezetés
w . |
: L) ' | ! |
= .
= | |
g J f |
/| i f
i fos=10s J} ‘ II fais=10s
e || | |
i ‘ i
| ‘ | ]
o L | L1 | [ I o | | ] |
0 10 20 25 30 40 50 0 10 20 25 30 40 50
Lemezvastagsdg [mm] Lemezvastagsdg [mm]

11. &bra. 1. példa. St E 355, fajlagos hébevitel meghatarozasa. Elémelegitésl hémérséklet 80, llletve 180 °C.
GYAKORLATI PELDA A FAJLAGOS HOBEVITEL, meghatarozasét a gyakorlatban szokasos médon.

VALAMINT A HEGESZTES! PARAMETEREK Az els6 példa egy 355 N/mm? folyashatér(, StE 355 jeld
MEGHATAROZASARA acél hegesztését mutatja be az alabbi adatok figvelembe-
vételével:
Végil két konkrét példan mutatjuk be a szilkséges Falvastagsag: 25 mm.

fajlagos hébevitel, valamint a hegesztési paraméterek

Hegesztéstechnika, lli. évfolyam 2. szam (1992/2.) 29
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Aemen:elevegu hémeérséklet

&0y 1 170
‘ 1 Va/fﬂzafz Vittosat [kd/em) Tompavarrat [kJicm]
55 T, =150°C — 65
7Vah‘azuf arll [
| ~ | i
| e m--ul i ‘ 50 ———— ! . ——isg
I

Szivossagcsokkends
|

E/e/rfréda Termo e/em

Homérseklet [°C]

| 2 Valfozat ,

1dé [dral

10. abra. Hevitésl sebesség 9, llletve 28 kg
gyengénotvozott, amm atmérd)d elektroda
légkeveréses (5,4 kW)
kemencében torténo szaritasanal.

Girbe [®@[Q[@[G[®[D
f Uv] [29]27124]22[20]/19 18|17
25

I [A] [300]275(250(225[200(175 150125

Fajlagos hbbevitel veddgazas ivhegesztesnél

Fajlagos hobbevifel fedettivii hegesztésnél

[k“t : | Delmmnif05]9080[70]55[¢5[35[30
e ' Repedésveszél

20 ‘- r”’ﬁ 2 } |1 | 5 : o) &
= 2 Uni |
2 .@f&wjﬁ °"’a/l 0 0
3 | of \\ > ‘“‘\\J:\\ 0 S 0 5 20 25 30 35[mmio
2 RO \\l\ — ,

b N - Lemezvastagsag

AR SSSN———

oh o -
g, S
2 = 13. 4bra. 2. példa. St E 885,

! | . fajlagos hébevitel meghatarozasa.

0 ] !
0 15 20 25 30 35 40 45 50[cm/minl60

Hegesziési sebesség Példaul: bazikus bevonatu elektrédaval 3,25/350 mm
maximalis kihozatali hossz 140 mm (fliggéleges lehetsé-
12. abra. Hegesztésl paraméterek meghatarozasa ges).
védégazas hegesztésnél. Tomor huzalelektréda: - 4/450 mm maximalis kihozatali hossz 270 mm
o 1,2 mm. Védogaz: M21 (82% Ar/18% CO3). (vizszintes és fliggdleges lehetséges).
Fogyéelektrodas hegesztéssel
Elémelegités: 80-180 °C. 2 1.2 mm 275 A, 27 V, 30 cm/perc.
Hulési id6 tg/s: 10-30 s. A masodik példa az StE 885 jell acél hegesztésének
Termikus hatésfok: fajlagos hdbevitel kivalasztasat mutatia be (12. és 13.
Fedett ivii hegesztésnél 1. abra).
Kézi ivhegesztésnél, bézikus elektrédaval 0,8. Falvastagséag: 15 mm.
Védbgazas ivhegesztésnél 0,85. Elémelegités: 150 °C.
1. 80 °C elémelegités esetén H(ilési id6 tg/s: 10-20 s.
fajlagos hébevitel KJ/cm Termikus hatasfok:
Fedett ivd Béazikus e. Véddégazas ivh. Fedett ivii hegesztésnél 1.
tg5=10's 16 20 18,8 Kézi ivhegesztésnél, bazikus elektrédaval 0,8.
tes=30 s 36 45 42,3 Vedbgézas ivhegesztésnél 0,85,
Példaul: bazikus bevonatu elektrédaval 4/450 mm ma- 1. 150 °C elémelegités esetén
ximdlis kihozatali hossz 200 mm (gyakorlatilag csak fligg6- fajlagos hébevitel KJ/cm
leges lehetséges). Fedett ivi Bazikus e. Véddgazas ivh.
2. 180 °C elémelegités esetén tgs= 10s 10,5 13,1 12,5
fajlagos hébevitel KJ/cm tgs = 20 15,5 19,4 18,5
Fedettivi Bazikus e. Vedbgazas ivh. Példaul: bazikus bevonatu elektrédaval
tes=10s 11,6 14,4 13,5 3,25/350 mm kihozatali hossz 105-150 mm,
tgs=30s 27,0 33,7 31,8 4,0/450 mm kihozatali hossz 190-290 mm.
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Fogydelektrédas hegesztéssel
@ 1.2 mm pi. 300 A, 29 V, 28-43 cm/perc,
250 A, 24 V, 23-28 cm/perc.

OSSZEFOGLALAS

A speciélis 6tvozési eljarés, valamint a kilénleges els-
allitasi technoldgia alkalmazaséval a modern finomszem-
csés szerkezeti acél a nagy szilardsag és j6 szivossag
mellett j6l is hegeszthets. Ez azonban nem jelenti azt, hogy
a hegesztést a megbeszélt megfontolasok nélkl el lehet
veégezni. Ezeket a megfeleld irdnyelvek tartaimazzak, hogy
ez az acéltipus a jelentds eldnyeit a hegesztett szerkezet-

ben is megtarthassa. A finomszemcés acél hegesztésére
egy sor hozaganyag 4ll rendelkezésre, melyek megfelel-
nek a széban forgd szilardsagi kovetelményeknek. Ez
vonatkozik mind a bevonatos elektrodakra, védbgazas
huzalokra, mind a huzal-por kombinéciékra a fedstt ivii
hegesztésnél.

A BOHLER Schweisstechnik gyartasi programja a kii-
I6nb6z6 hegesztési eljarasokat figyelembe véve szamos
hozaganyagot tartalmaz a finomszemcsés szerkezeti acé
hegesztése szdmdra. Ez azzal az eldénnyel jar a felhasz-
nalék szaméra, hogy a kiilénbézé eljarasokhoz sziikséges
hegesztdanyag egy sz4llt6tél biztosithatd.

“ dnl ExPoLYGON"

[, B POLTEON -

IPARI, ENERGETIKAI ES SZOLGALTATO
KORLATOLT FELELOSSEGU TARSASAG

Levélcim: 1680 Budapest, Postafiék 42. Telep: 1183 Budapest, Nefelejcs u. 10.
Tel./fax: (36-1) 1288-269, telefon: (36-1) 1272-429, radiételefon: (06) 6038-119.

Megosztjuk Onnel szakembereink tapasztalatait
a kalénféle ipari mérett

O gaznyomas-szabélyozék
O gazmérék
feldjitisaban, szerelésében, karbantartasaban és telepitésében.
Versenyképes arakon, révid hataridére vallalkozunk kilonféle

& csdévezetékek
& fémtartalyok
& acélszerkezetek
igényeiknek megfelel tervezésére, gyartasara és telepitésére.
Minésitett hegesztdink minden
hegesztési feladatot megoldanak!

Varjuk érdekiédésiiket!

Ajanljuk magunkat!

Koéd: 10.
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FARKAS ATTILA
(BME MTAI)

Torsteknik ivhegesztd robotallomas
a Budapesti Miszaki Egyetemen

A svéd TORSTEKNIK cég K6SB tipusi ivhegeszté-
robotja bemutaté robotallomasként Gizemelt az elmiilt
maésfél évben a BME Mechanlkal Technoléglal Tanszé-
kének Hegesztérobot Alkalmazastechnlkal Laboratérl-
uméban. A kdvetkezékben a robotallomas f6bb Jellem-
26it foglaljuk 6ssze, és — Itt csak cimszavakban —
attekintést adunk a robotalloméason végzett alkalma-
zéastechnlkal kisérletelnkrdl.

A robotallomés felépitését az alabbi fénykép szemlélteti.

A robot karrendszere csukidkaros felépitési 6 kg-os
teherbirasi K6SB tipusi MOTOMAN karrendszer. Az
egyes kartagok AC szervomotorokkal val6 direkt hajtasa
kedvezé dinamikai jellemzéket biztostt a robot szamara.

Statikus visszaallasi pontossaga jobb, mint +/-0.1 mm.

Utmérd rendszere abszollt szogjeladdkbdl épdil fel.

A robot vezérlése YASNAC ERC tipust, amely a be-
épitett 16 bites mikroprocesszorok segitségével a robot
igen gyors kiépitésében a vezérlés egyidejileg hét tengely
szinkronvezérlését végzi (ami 12 tengelyig kib6vithetd). A
beépitett telepek lehetbvé teszik, hogy a vezériés mema-

.ridgja a robot kikapcsoldsa utan is megérizze a rend-

‘gzerprogramot és az alkatrészprogramokat, illetve az eset-

“  leges dramkimaradas utan az abszollt szdgjeladok infor-.

maciéit felhasznalva a robot az elkezdett alkatrészprogra-
mot azonnal képes folytatni. Igy nincs sziikség kilén biz-
tonsagi szlinetmentes aramforrésra.

A robot programozasa a kézi programozdpuilt, vala-
mint a vezérldszekrényen 1évé képernyd és billentylzet
felhasznédlasaval kozvetett tanitadst (indirect teaching)
izemmadban torténik.

A robot karrendszerét a program betanitasakor a kézi
programozépultrél egyedi tengelyvezériéssel, illetve pa-
lyavezérléssel egyenesek mentén lehet mozgatni. Apdlya-
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vezérelt mozgatdsra henger koordinata rendszerben, a
robot sajat derékszogl koordinata rendszerében, és a
felhasznalé altal definialhaté tovabbi 16 kilénbodz6 orien-
técioji derékszogl koordinata rendszerben van lehetéség.
Ezek segitségével mindig az adott feladathoz legmegfele-
I6bb irdny( koordinata tengelyt tudjuk kézvetlentl kivalasz-
tani, amely — kiléndsen a nehezen hozzaférhet helyeken
valé programozéskor — jelentés programozasi idémegta-
karitast jelent.

A programozasl funkclok kézil néhanyat emlitve, le-
het6ség van alkatrészprogramok, vagy azok részeinek
térbeli parhuzamos — akdr tébbsz6ri egyenkdz( — eltolasa-
ra, térbeli Altalanos helyzet(i eltolaséra és sikra val6 tikro-
zésére, szerszamkézéppont-mbdositasra, amely az 6sz-
szes alkatrészprogramra étvihetd.

Arobot adaptiv mikédtetéséhez jelen kiépitésben két
kildnb6zé szenzort lehet felhasznéini: a hegesztéhuzal
végét érzékeldként felhasznélva a kontakt elektromos
szenzor pl. varratkezdépont keresésre, a GOMARC-II. ti-
pusu ivszenzor pedig sarokvarratok hegesztés kdzbeni
folyamatos kdvetésére alkalmas.

A robotéllomas perlférlal: .

—HOBART MEGA-MIG 450 RVS fogydelektrédas védo-
gézas ivhegeszt6 berendezés,

-~ TRC 1200 tipust pneumatikus mikodtetésd utazépéa-
lya,
— RM2-300-SB tipusl kétmunkahelyes 300 kg témeg-
terhelhet6ségl forgatéberendezés,

— mechanikus hegesztéfej tisztitd berendezés,

— kiilsé programinditd vezérlGpult.

Arobotalloméson az alébbi alkalmazéstechnikai vizsga-
latokat végeztik et:

— a robot karrendszerének statikus ismétlési pontossa-
génak vizsgélata,

— pélyasebesség pontossagi vizsgalata,

— a hegeszt6berendezés robothegesztéstechnoldgiai
bemérése, ,

— a COMARC-II. tipusti ivszenzor alkalmazastechnikai
vizsgélata.

A vizsgélatok eredményeir6l kilén publikdciokban szé-
molunk be a késdbbiekben.

( A
TORSTEKNIK-MOTOMAN
Ipari robotok.
Magyarorszéagt képviselet:
PRODAG Kift,

Bp., X!, Pannénia u. 11.,
HOMOKI LASZLO.
Tel./fax: 112-8421. Kéd: 11.

N W,
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TATRAI AKOS
(Roper Kift.)

Nagyméretii munkadarabok hegesztésere
alkalmas robotrendszerek
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KLA 2 és KQA 2 palyakon hossz- és keresztiranyban mozgé robot.

Bizonyos munkakérékben a robot
atveszi az ember feladatat. Azért,
hogy a hegesztérobottal ugyanazokat
végre tudjuk hajtani, mint az ember a
kezével, a robotnak olyan mozgé-
konynak kell lennie, mint az emberi
kéznek.

Ha a kezet megvizsgaljuk, lathat-
juk, hogy az hat szabadséagfokkal ren-
delkezik: kettd szabadséagfokkal a
vélliziletben, eggyel a konydkben és
harommal a csukléban.

Az RT-280-6 csuklékaros robot ha-
sonléképpen hat szabadsagfokkal
rendelkezik. Az 1., 2. és a 3. szamU
tengelyeit lehet karnak, a 4., 5., 6.
szam( tengelyeit lehet kéznek tekin-
teni. (1/a. abra.) A mozgéstartoma-
nyan beldl a robot a ,karral” minden
térbeli pontot el tud émi és a ,kézzel”
minden hegesztGpisztoly-allds meg-
valdsithatd.

RT7280-6 robot
1. tengely

2. tengely Kar
) 3. tengely

6. tengely
4. tengely Kéz
4 5. tengely

1/a abra

Elképzelt munkadarab

Hegesztési varratok....51,52,53,54
Munkadarab mérete ..... a
1/b abra

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 2. szam (1 992/2.)
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Az ember bizonyos feladatokhoz
helyet valtoztat. Ugyanezt teszi a ro-
bot is, ha egy haromdimenziés szan-
rendszeren utaztatjuk.

Minél nagyobbak a munkadarabok,
annal hosszabbak, magasabbak és
szélesebbek azok a mozgatési utak,
amelyeket a szanra szerelt robot meg-
tesz.

A SZANOK EPITESENEK
MODJA

Afelhasznélasi médnak megfeleld-
en kiilénb6z6 hossz-, kereszt- és flig-
géleges utazd palyak kerlinek alkal-
mazasra. )

Itt négy kilonbdzé hosszpélya
(KLA 0, KLA 2, KLA 3, KLA 6), harom
keresztpalya (KQA 2, KQA 3, KQA 6)
és egy fugglleges pdlya (KHA) all
rendelkezésre.

Hogy melyik rendszert alkalmaz-
zuk, az a munkadarab nagysagatél és
a hegesztési varrat helyzetétdl fligg.

KOLONBOZO NAGYSAGU
MUNKADARABOK ALTAL
ADOTT ALKALMAZASI
LEHETOSEGEK

Egy egyszerd, elképzelt munkada-
rab segitségével demonstréalhatd, ho-
gyan kerllnek alkalmazdsra a kulén-
b6z6 szanrendszerek. Vegylnk egy
szekrény kialakitasu tartét, olyan var-
ratokkal, amelyek a robot kilénb6z6

térbeli helyeit és &lldsait igénylik. (1/b.

abra).

Gyakran szlikséges a hegesztési
varratot valya helyzetbe hozni. Ehhez
sziikségesek a kilonb6zd egy-, két-,
iletve haromtengelyes munkadarab-
mozgaté manipulatorok.

1 m x 1 m-es munkadarab

A feltételezett munkadarabnagy-
sagnal V=6 m3. Az S1, S2 és S4 var-
ratok elérhetéek egy 280-as robottal
és egy KLA O utazdpélyaval. Az S3
varrathoz (a belll fekvé és fedett var-
ratokat helyettesiti) egy KQA 2 ke-
resztutaztatas szilkséges. (1/c. dbra.)
A hosszpdlya terhelése nagyobb, igy
egy KLA 2 hosszpdlya ker(il alkalma-
zasra,

2 m x 2 m-es munkadarab

Feltételeziink egy ugyanilyen fel-
épitéstli, ugyanilyen hosszi (6 m)
munkadarabot, amelynek kereszt-
metszete 2mx 2 m, igy a megvaltozott
Ossztérfogat alapjan a szanrendszer-
rel szemben més kovetelmények
adédnak. Akereken V=24 m® Gssztér-
fogatnal a robot az S1, S2 és S4 he-
gesztési varratokat egy KLA 2 hossz-
utaztatds és egy KQA 2 keresztutaz-
tatas segitségével éri el (1/d. abra).
Az S3 varrathoz még egy fliggdleges
pélya (KHA) szlilkséges. A hossz- és
keresztpalyak nagyobb megterhelése
miatt egy KLA 3 és egy KQA 3 kertl
felhasznélasra.

3 m x 3 m-es méretd
munkadarab

Ugyanilyen felépitést, ugyanilyen
hossz( (6 m) szekrényes tarténal,
amelynek mérete 3 m x 3 m, a megol-
das a kévetkez6. Amunkadarab nagy-
s&ga V=54 m>. Az S1, S2 és S4 he-

Munkaodarab 2x2Zm

1/d abra

gesztési varratok egy KLA 3 hossz-
utaztatds, egy KQA 3 keresztutazta-
tas és egy KHA fliggbleges utaztatas
segttségével érhetdk el (1/e. abra).
Ha munkadarabok még nagyobbak, a
munkadarab kor{ljardsa mar nem le-
hetséges. Egy L-manipulator szolgél
forgatékésziilékként. A munkadarab
megkozelitése a forgatétengely egyik
oldalardl torténik. Ahegesztéshez egy
KQA 6-0s keresztutaztatis és egy
KHA fuggbleges utaztatas sziikséges.

AROBOTKEZIES
AUTOMATIKUS KISZOLGALASA

Az egyes munkaéllomasok kiszol-
galdsa torténhet kézzel és automati-
kusan. Az elGbbinél gyakran két allo-
maés kerll egymas mellé. Itt az egyik
alloméason rakjuk a munkadarabokat a
rogzitkésziilékbe és flzzik Ossze
Gket kézzel, ugyanekkor a masik éllo-
méson a robot végzi a készrehegesz-
tést. Ezen elrendezés hatranya a nem
egyértelmd anyagfolyam és az éllo-
masok kisebb kihasznalasa. Az auto-
matikus kiszolgalasnal a munkadara-
bok behelyezését, a kész darabok el-
széllitasat egy kiszolgélé rendszer
végzi. A manipuldci6s idd, kuldndsen
nagy daraboknél, a hegesztési idével
szemben elhanyagolhaté. Az automa-
tikus kiszolgalés segitségével (szalli-
tékocsi segédkocsival) egy idében
tobb allomast is ki lehet szo!gaini. Eb-
bél egyértelml anyagaramlas adédik.

KQA3 KLAS ,
= ;

KHA |

\l

Munkadarab 3x3m

/e abra

Hegesztéstechnika, lIl. évfolyam 2. szam (1992/2.)
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ROLF OLSSON (AGA AB, Lidingd, Svédorszag)

KJELL-ARNE PERSSON (AGA AB, Liding®, Svédorszag)
VIRAG BALAZS (AGA Gaz Kft., Budapest, Magyarorszag)

Véddgaz-kivalasztas a termelékenység
fokozasahoz

A témorhuzalos védégazos ivhegesztés fokozott
terJedésének hatadsara megnétt a védogaz kivalaszta-
sanak jelent6sége. A clkk fejtegetl a védégaz 6sszeté-
telének hatasat az ivre, a hegesztésl minéségre és
varratalakra, valamint a termelékenység novelésére és
a hegesztdk egészségvédelmére.

Ateljes nyugat-eurdpai 6tvézetlen hozaganyagfelhasz-
nélas az 1976-t61 1988-ig terjedd id6szakban 420 ezer t-rél
320 ezer t-ra csdkkent. Ezalatt a tomérhuzalos védégézos
ivhegesztésnél a duplajara emelkedett a piaci részesedés,
1. abra.

Andvekedés indoka az eljaras rugalmassaga és a nagy
kéltséghatékonysag: hasznéalhatd pozicié-hegesztésnél,
megfelel6 gépesitéssel a leolvadasi teljestmény 0,5 kg/h
és 25 kg/h kozdtt szabdlyozhatd. A tdmérhuzalos védéga-
zos ivhegesztés népszerlsége a kézi ivhegesztés rovasé-
ra novekedett. Ugyanezen idszakban a fedSporos
ivhegesztés és a porbeles huzallal valé hegesztés megtar-
totta piaci részesedését.

Az aramforrasok legujabb fejlesztései, a folyamatok
jobb megismerése és a gépesités megfelelé mértéke lehe-
tévé teszi a védégazos, fogydelektrddas ivhegesztésben
rejl6 lehetdségek tovabbi kihasznaldsat. Ezek a fejleszté-
sek egyre fontosabbé teszik a védégaz kivalasztasat.

Az optimalizélas azt eredményezi, hogy nagy hegesz-
tési sebességet alkalmazhatunk, a frocskolés és a fellle-
ten képz6d6 salak mennyisége kicsi lesz és ezaltal csok-
kennek a hegesztés utani munkalatok, példaul a kbszori-
lés koltségei. A védOgaz megvalasztasa hatéssal van a
beolvadéas alakjara, ami tervezési szempontbdl fontos. A
lapos varratfellilet — lagy atmenettel az émledék és az
alapanyag felllete kozott — 1ényeges a szikséges hozag-
anyag mennyiségének minimalizalasa szempontjabdl, ami
végll a hegesztési sebesség ndveléséhez vezet.

VEDOGAZ KIVALASZTAS

A védbgazas ivhegesztési eljaras lehetéségeinek kiak-
n&zéséahoz igen fontos tevékenység a megfelel6 véddgaz
kivalasztdsa. Ehhez azonban ismerniink kell a kilénféle
védbgazok jellemzdit.

LAF1/C0q
20-
10-
75 80 85 88
1. abra.

A kiilonboz6 hegesztési
eljarasok valtozasa
Nyugat-Eurépaban

1975 és 1988 kozott.

Hegesztéstechnika, lll. évfolyam 2. szam (1992/2.)
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VEDOGAZ JELLEMZOK

Az AGA kutaté-fejleszté részlege — dtvozetien acélok
hegesztéséhez — a kovetkezé védigaz jellemzbket hata-
rozta meg:

* A j6 ivstabilitdishoz az oxidalé gazkomponenseknek
(CO2 és O2) egy meghatarozott minimalis szintje sziksé-
ges.

* A CO2-nek alacsonyabb az oxidacids potencialja, mint
az Oz-nek.

* 7-8%-nal magasabb Oq tartalom talzott felszini salak-
képzBdést okoz.

* A CO2 tartalomnak impulzus-hegesztéshez kisebbnek
kell lenni 15%-nal,

* Sz6réivil hegesztés nem lehetséges, ha a védégaz
CO tartalma t6bb, mint 25-30%.

* Alacsony COg tartalom a széréivi hegesztésnél lapos
és sima varratfeliletet ad, csekély frocskdlés és kis
mennyiségl fellileti salakképzédés mellett.

* Sz6réivl hegesztésnél a varratdomborlsag és a sa-
lakképzddés fokozédik a nagyobb CO2 és O2 tartalom
esetén.

* Az oldalfali beolvadas hangsulyozottan nagyobb lesz
a CO tartalom noévelésével.

* Abeolvadés profilja megvaltozhat a killénbdz6 anyag-
atviteli médok alkalmazasanal; a széréiv mély és keskeny
beolvadast eredményez, mig a forgéiv a jé oldalfali beol-
vadasrél ismert. A feszliltség és a huzalel6tolasi sebesség
véltoztatdsaval és 8% COz tartaiml gazkeverék alkalma-
zésaval lehetséges a széréivrdl a forgdivre vald attérés, Ez
lehet8séget ad a beolvadas ellendrzésére és az eredmény
optimalizalasara. A széréivi eljarast a gyok hegesztésére,
a forgoivd eljarast a sorok téltésére hasznaljak.

Avédbgaz kivalasztasa donten hatassal lesz a hegesz-
tés mindségére, a termelékenységre és a koltségekre. A
hegesztés mindsége jellemezhetd a mechanikai tulajdon-
sagokkal, a porozitasra vald hajlammal, a varrat esztétikai
megjelenésével, pikkelyezettségével, frocskobléssel.

A beolvadas alakja befolyasolja a hegesztett szerkezet
torési tulajdonsagait. Végeredményben az Ar + 8% CQO2
gazkeverék optimalis a 150 A-nél nagyobb arammal vég-
zett hegesztésre, amikor nagy hegesztési sebesség, lapos
varrat és a szép kulalak nagyon kis mennyiségt frécskd-
téssel és fellleti salakképzddéssel jar egyitt.

Ez a géztipus nagyon jél alkalmazhatd rovidimpuizus-
hegesztésre, de szintén alkalmazhatd rovidzariatos he-
gesztéshez is.

Az Ar + 25% CO, védigaz keveréket rovidzarlatos
anyagatmenetre fejlesztették ki.

Az Ar + 20% CO2 védbgaz keverék egy kompromisszum
a fent emlitett két g&z kozott, arra az esetre, ha fontosabb
a korlatozott szamu gazfajta alkalmazésa, mint a termelé-
kenység.

Hegesztéstechnika, lII. évfolyam 2. szdm (1992/2.)
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2. abra. Fématmenetl médok fogyéelektrodas,
véddgazas ivhegesztésnél.

TERMELEKENYSEG

A leolvadasi teljesitmény és a hegesziési sebesség a
huzalel6tolasi sebességgel allithatd be. Nagyobb huzale-
I6tolési sebességhez nagyobb fesztiltség és aram tartozik
(a huzalel6tolasi sebességnek egyensulyban kell lennie a
huzal leolvaddsi sebességével). Novekvé aramerfsség
megvaltoztatja az anyagétviteli médot, az alacsony éram-
er6sségeknél tapasztalhatd rovidzarlatost6l a nagyobb
aramerdsségeknél tapasztalhaté széré- vagy forgbivi
anyag atvitelekig, 2. dbra.

A KULONBOZO ivTiPUSOK JELLEMZO!

Mi térténik az ivben? A hegesztési eljaras fontos eleme
a csepplevélas formaja. Az anyagatmenet sok kilénbdzé
tényez6t6l figg, agymint; a védégaz kivalasztasatdl, a
hegesztési aram és fesziltség bedllitdsatél, a hozaganyag
mindségétdl és atmérjétol.
Az anyagatmeneti tipusok

Révidivid hegesztés: jellemzdi; az alacsony hegesztéa-
ram és feszlltség, kis hébevitel, emiatt gyors leh(ilés vér-
hatd, hidegkétés veszélye fennall.

Sz6réivd hegesziés: jellemzdi; az dramerésség és fe-
szilltség névelésével egyre finomabba valik a cseppleva-
las, mig végil permetszerd lesz és egy stabil, frécskolés-
mentes anyagatmenetet eredményez. Jelentésen javul a
termelékenység, alkalmas vastagabb munkadarabok he-
gesztésére.

Forgbivd hegesztés: jellemz6i; jelentésen névelt dram-
erGsség és igen magas huzalelStolasi sebesség. Ehhez
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Ar+ Art Ary Ars4 CO,
1%.CO, 5%CO, £0%C0, 20%CO,

Lb b

A4 45 4 O

3. abra. Cseppbeolvadasl tipusok és jellegzetes
beolvadasl profilok killénb6z6 AR/CO2 gazkeverékek

esetén.
8585 = Ar+
876C0, Ar
A4 5%CO, +
50 = u .0 Ar+
7’ 20%C0s  Ar+

4. abra. A maximalis hegesztésl sebességek 4 mm-es
sarokvarrat hegesztésénél, kiillonb6z6
6sszetételd védégazok hasznalatanal.

azonban mar kilénleges berendezés és specidlis gazke-
verék sziikséges.

(Aforgbivi hegesztésrél ldsd még: HEGESZT ESTECH-
NIKA 1992/1. szdmat — a szerk.)

AZ OPTIMALIS GAZKEVEREK KIVALASZTASA A
LEGJOBB MINOSEG ELERESE CELJABOL

A kllénbézé Ar/CO2 keverékek esetén megvaltozik az
anyagétvitel tipusa és a beclvadas alakja. A 3. abra az
anyagatmenetek tipusait és a beolvadasi alakot mutatja,
1% COz2 tartalmi Ar/CO2 gézkeverékektdl a tiszta CO2-ig.
Az optimdlis gazkeverék a furdé felliletének egyenletessé-
ge és a megnyugtaté oldalfali beolvadas szempontjabdl a
kb. 8% CO2-t tartalmazé Ar/CO2 keverék.

Néhény védégéz (pl. a tobb, mint 25-30% CO2 gézt
tartalmaz6k) nem alkalmasak a nagy aramerdsségekre,
mert a nem keliéen stabil iv nagymennyiségu frocskdlést
okoz.

Nagyobb aramer6sséggel mélyebb beolvadas érhet6 el;
vékony lemezeknél emiatt korlatozni kell a huzalelétolési
sebességet, hogy elkeriiljiik az atégés veszélyét. Akocka-
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zat a kis CO2 tartalmi Ar/CO2 keverékeknél kisebb, mint
tiszta CO2-nal. 7

Az alapanyag beolvadasi mértéke is korlatot szab a
hegesztési sebesség ndvelésének. Minden adott huzale-
I6tolasi sebességhez hozzatartozik egy maximalis hegesz-
tési sebesség. Ahuzalel6tolasi sebesség tovabbi ndvelése
nem kovethet6 a hegesztési sebesség emelésével, ennek
kévetkeztében nagyobb hegftirds keletkezik, vagyis példa-
ul ndvekszik a sarokvarrat mérete. Ez a tény példaul
kihasznalhaté akkor, amikor a tobbsoros hegesztésnél a
sorok szdmanak csdkkentése a feladat. Ez egy hatékony
eszkdz, amellyel csdkkenteni lehet a koltségeket,
amennyiben az alapanyag elviseli a nagyobb hébevitelt a
képlékenység csokkenése nélkil. Olyan védégazkombi-
naci6 szilkséges, amely lehetdvé teszi a stabil sz6ré- vagy
forgdivet.

Egysoros varratokat éltalaban 4-6 mm-es sarokvarra-
toknal hasznalnak, a beolvadas mélysége és alakja fligg a
hegesztési sebességtdl. A 4. abra azokat a maximalis
hegesztési sebességeket mutatja, amelyek 4 mm-es sa-
rokvarrat hegesztésénél érhetdk el, a killonb6z6 védoga-
zokkal. A diagrambdl lathatd, hogy a kis COz tartalmd
véddgaz hasznélata adja a legnagyobb hegesztési sebes-
séget.

MUNKAKORNYEZET

A munka kérnyezetét a hegesztés kdzben keletkez6
fustok és gazok szennyezik. Ez javithat6 a védégaz meg-
vélasztasaval. A MISON véddgazokat kifejezetten a mun-
kakbrnyezet javitasa céljabél fejlesztették ki, nagy terme-
1ékenységu és jo mindségl hegesztéshez.

Az ivbél kilépd ultraviola-sugarzas 6zon gazt fejleszt
(O3). A legnagyobb koncentracié a pisztoly kbzvetien ko-
zelében tapasztalhaté. A hegeszt6 légzési dvezetében az
ézonkoncentraciénak a MAK (0,1 mi/m®) érték alatt kell
lenni,

Az 6zonrdl ismert, hogy a hegeszt6knek egészségi
problémakat okoz, irritdlja a szemet, az orrot és a gégét. A
hegesztGk ugy érzik, hogy megfaztak és emiatt kdhdgnek.
Ez rossz munkahelyi kdrnyezetet teremt, lassabb munka-
intenzitast, sét betegséget és betegallomanyt is eredmé-
nyez.

Az Ar + 8% COz2 + 0,03% NO dsszetételdi MISON
védigéz keverék nyujtia az bsszes muszaki elényt, kom-
bindiva a j6 kbrnyezeti hatassal, 6tvézetlen acélok fogyo-
elektrédds, védbégadzos vhegesztésénél.

Ll o o

A gondos védGgéaz kivalasztas a tdmérhuzalos véddga-
zo0s ivhegesztésnél lehetGséget ad a termelés és a mind-
ség javitdsara, valamint a hegesztés kdzben keletkezd
artalmak csOkkentésére.
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Mianyagok palcas hegesztése

A mianyagok hegesztése témakérbél ez a clkk a
ritkabban publikalt, de elterjedtsége miatt érdekiédés-
re szamité palcés (hozaganyagos, forré-gazas) he-
gesztéstechnol6gla alapveté Ismeretanyagét kozll, an-
nak elésegitésére, hogy a témakér silyanak megfeleld
publicitast kapjon az elkévetkezendd Idészakban.

A hére lagyulé mianyagok egyik legelterjedtebb he-
gesztési mddszere - kiilfoldon - a péalcas hegesztési tech-
nolégia. Hazénkban elsésorban a kemény PVC lemezek,
csOvek koétésére alkalmazzdk, viz-, csatorna-, ént6zé-,
szell6zé-technolégiai rendszerek épitésénél.

Amdanyagok elterjedésének szélesedésével - varhatd-
an - ndvekszik a pélcds hegesziés kivitelezési volumene,
ezért jelen irdsunkban a technolégia, a varratvizsgélat és
az eszkdzszikséglet rovid leirasaval kivanjuk béviteni az
ezirény( ismereteket.

HEGESZTESTECHNOLOGIA

A mianyagok pélcas hegesztéstechnol6gidja hasonlit
legjobban az acél hegesztéséhez, mert a félgyartméany (pl.
PVC cs6) eldkészitésében, a technolégia fogasaiban sok
hasonlé mozzanat van. Alapvet kilénbség az, hogy az
acél hegesztésénél a palca és az alapanyag megémlik, s
az émledék alkotja a varratot, a miianyag pélcas hegesz-
tésénél az alapanyag és a paica csupan képlékeny alla-
potba kerll a felmelegités hatdséara, s a feliletek éssze-
szoritdsdval érjik el a kétést, de a varratban az alapanyag
és a pélca kiilon egységet képez, amely a makrometszeten
is j6l lathato (1. &bra). Akét hegesztés abban is hasonlatos,
hogy tompa- és sarok-varrat kialakitdsa egyarant lehetsé-
ges.

A tompavarratok kézit a V, Y, X, H (2. abra ,A™), a
sarokvarratok kbzdl az atlapolt, kiilsé és bels varratkikép-
zést (2. abra ,,B”) alkalmazzék elsésorban.

A pélcés hegesztés minésége, a varrat szilardsaga:

- a csodvek, lemezek anyagéatol, leképzésétél,

- a felGletek tisztasagatdl, illesztésétdl,

- az alkalmazott palca anyagatél, méretétdl, profiljatél,

- a h6kdzlés mértékétdl, médjatdl, irdnyatdl,

- a palcaval kifejtett 6sszeszorité eré mértékétdl, irdnys-
16l

- a varratépitéstél,

- a hegesztés sebességétél figg.

A fellleteket, kivéve a vékonyfalli félgyartmanyokat
{maximum 2 mm-ig) céleszkdzdkkel (pl. kdszérd) készitik
elé. Tompahegesztésnél kb. 30 °-os, sarokvarrat készité-
sénél kb. 45 °-0s a leképzés, s mindketténél 0,5-1 mm
illesztési hézag tartdsa sziikséges (3. bra).
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2. dbra. Varratformaék.

Alemezek, csdvek illesztésénél - elsésorban akkor, ha
egymassal szdget zarnak be - fokozottan Ggyelni kell a
palésteltérés problémajara, ugyanigy, mint az a
tompahegesziés technol6gidjanal sziikséges (4. bra).

Afelliletek tisztasagat, illetve hegeszthetSségét a feliilet
érdesitésével biztosithatjuk.

Az élleképzés mbdszere és a varrat alakja attél is figg,
hogy egy- (pl. csd) vagy kétoldalrél (pl. tartaly) hegeszthetd
a termek. A kétoldalrél t6rténé hegesztés elénye, hogy a
feliletek nem deformalédnak.

A hegesztpélca, amelynek anyaga megegyezik a le-
mez, cs6 anyagéval, kor, haromsz6g, négyszdg, ovélis
alaku lehet. Az élleképzés, az anyagvastagség fliggvényé-
ben célszer(i a p&lcaalakot, illetve a palcavastagséagot (2-5
mm) megvalasztani, mert ezzel a varrat kitoitottségét no-
velni tudjuk.
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Feliletkepzés, illesztes

Varratépites

3. ébra. Feliiletképzés, lllesztés, varratépités.

4. dbra. Palcas hegesztés palasteltéréssel.

A hegesztés (a forré levegl) hémérsékletét az alap-
anyag milyenségének, hémérsékletének, az alkalmazott
hegesztépdlca és élleképzés fliggvényében kell megva-
lasztani. '

A hokézlésnél torekedni keli arra, hogy:

- a lemez, cs6 hegesztendé felllete kell6 mértékben és
mélységben melegedjék fel, '

- a pélca csupan olyan hossziséagban lagyuljon meg,
hogy a sziikséges nyomderét (pl. 23 mm-es palcénal kb.
2 N) biztositani tudjuk,

- a varratalaktél fliggetleniil mind az alapanyag, mind a
mér felrakott varrat, mind a palca hémérséklete kdzel
azonos legyen, s az alapanyag - a melegités hatasara - ne
deformalédjék.
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5. abra. Vizualls vizsgalat.

A helyes hokozlést:

- a fivéka tartisaval (irny, tAvolsag),

- a hegesztés sebességével (pl. PVC lemeznél 10-15
cm/min) is szabalyozhatjuk.

A palcas hegesztéskivitelezés sarkalatos pontja a he-
lyes varratépitési sorrend megvalasztdsa. Ezzel mind a
varrat kitéltétiségét, s ezen keresztlil a szilardsagat, mind
a deformaci6-mentességet novelhetjik (lasd a 3. abrét).

A HEGESZTESNEL LEGYAKRABBAN
ELOFORDULO HIBAK OKAI

- helytelen varratforma, illetve palcamegvélasztas,

- a favoka levegémennyiségének, hémérsékletének
nem kell6 meghatérozasa,

- rossz poziciéban torténé hegesztés,

- a pisztoly (favoka), illetve a pélca helytelen tartasa,

- a levegd szennyezettsége (olaj, viz),

- a hegeszt6 gyakorlatlansaga-(palca-nydijtas, egyenet-
len palcafektetés, gyors haladés).

A pélcas hegesztés termelékenységét és mindségét
fokozni lehet automata hegesztégépek alkalmazasaval.

A PALCAS HEGESZTES VIZSGALATI MODSZEREI

A pélcds hegesztés kétésének megitéléséhez roncso-
ldsmentes (vizudlis, szikrainduktoros) és roncsoldsos (sza-
kitd, hajlité, makrometszet, illetve cséveknél nyomaspro-
ba, tartés szilardsag) vizsgalatok terjedtek el.

Avizudlis vizsgalat soran ellenérzik a gyok, illetve koro-
naoldal kitoltottségét (5. abra ,,A”), a palca nyulasét (,B"),
szakadasét (,,C"), a rossz pélicavezetést (,,D”), a varrat
buborékossagat, a pélca, az alapanyag tulheviilését stb.
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elektroda

szikra

elektroda

6. abra. Szlkrainduktoros vizsgaélat.

Szikrainduktoros vizsgalattal - a vizsgalati hely vastag-
sagatél fliggéen megvalasztott fesziltség mellett - ellendr-
zik a kétéskitoltdttség hidnyait (6. Abra).

Szakitévizsgalat esetén a lemezbdl, cs6bél kivagott pré-
bapdlcat, amelynek kézepén talalhaté a varrat, befogjak a
szakitégépbe, s meghatarozott hlizasi sebesség és kor-
nyezeti hdmérséklet mellett (PVC-nél 20 mm/min, illetve
20 °C) elszakitjak a pélcat. A vizsgélatot elvégzik olyan
prébapalcaval is, amelyen nincs varrat, s a két szakitédiag-
ramot - esetenként csupan a maximalis fellépd eré értékét
- viszonyftjak egyméashoz. Hajlitévizsgéalat sorén azt ellen-
drzik, hogy a falvastagsag haromszoroséval térténé lehaj-
Itds okoz-e varrattorést vagy varratrepedést. Makromet-
szet vizsgélat végrehajtasaval pontos képet kaphatunk a
varrat belsejérél (7/a-b-c.abra), igy ellendrizhetjiik a he-
gesztéstechnolégia helyességét, illetve hianyossagait.
Célszerd azt a helyet kijeloIni makrometszet készitéséhez,
ahol a roncsolasmentes vizsgélat problémat jelzett,

A PALCAS HEGESZTES ESZKOZEI

Pélcés hegesztést:

- kézzel,

- automata géppel

végezhetlink.

Kézi palcas hegesztésnél hegeszidpisztolyt alkalma-
zunk, amely alkalmas:

- a szikséges mennyiségl levegé aramoltatiséra, a
levegébmennyiség bedllithatdsagéra (kb. 15-100 lit/min és
0,1-0,2 MPa tiinyomas),

- az dramoltatott levegé felmelegitésére (kb. 200-400
°C), a hémérséklet bedllithatésagara.

Vannak olyan pisztolyok, amelyek a levegdé felmelegité-
sét és suritését, s vannak olyanok, amelyek csak a felme-
legitését végzik, ez utdbbiaknal kompresszor is sziikséges
a hegesztéshez. A péicas hegesztéshez el6készité (pl.
flirész, koszord) régzitd-mozgatd allvanyok, eszkdzodk
szikségesek.
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7/b. abra. Tulmelegitett alapanyag.

OSSZEFOGLALAS

A kemény PVC-bél
| palcés hegesztéssel
készilt csdvek, leme-
zek alkalmazasa egyre
nagyobb volument kép-
visel, azonban a kor-
szert technolbgiai, var-
ratvizsgélati ismeret-
anyag a hazai szakiro-
dalomban hidnyzik. A
kivitelezésnél ad6déd
gyakori varrathibak ar-
ra utalnak, hogy a he-
gesztéstechnikaban, a
hegeszt6képzéshen, a
mindségbiztositasi
munkaban jelentds fel-
adatok vannak még,
amelyek megoldéasat
elsGsorban a témakor-
ben jaratos kivitelez6k-
nek, kutatéhelyeknek
kellene felvéllainiok, s a tapasztalatok kézlésével, leirdsa-
val a hegesztéstechnoléga fejlesztésében kdzbenjarniok.

7/c. abra. Gydkhiba.
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DR. KOMOCSIN MIHALY
(Miskolci Egyetem)

Védogazok a hegesztéshez
(ll. rész)*

A hegesztéshez hasznalatos védégazok kémlial és
fizikal tulajonsagalkban lényegesen eltérnek egymas-
tol. A clkk 6sszefoglalja a gadzok legfontosabb tulajdon-
séagalt és megkisérll bemutatni e tulajdonsagok és a
hegesztésl sajatossagok kozottl kapcsolatot. A gazok
tulajdonsagalnak Ismeretében, célszerl keverésiikkel
az adott feladathoz leginkabb megfeleld véddgaz allit-
hato eld.

A VEDOGAZ HATASA A LEOLVADASI
ES AZ ANYAGATVITELI FOLYAMATRA

Védbgazokat legnagyobb mennyiségben a fogydelekt-
rédas ivhegesztésekhez hasznalnak.

Az iv kdzvetlen kdrnyezetének dsszetétele két vonatko-
zasban befolyasolja a leolvadasi folyamatot. A nagy ioni-
zAci6és potenciall gazban, mint a héliumban vagy a kis
hévezetdképességlben, mint az argonban, nagyobb az
ivoszlop maximalis hémérséklete, igy javul a hozaganyag
és az ivoszlop kozotti hdatadas.

A masik lényeges hatas a gaztér oxidaciés potencidlja-
val van gsszefliggésben. Az aktiv oxigén jelenléte az ivtér-
ben a (2) és (3) reakcidegyenletek szerint néveli a hozag-
anyag végén |évé olvadt fém oxidtartalmét.

Acélok hegesztésekor a vasoxidul képz6dése hatassal
van a felUleti feszlltségre és ezen keresztll a hozaganyag
leolvadasara.

A vas felileti fesziiltségének valtozasat szemiélteti a
cseppképzbdés hémérséklettartomanyaban a 3. abra. [6].

Abban az esetben, ha a hozaganyag végén 1évé olva-
dék felileti fesziiltsége csodkken, kisebb erd akadalyozza
a csepp leszakadéséat. Ennek egyenes kovetkezménye,
hogy amennyiben nem a hémérséklet névelésével, hanem
az oxigéntartalom emelésével érhet6 ez el, akkor a hozag-
anyagba juté valtozatlan energia mennyiségnél nagyobb
témeg olvad le.

A zéarlatmentes anyagatvitelnél a széndioxid védégaz-
ban végzett hegesztéskor a huzal végén lév6 olvadt fémre
egy sajatos erd is hat. Az (1) reakcidegyenlet szerinti
bomlaskor két gdzmolekuldbdl harom keletkezik. Ennek
kovetkeztében a disszociacid pillanataban lokalisan a mo-
lekulaszamvéltozassal ardnyos nyomasndvekedés kovet-
kezik be. A nyomésndvekedés egy radiélis erét fejt ki az
olvadt fémre. Az iv kérnyezetében a hémérséklet eloszlasa
nem tokéletesen szimmetrikus az fv tengelyére, mert az iv

* A szerzének a Miskolcl Egyetemen rendezett Linde
Szimpézlumon elhangzott el6adasa.
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3. abra. Vas feliletl fesziiltsége a hGmérséklet és az
oxigéntartalom fliggvényében.

mozgatésa és egyéb koriilmények némitorzuldst okoznak.
Ebbél kdvetkezéen a széndioxid bomldsa révén létrejott
nyomasnévekedés nem egyenlitédik ki, ami az olvadék
radidlis elmozdulasat, gyakran forgasat okozza a huzal
végén. A széndioxidban végzett hegesztés ezen sajatos-
séga az ivtengelytdl eltérd anyagatvitelben nyilvanul meg.
Ezért a széndioxid alkalmatian a szabalyozott cseppétvite-
I impulzusos ivhegesztéshez.

A VEDOGAZOK HATASA A HEGFURDO
ES A VARRAT ALAKJARA

A hegflird6 és ezen keresztil a varrat alakjat az alkal-
mazott védégazok szamos tulajdonsaga befolyasolja.

Ezek kdzil kiemelkedd jelentsége van az ionok kdzve-
titette energiasirdségnek.

Az ivoszlopban képzéd6 pozitiv toltésl ionok egyre
gyorsulva mozognak a katdéd iranyaba, majd abba becsa-
pédnak. Ekkor rekombinalédnak, atadva ionizaciés-, moz-
gasi- és termikus energidjukat a katdd szerepét betéltd
munkadarabnak. Ez az elnyelt energia heviti fel a hegesz-
tendd targyat, hozza létre a hegflird6t. Ha a becsapédasck
egyetlen pontra koncentralédnanak, akkor egy lemez ese-
tében a megolvadt keresztmetszet szabalyos félkér lenne,
igy a beolvadasi mélység pontosan fele lenne a varrat
szélességének. Avaldsigban abecsapddasok az un. aktiv
foltban mennek végbe. Az aktiv folt Atmérdjét a hegesztés
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villamos paraméterein kivil az ivkozt alkoté gézkézeg
Osszetétele is befolydsolja. Minél nagyobb az aktiv folt
&tmérdje, anndl nagyobb a varrat szélességének és a
beolvadési mélységének hényadosa.

Anagyobb ionizaciés potenciali és kisebb hévezetdké-
pességu gazok ive koncentraltabb, aktiv foltjdnak 4tméréje
kisebb.

A szédmottevé tdmeggel rendelkezé ionok a becsap6-
daskor nyomésndvekedést hoznak létre a feliileten, ami a
fémflird6t oldaliranyban kifdjja”. EzAltal ugyanolyan hatas
érhetd el, mint a varratvaly’ el6készitésekor az élletorés-
sel.

Anyomasndvekedés aranyos az idGegység alatt becsa-
podéd részecskék szaméval és a részecskék mozgési ener-
gidjaval. Ebbdl kévetkezéen a nagyobb rendszdmi véds-
gézok, mint az argon vagy az oxigén, mélyebb beolvadésu
varratot eredményeznek.

Az ivponthegesztéstdl eltekintve a hegesztéskor az ivet
valamilyen vonal mentén mozgatjak. A mozgés sebessé-
gének ndvelésével az all6 héforras altal létrehozott, kdzel
félgémb alakd hegfiurdd egyre inkabb elnylik és felveszi a
kétéhegesztéskor szokasos alakot. Tllzottan nagy mozga-
tasi vagy més néven hegesztési sebességnél a hegesztéiv
mér nem képes elémelegiteni a munkadarabot, ami kétés-
hibdhoz vezet. Ez a hatarsebesséqg fligg a védégaz héve-
zet6képességétdl. Minél nagyobb a védégaz hévezetdké-
pessége, annal nagyobb ez a hegesztési hatarsebesség.
Kdzismert, hogy széndioxid véddgazas hegesztéskor na-
gyobb hegesztési sebesség érhetd el, mint argon védégéz-
ban.

Az oxidalé hatast védbgazoknak egy tovabbi hatasa is
érvényesll. Az el6z6ekben kifejtett okok miatt, hasonléan
a hozaganyag végén lévé olvadt fémhez, a hegfurd6
fellletén is kialakul egy oxidhartya. Ennek kévetkeztében
lecsbkken a felUleti feszlltség, ami a fiird6 jobb teriiésé-
ben, kisebb varratdudorban jelentkezik.

A védbgazok hatésat a varrat keresztmetszetére a 4.
abra szemiélteti.

SEMLEGES VEDOGAZKEVEREKEK

Az adott hegesztési feladathoz leginkabb megfeleld tu-
lajdonsagu véddgaz igen sok esetben csak a gézok keve-
résével dllithaté eld. A leggyakrabban hasznélt gdzkeveré-
kek palackozott forméban is kaphatdk, de akar kdzponti
tartalyban, akar munkahelyenként egyedi keverével eldal-
lithatdk.

A volframelektrédas védégazas hegesztésnél az elekt-
réd oxidacidjanak veszélye nem teszi lehetdvé az oxidalé
hatas( gazok haszndlatat.

Ugyancsak alkalmatlanok az oxidalé gazok az alumini-
um, a magnézium, a titdn és Gtvozeteik hegesztéséhez,
mert az ekkor keletkez6 fémoxidokat, szemben a vasoxid-
dal, egyszerden nem lehet az olvadékban redukéini. Mas
megfontolasokbdl, de réz, a nikkel és Gtvézeteikhez is
kizérélag semleges gazokat hasznélnak.

Asemleges gazkeverékek argonbdl és héliumbd! alinak.
Az 50-75 % hélium megnéveli a védégaz hétartaimat és
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4, abra. A védégazok hatasa a varrat kontiirjéra.

hévezetéképességét. Ezek a nagyobb hékapacitasd mun-
kadarabok, példaul vastagabb aluminium és réz hegeszté-
sekor érzékelhetd el6nyt jelentenek. Hasonléan elényds a
hélium nagyobb hévezet6 képessége a kritikus hegesztési
sebesség névelése szempontjabdl.

Fejfeletti pozicibban végzett hegesztéskor kedvez$,
hogy a hélium sdrdsége csak mintegy hetede a levegének
és igy hatékonyabb védelmet biztosit, mint a levegdnél
sirlbb argon.

OXIDALO GAZKEVEREKEK

Az oxidélé hatasu védégézokat acélok fogybelektrodas
ivhegesztéséhez alkalmazzak.

Az argonhoz kevert 1-2 % oxigén a (2), (3) és (7) reakcié
egyenieteknek megfelelden csékkenti a hegfirdé hidro-
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géntartalmét, igy a hidrogén okozta porozitds és a repe-
désképzddés veszélyét. Ebbél a célbdl haszndljak ezt a
gézkeveréket széleskoriien az edz6désre hajlamos 6tvo-
zetlen és gyengén Otvozétt acélok, valamint a ferrites
korrézi6allé krémacélok hegesztésekor.

A nagyobb, 2-5 % oxigéntartalmi, argon bazist gazke-
verékekben végzett hegesztéskor mér az oxigén aktivitasa
olyan mértékd, hogy a képzéd6 oxidok miatt a fémolvadek
feliileti fesziltsége a 3. 4bran bemutatott hatasnak megfe-
lelen, érzékelhetben lecstkken. Ez a hatés két vonatko-
zasban érdemel figyelmet. Az egyik, a huzal leolvadésakor
a kisebb cseppméretben jelentkezik. A mésik hatas a heg-
fiirdd nagyobb vizkozitésa révén a kisebb varratdudorban,
a szegélykiolvadas veszélyének csdkkenésében, pikke-
" lyességtdl mentes varratfelszinben érvényesiil. llyen gaz-
keveréket alkalmaznak a novelt folyashatard, a kis atme-
neti hémérsékletid, mikrodtvozott, valamint a krém-nikkel
btvzést, ausztenites szdvetszerkezetl acélok hegeszté-
séhez. A nagyobb oxigéntartalom nagyobb vizkozitast,
jobban iranyithaté hegfiirdét eredményez, amit elsésorban
vékonyabb szelvények hegesztésekor aknéznak ki.

Tovébbi oxigéntartalom-ndvelést mar csak a hegfirdé
hatasos dezoxidalaséval egyidejileg lehet megvaldsitani.
Az argon bazisi véddgazkeverék hdvezetSképessége, igy
a megengedheté hegesztési sebesség ndvelhetd az oxi-
déci6s potencial fokozasa nélkil, gy, ha az oxigént a
hasonld hévezetési tulajdonsagi széndioxiddal helyettesi-
tik. Az széndioxid oxidalé hat4sa teljes bomlaskor is csak
harmada az oxigénének. Az 1. abra (Id. el6z6 szamunk-
ban) alapjan megitélhetd, hogy a hegflirdé kérnyezetében
még ennek az értéknek is csak téredéke lép fel.

A argonhoz kevert 15-25 % széndioxid oxidalé hatasa
mintegy 3-5 % oxigénének felel meg. Ugyanakkor a héve-
zetd képessége ezeknél a gazkeverékeknél lényegesebb
nagyobb. llyen védégazokat eredményesen lehet alkal-
mazni vékony szelvények hegesztésekor a szabélytalan
varratatolvadas veszélye nélkil. A nagyobb szelvényvas-
tagsagu anyagoknal a jobb hévezetSképesség, a nagyobb
sebességben hasznélhaté ki.

Ezt a gazkeveréket Otvozetlen és gyengén dtvozétt
acélok hegesztéséhez széleskorlen alkalmazzak, mert

frécskélésmentesen, szép, sima fellletd varratot Iehet he-
geszteni viszonylag nagy sebességgel.

Lényegében ugyanilyen hatas érhetd el az argon-oxigén
és széndioxid harmas keverékével. Az ilyen gazkeverékek
elényét a kisebb el6allitasi koltség adja. Ez abbdl ered,
hogy az argon frakcionéldsakor mintegy két szazaléknyi
oxigént tartalmaz. A tovabbi tisztitasi kéltségek:elkerilhe-
t6k, ha ehhez a féltermékhez kevernek 2-6 % széndioxidot.

A targyalt gazkeverékekben az argon rovasara névelve
a hélium részaranyat n6 a véd6géaz hékapacitasa, novel-
hetd a hegesztési fesziiltség, ami a ndvelt huzalkinydlassal
tarsulva megsokszorozza az elérhetd leolvasztasi teljesit-
ményt, elvezetve a TIME hegesztéshez.

REDUKALO VEDOGAZKEVEREKEK

Az argonhoz kevert hidrogén jelentésen ndveli a gaz
fajh6jét, mint az a 3. tablazat (Id. el6z6 szamunkban)
adatai alapjan lathato.

Ennek kdvetkeztében névelhetd a hegesztéiv teljesit-
ménye, ami nagyobb hékapacitdsi munkadarabok vagy
nagyobb hévezetéképességl anyagok hegesztésekor
igen eldnyds.

Mintegy 5 % hidrogént tartalmaz6, argon bazisi gazke-
verék optimalis a vastag, ausztenites szdvetszerkezetd,
krém-nikkel 6tvézési acélok, valamint a nikkel és 6tvizetei
hegesztéséhez. Novelhetd a hidrogéntartalom 25 %-ig a
teljesitményndvelés érdekében, réz és étvdzetei hegesz-
tésekor.
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A héskor,
ahogy Oscar Kjellberg latta (2. rész)*

A 7. abran lathaté kis, komplikélt berendezést az ame-
rikai Coffinkonstruélta. Amunkaasztal egy elektromégnes.
Az 6sszehegesztendd targyakat azzal a szdndékkal tette
elektromagnesre, hogy ezaltal nagyobb ellenéllas képzéd-
jén a két szénelektréda kozott €gé vben, és igy érjen el
er6sebb kotést. Ezt az eljarast mar nem hasznéljak. A
feltalalé azonban igen szellemes és megbizhaté készilé-
ket szerkesztett, amint az a képen is lathaté. Az aramot a
szénelektrédahoz vezetd berendezés ugyan kissé bonyo-
lult: az ivhosszat a fa markolat segitségével allithaté ruda-
zattal lehetett szabalyozni. Ez a rugds szerkezet tgy volt
kialakitva, hogy a markolat elengedésekor az iv kialudt.
Végiil az elektroméagnes kévetkezett, amelynek vasmagjat
egy meghatérozott mértékig kihiztadk. Noha az volt az
eljarasban az Gjdonsag, hogy ezaltal egy lagy iviang kelet-
kezzen, ezt azonban nem sikerilk elérni, mert az elektro-
maégnes tul tavol volt az vtdl.

_A 8. abran lathatunk egy masik, altala készitett beren-
dezést. Ezis elektromagneses berendezés, mely az el6z6-
héz hasonléan éplilt fel. Ezzel az elrendezéssel azonban
egy nagyon finom, kénnyen szabdlyozhaté ivet kapott.

Miutén a munkadarabot elhelyezte a munkaasztalon, a
munkéson malott, hogy milyen kozel &litja az ivet a kivéant
helyre. Ezt a készUléket kis munkadarabok hegesztésére
készitette. Itt éppen egy kullének egy kerékbe térténd
behegesztése latszik. Mint minden késziléknél, amely
szénivet hasznal, ennél is adottak a feltételek a szén
részecskék bejutaséra a hegfurdGbe, aminek a varrat tal-
zott keménysége a kdvetkezménye. Ezt a hatranyt vala-
melyest enyhitette, hogy az iv egy vékony langnyelivvé volt
kényszeritve, mialtal kevesebb szén kerllt a hegesztés
helyére. Ez annak kévetkeztében volt igy, hogy az iv tébb
levegébvel érintkezett, és ezaltal tobb karbon égett ki.

A9, abran lathatd késziléket az orosz Szlavjanov gon-
dolta ki. Elkeriilend6é az anyag, illetve a hegesztett targy
talzott felkeményedését, eltéréen Bernardotdl és Coffintdl,
Szlavjanov a szénelektrodat vasriddal helyettesitette. Ezt
lehetdvé teendd, ezt a komplikélt késziléket konstruélta,
amely lancon fliggve kerilt a munkadarab f6lé. A kép egy
fogaskerék torott foganak hegesztését mutatja. A cél érde-
kében egy forma veszi koril a hibas helyet. Ebben az
elrendezésben igen nagy volt az aramfelvétel, kb. 600 A-ra
volt sziikség. lgy az iv nagyon nehezen volt ellendrizheté
a hegesztési folyamat kézben; ilyen médon a folyamat egy
ontési eljarasba megy 4t. Hogy az dramot allandé értéken
lehessen tartani, ahhoz a berendezéssel korrekt és allandé
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értéken kell tudni
tartani az fiv-
hosszat. Kuién-
ben a berende-
zés automatiku-
san muakodik.
Mindazonaltal az
a bizonytalan-
ség, hogy az ivet
nem lehetett arra
a helyre irényita-
ni, ahova szik-
T - ségeslettvolnaa
" ' megfelelé he-
| gesztési pont el-
' érése érdeké-
; ben, megdlte ezt
az eljarast.

A10. abra Ze-
rener késziilékét
S mutatja, amelyet
az elsé olyan el-
rendezésnek tar-
tunk, amely meg-
valésitotta a szénelektrodak kozott €go iv elektromagnes-
sel torténd forméalasat, és amellyel néhany évvel kordbban
Coffin prébalkozott. Késébb ezen késziilék alapjan Zere-
ner néhany mas késziléket is konstrualt ugyanezen elv
alapjan. ‘

A 11. abran ennek a késziléknek a kézzel mikddtetett
véltozata lathatd, amelyet vékony lemezek hegesztéséhez
hasznaltak, pl. horddk és hasonidk gyartdsahoz.

A 12. abra Zerenernek egy nagyobb berendezését mu-
tatja, aminek azonban ugyanaz a hatranya, mint a Szlav-
janovénak, hogy tudniillik csak felfiggesztve hasznalhato,
miéltal a vele hegeszihetd alkatrészek szama nagyon ke-
vés. Zerener itt egy javitott dsszetétell szénelektrodat
alkalmazott, igyhogy valamivel lagyabb anyagot kapott.
Ha nem hasznéljak ezt a hegesztéberendezést 1 atmosz-
féraval nagyobb nyomas mellett, garantalhaté a témorség,
amibdl vildgosan latszik, hogy a hegesztett fém porézus
volt. '

(Folytatas a kévetkezé szamban.)

* A Svetsaren 1-2-3/1979. szaméban megjelent, an-
golra forditott el6adés szdvege alapjan dsszedéllitotta:
Kristéf Csaba.

Fig. 12.
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Tisztelt Hegesztéstechnika SzerkesztGsége!

Az els6 szamtdl olvasom a lapjukat. Szinvonalas és
igényes szakmai Gjsagnak tartom.

Volna azonban egy-két észrevételem, természetesen
csupdn az oStlet erejéig. A lap kiadasanak ezernyi prob-
Iémaja mellett a megvalésithatésagot megiténi nem tu-
dom.

Elészor is j6 lenne, ha a hegesztési vilagkiallitasokrol,
szakkiallitdsokrdl attekintést adna a lap. Természetesen
a teljesség igénye nélkil, de arénylag részletesen sza-
moljon be (esetleg egy killdnszam erejéig elmenden is).
Sajnos nagyon keveseknek adatik meg, hogy ilyen ren-
dezvényekre eljussanak, pedig ez fontos lenne sok gya-
korlati szakember szadmara. A fent emlitett mddon azo-
ban hasznalhatd informdaciéhoz tudnank jutni.

Amasik elképzelésem ennél még messzebbre megy.
Mivel a fémeknek tobb kotésmddja van, nem artana
azokrdl is szét ejteni egy-egy oldal erejéig. A forraszta-
sokra (kemény, 1agy) és a fémragasztasra gondolok. Sok
esetben elbfordulhat, hogy megfelelne az ,esetleg” egy-
szerlbben megvaldsithatd forrasztas, vagy ragasztas a
hegesztés helyett, vagy netan ,csak az” alkalmazhaté.

jon, hiszen megfelel6 szakirodalmat beszerezni is szinte
lehetetlen. En az oktatés teriiletén dolgozom, de pl. az
aluminiumforrasztasrél hosszu kutatémunka utén is alig
tudok valamit. A tanuléimnak bemutatni pedig végképp
nem tudom, mivel sem a forrdsanyagot, sem a segéd-
anyagot beszerezni nem tudom, rdadasul pontos tech-
nolégiaval sem rendelkezem. .

Tehat 6sszegezve: szivesen olvasnék az aluminium
lagy- és keményforrasztasarél, technoldgiajarél, forrasz-
és segédanyagairdl, valamint egyéb forrasztasi eljara-
sokrol.,

Ugyanigy szivesen latnam a lap hasabjain a ragasztok
fajtait és a ragasztasi technoldgidkat. Végezetiil j6 lenne
dsszehasonlitani ezek mechanikai jellemzéit, elényeit és
hétrényait a hegesztéssel szemben.

. Tudom, e mésodik felvetésem egy kiilon szakméat
képez, de tgy hiszem egy hegeszté szakembernek hoz-
zétartozik a szakmai miiveltségéhez ezek ismerete.

Elnézést az esetleges szélsGséges elgondoldsokért,
de azt vallom, hogy az ember mondja ki a vagyait, hisz
igy nagyobb a valészindsége, hogy teljesiihetnek.

Végezetil pedig, hadd készénjem meg Ondknek,
hogy létezik ez a kiadvany.

Ezekrdl azonban nagyon kevés informéciéval rendel- Vér Séndor
kezik egy hegeszté szakember. Sét, nincs hova fordul- (Szeged)
N\ J
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INFORMACIO

DR. VISONTAY ISTVAN
okl. gépészmérndk

Egészség és biztonsag a hegesztésben

A Nemzetkozl Hegesztésl Intézet (IIW) minden évben
megrendezésre kerilé kozgyilésel kozottl Idészakok-
ban az egyes Féblzottsagok (Comissld) ,,évkozi” Gle-
seket tartanak, ahol egyrészt el6készitlk a kovetkezd
kozgytilés anyagat, masrészt az Id6kozben beérkezett
tanulméanyokat targyaijak meg és értékellk, tovabbl
vitara térténd bocsajtas szempontjabél. A VIIl. Comis-
sl6 a tavalyl magyarorszagl (Dunakeszl, Alag) UGlését
kévetSen Nancyban tartotta évkozl Gilését, ahol harom
napon keresztiil 6t albizottsagl Glésen vitattak meg az
alabbl témakat.

EGESZSEG ES BIZTONSAG

Az elsd témacsoport a thoriummal 6tvozott volframelekt-
rodék altal okozott egészségi karosodasokkal volt kapcso-
latos. Kilén megbeszélésre kerllt sor a szemvédelem
legujabb kutatasairél, amelyben felkértek, hogy a magyar-
orszagi irodalomrél adjak tajékoztatast. Ismertetésre kerdil-
tek az lIW altal legutdbb kiadott fUst elleni védelem infor-
méaciés lapjai, valamint a Német Hegesztési Egyesilet
(DVS) é&ltal kiadott tajekoztaté lapsorozat, amely angol
nyelven is megjelent. Befejezésil felhivtak a figyelmet a
hegesztés biztonsagaval foglalkozé dél-afrikai szaksajté
altal publikalt szabvényra.

A MUNKAHELY TERVEZESE

Az albizottsag Glése a munkahelyek elrendezésével; a
hegeszték, illetve hegesztéeszkdzok ergondmiai kérdése-
ivel, illetve a hegeszt6k izomzatanak fizikai megterhelésé-
vel foglalkozott a tevékenység kdnnyebbé tétele érdeké-
ben. Tobb tanulmanyt ismertettek, ezek kzott keriitismer-
tetésére az Altalam készitett tanulmany is gézhegesztd
pisztolyok fogantyldinak ergonémiailag és bizton-
sagtechnikailag korszer( kialakitasardl. Arészletes targya-
lasra azonban csak a madridi kdzgytilésen kerll majd sor.

A DVS egy olyan hegesztési bemtatd kdzponttal kap-
csolatos munkahelytervezési fényképsorozatot mutatott
be, amely az (j, keleti orszagrészben felépitendd hegeszté
tizemek részére ad tajékoztatast.

ZAJ

A hegesztésnél keletkezd zajjal kapcsolatban is ismer-
tetésre kerllt egy anyagsorozat, amelyet a finn résztvevék
dolgoztak ki.

A FUST ES KAROS HATASA

Az (lésén négy anyag kerllt megvitatasra, ezek kozil
két tanulmanyt kell kismelni. Az egyik a Pozsonyi Hegesz-
tési Kutaté Intézet (VUZ), a mésikat az ESAB kézponti
laboratériuméban készllt. Ezek a kiilénbdzé elektrddak
altal okozott szennyezddések, illetve az egyes orszagok-
ban megengedett szennyezddési értékek dsszehasonlita-
sat mutattak be.

A fusttel kapcsolatos szabvanyositasi tevékenység is-
mertetésére is sor kerllt, amely egyrészt az ISO (Nemzet-
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kozi Szabvanyositasi Szervezet) masrészt a CEN (Eurdpai
Szabvanyositasi Tarsasag) keretében folyik és amelynek
eredményeként a kdzeljévében egy Uj ISO-szabvany ja-
vaslat is napvilagot lat.

Egy teljes napot szentelt a Comissié a kiildnb6zé egész-
ségkarositd targykérd tanulményok megvitataséra; f6leg
orvosegészségulgyi szempontokbol.

Amegvitatasra kerilt témak soraban olyanok talalhaték,
mint:

- Hegesztdk kitétele a fiistok és gazok hatdsanak a
holland iparban.

- Uj készulékek a belégzési zéna védelmére, védégazas
hegesztés kozben.

- Megengedett munkahelyi expoziciés hatarok néhany
HW tagorszagban.

- Afustelszivas hatékonysaganak mérési mddszere.

- Ahegeszt6k orvosi javaslatra torténd elbocséatasa (akik
egy fémmegmunkalé izemben dolgoznak).

Ahegesztési fist elszivasaval kapcsolatos megoldasok-
kal is foglalkozott egy killon munkacsoport. Egy 6sszeha-
sonlitd tablazatot adtak kbzre, amely a k6ionb6z6 védGbe-
rendezések, védbfelszerelések, elszivasi modszerek, iilet-
ve elszivé rendszerek dsszehasonlitasat, illetve rovid is-
mertetését tartalmazta.

BEFEJEZESUL

a kiilénbozd hegesztési eljarasokkal kapcsolatos ve-
szélyek, illetve egészségkarositdé hatasok eileni védelem-
16l sz6l6, DVS altal készitett videdfilmet tekintettik meg,
valamint meglatogattuk a Francia Egészségvédd Intézetet.
Az intézetnek az elhelyezése, felszereltsége, kutatasi
eredményei egyetlen szdval jellemezhetd: lenyligézé! Je-
lenlegi sanyard helyzetiinkben még azt is hozzatehetem,
utolérhetetlen.

Az Uléssorozat mellett targyalasokat folytattam az eurd-
pai szabvanyositasban valé magyar részvétel lehetdségei-
rél, a hegesztés szabvanyositasanak kiionb6zé albizott-
sagaiban, valamint az Eurépai Gaz Uniéban torténé ma-
gyar tagsag lehetGségérdl. Ennek aktualitidsat fokozta,
hogy ez év juniusdban Budapesten keridl megrendezésre
a CEN 121-es technikai bizottsaganak llése, ahol a 7-es
albizottsag keretében a gazhegesztés, langvagas és ro-
koneljarasok szabvanyositasi témai keriilnek teritékre.

Ugyancsak ez év janiusaban keril sorra szintén Buda-
pesten az Eurépai G4z Unié Gazdasdgi és Technikai
Bizottsdgainak Ulése, ahol megfigyeldként magyar fél is
megjelenhet.

A teljes Uléssorozat igazolni latszott azt a tobb éves
eréfeszitést, amelyet egyrészt az lIW-ben folyéd munkak-
ban tdrténé aktiv részvétel érdekében tettlink, masrészt
ennek az aktiv részvételnek és a kdzremiikddoé személyek-
nek is jaré elismerést.

Nagy érdeklédéssel tekinthetlink a janiusi szab-
vanyositasi és Gaz Uni6 Uléssorozat elé.
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WELDING ’92

Evtizedek 6ta a brnéi ,WELDING” szinte Mekkaja a
szomszédos, annak elétte ,szocialista”, most divatos
szbéval kbzép-kelet-eurdpai dllamok talalkozéjanak, he-
gesztési iparanak.

Emlékezetem szerint a legelsé Welding komoly tekin-
télyével innepélyes kérilmények kdzott, nemzetkdzileg
is elismert személyek meghivasaval és a vasarter(ilet
lehetéségeinek kihasznalasaval kezdbdétt.

Az eredetileg harom évenként lebonyolitott vasar
rangjat emelte egy tudomanyos konferencia-sorozat,
amely — ismét a kezdetre hivatkozva — magasszintd
eléadasokkal, nagy latogatottsaggal és tobb szekcidban
folyt.

Ezeknek az eldzményeknek az ismeretében kerllt
sor a Welding '92 kiallitas megtekintésére.

Nemcsak egyéni latogatok voltak, hanem a Budapes-
ti Mdszaki Egyetem, a Banki Donéat Miszaki Fdiskola is
szervezett kirandulast és ennek keretén bellil méd nyilt
t6bb érdekl6dd utazaséara is.

A kiallitas sajnalatos médon egyre jobban 6sszeszl-
kllt, elvesztette a vele egyuttjaré rangot, amelyeket a
konferenciak biztositottak és nem jelent meg egyetlen
egy magyar kiallité sem, amely minden szempontbdl
karhoztathatd, viszont nemcsak a magyar cégek mu-
lasztasanak tudhat6 be, hanem az elviselhetetlendl ma-
gas kéltségeknek is.

Atfogéan meg lehet allapitani, hogy azok a vilagcé-
gek, amelyek Magyarorszagon is szerepelnek, illetve a
magyar hegesztési piacra betdrtek, azonosak a cseh és
morvaorszagi, illetve szlovakiai érdekeltségekkel.

A Messer-Griesheim megalapitotta a Tatra Gazt, a
Linde a Linde Plynt, az AGA teljes valasztékaval jelent-
kezett és megjelent a veronai olasz FRO cég is, amely-
nek mar van csehszlovakiai képviselete.

A tendencia teljesen azonos, megvasarolni a piacot,
a csehszlovakiai véllalatokkal torténd egyestilésen ke-
resztul.

Szokas szerint megjelentek az autogéntechnika, az
ivhegesztés eszkdzeinek, valamint a kdlénbdzd he-
gesztéanyagok gyart6i, a kiallitas jelentds részét azon-
ban az el6bb emlitett nagy cégek foglaltak el.

Meglepd volt a robottechnika jelentds mennyiségi
visszaesése és a robotok évek 6ta torténd valtozatlan-
saga, egyetlen egy kivétellel: az IGN egy hataimas
portal-robotot mutatott be, konténerek gyartasahoz.

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 2. szam (1992/2.)
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Langvagogép korszer( vezérlése.

Rendkivil érdekes jelenség, hogy nagy mennyiség-
ben és rendkivll valtozatos médon keriilt bemutatasra
a kiildnbdz6 védbgazas hegesztbpisztolyok markolata,
kll6nb6z6 kialakitassal, kildnbdzé alkalmazastechnikai
szempontok szerint. Ennek megjelenése is arra utal,
hogy a nyugati cégek, ismerve a kdzép-kelet-eurdpai
orszagok helyzetét, olyan eszkdzéket kivannak aruba
bocséatani, amelyekbdl naluk taltermelés van, de a va-
sarl6 orszagok ezt készséggel fogadjak.

Mérhetetien mennyiségd aramforrdst mutattak be,
megtalalhaté volt plazma- és lézereljarashoz, robotok
kiszolgalasahoz, illetve a szokasos ivhegesztéshez és
a védbégazas hegesztési eljarasokhoz is. Sok volt a
kombinalt &ramforras is.

A gézhegesztés és langvagas szakterlletén az elsé
helyet a tobb éves tapasztalattal mkddo chotegori gép-
gyér foglalta el, ahol ismét megjelentek a hordozhaté
langvagogépek, a helyhez kététt langvagogépeik pedig
mar az ESAB-bal k6z6sen kertltek kialakitasra.

Erdekes volt a forrasztasokkal kapcsolatos megjele-
nés fokozodasa és a forrasztas eszkbzeinek és anya-
gainak ismertetése.

Avasar, pontosabban kidllitas a rutinos latogaté sza-
mara bizonyos mértékd kidbrandulast, visszaesést je-
lent. Ez azonban nem tekinthetd mértékadénak, mert
azok, akik kevés ilyen eseményen vettek részt, vagy
egyaltalan még a BNV-n kivil sem lattak ilyen jelleg(
arubemutatét, komoly éiményre tettek szert és bdséges
tapasztalatokkal tértek vissza.
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Szamitogépes vezérlés — korlatok nélkiil!

Eurépa vezetd hegesztégépgyartdinak egyike, a
dan MIGATRONIC nemrég kifejlesztett egy terméket,
amely alapvetéen kilénbdzik a hagyomanyos he-
gesztégépektdl.

A beépitett szamitégéppel a MIGATRONIC COM-
MANDER BDH teljesen Uj perspektivat jelent a he-
gesztési folyamatban.

A tisztah digitalis vezérlési elv — amely a szamito-
gép és a hegesztési technoldgia 6sszekapcsolasan
alapul — lehetdvé teszi a MIG/MAG, TIG és elektrd-
dahegesztés kozotti valtoztatast a gép Gjbdli beallita-
sa nélkdl.

A, dial6g™-elv teszilehetové, hogy az elére beallitott
hegesztéaram aktivalhaté legyen a markolaton ke-
resztill, s igy a hegesztd a munkajara tud koncentrél-
ni, annak megszakitasa nélkil.

A fejlesztés a villamos iv folyamatainak mérése
irAnyaba hat, azéltal, hogy az érzékeld rendszert
kozvetlenll az ivhez helyezve, elkeriiljlik az iv sugar-
zasanak zavard hatasat a leolvasasi pontosséagra.
Azonkiviil elkerllhetd az a hatarprobléma, amely az
érzékelési pont és az iv tvolsaganak kdvetkezmé-
nye.

A MIGATRONIC a COMMANDER BDH esetén is
nagy sulyt helyez a hegeszt6 kiszolgalasara, ezért a
hegesztés-vagas elsd teriilete, amelyet tipikusan a
hegeszté hasznal, egyetlen fontos alapbeallitdsra
korlatozédik — a hegesztéaram beallitasara.

A kovetkez6 terllet, ahol minden masodlagos pa-
ramétert szabélyozhatunk, s a gépet ezek, és a meg-
kivant paraméterek alapjan éllithatjuk be (pl. krater-
toltés, gaz utanaramlasa stb.).

A harmadik terilet PC szinten dolgozik, a beépitett
RS 232 interface-on keresztill minden IBM kompati-
bilis géphez csatlakoztathat6. (Egyetlen PC 10-15
hegesztégépet képes vezérelni.)

Ugyanezen az interface-on keresztiil lehet a he-
gesztési folyamathoz sziikséges adatokat a gépbe
klldeni. A beépitett soros vonalon keresztil minden
eljarast beltethetink, mint pl. CAM/FMS, vagy CIM
rendszer.

A computertechnoldgia teljes kihasznalasahoz tar-
tozik egy sajat hibamegallapit6 rendszer. Agép ellen-
Orzi 6nmagét és jelzi a rendellenességet. Egy MO-
DEM-en keresztll a gép a telefonhal6ézaton &t diag-
nosztizalhatd, javithaté és Ujraprogramozhatd, akar a
MIGATRONIC kozponti adatbazisardl is.

AMIGATRONIC COMMANDER 320 A3 kilénb6z6
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kivitelben készll: MIG/MAG és elektrédahegesztés,
TIG és elektrédahegesztés s véglil egy Ugynevezett
triplex gép, mindharom hegesztési eljarashoz.

A MIGATRONIC programja ma Eurépa egyik leg-
erésebb hegesztési programja, s a cég évente mint-
egy 30 ezer hegeszt8gépet exportal a vilag 40 orszé-
géba. ’

A MIGATRONIC kb. 400 dolgozét foglalkoztat,
melynek nagyobb része a termelésben, Fjerritslev-
ben talalhatd, s ezek kozul 10-15% a gyartmanyfej-
lesztésben dolgozik.

A cégnek leanyvallalatai vannak Franciaorszag-
ban, Anglidban, Németorszagban, 1992. januéarja éta
Magyarorszagon is.

MIGATRONIC eredetibdl a kivonatot készitette és
forditotta:

Kovacs Laszlo

muszaki vezetd

MIGATRONIC Kecskemét,

Izséki Gt 8/a.

Tel./fax: (36) 76/29 357,

(36) 76/22 768. Hirdetés kédja: 13.
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Korszeru hegesztéstechnikaval
a jovobe...

ITIlCH |.=IOI'I|C

H-6000 Kecskemét Izsaki ut 8/a . Tel.: (76) 29 357
Eurdpa egyik vezetd hegesztégépgyartéjanak magyarorszagi leanyvallalata

Kivan On acélszerkezetet exportalni
német megrendel6 szamara?
Mert, ha igen, ehhez sziiksége van
a DIN 18800 Teil 7 szerinti izemalkalmassagi tanusitvanyra!
Az MHLE és az SLV-Miinchen kozétt Iétrejott megallapodas alapjan
@ olcsébban, @ gyorsan, e forintért
kaphat eredeti német minésitést.
Felvilagositas, felkészités, bonyolitas az MHtE-nél.
Telefon: (36-1) 183-5268.Telex: 22-62-63.
Fax: (36-1) 163-3295.
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
H-1148 Budapest, XIV. ker., Fogarasi ut 10-14. xéq: 14.

0 J
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ESAB
a—

OK 48.80

Tobb, mint 50 éve sziiletett az ESAB egyik legsikerultebl
elektrodaja, az egész vilagon jol ismert

OK 48.00.

Ezen id6 alatt oriasi fejlédésen esett at ez az univerzalis rendeltetés bazikus
elektréda. Mai véltozata igen j6 hegesztési tulajdonsagokkal rendelkezik: stabil iv,
kis frocskolés jellemzi, feltinden jol hasznalhato fiiggdleges és fej feletti varratok
hegesztésére. JOI tliri a szerkezetet terheld belso fesziiltségeket, a varratfém nagy

biztonsaggal mentes a repedésektdl és mas belsd hibakiol. Egyen- és
valtakozéarami dramforrassal is leolvaszthaté. A varratfém mechanikai
tulajdonséagai mostoha koriilmények kozott is jol reprodukalhatok és megfelelnek
a - 20 °C hémérsékleten iizemel, normal és novelt szilardsagl acélbol késziil
hegesztett szerkezetek esetében tdmasztott koveteIményeknek.
Mindezen j6 tulajdonsagokat hordozza az OK 48.00 legujabb valtozata, az

OK 48.80,

amely immar Magyarorszagon, az ESAB-CSEPEL Kft mori elektrodagyaraban készil.

4 N\ ™
Gyart6: A Méron gyartott termékek, valamint
az ESAB teljes valasztékanak forgalmazéja:
ESAB-CSEPEL
Kft ESAB Kft
1117 Budapest, Budafoki Ut 95/97.
Tel.: 18-13-979.

8060 Mér, Velegi Ut 2.
. J .

Faxi/tel.: 16-69-084. Kdd: 15.

J
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ESAB
A

Uj ivhegeszté robot elérhetd aron - lehetséges ez?

Esab tamadast indit a kéltségek emelkedése ellen
VEGRE MAGYARORSZAGON IS REALIS MEGTERULESI IDGVEL SZAMOLHAT
NAGY TERMELEKENYSEGU, TELJESEN AUTOMATIZALT
GYARTAS MEGVALOSITASAKOR.

Keét nagy, multinacionalis vilagcég 8sszefogott az arspiral megallitasa érdekében.

Az ABB, a vilag legnagyobb robotgyartoja és az ESAB, a vilag vezet hegesztéberendezés-szallitoja
Uj hegeszt6robot-rendszert dolgoztak ki,

az IRB 1500 rendszert. :

A hat szabadséagfoku robot nagy munkatérrel, Erdekddom az i robot irdn, J
botkormanyvezérléssel, szerszamkazépponttal, abszolit Részletes téjékoztatast kérek.
mérési rendszerrel, automatikus Gjraindtasi programmal N
rendelkezik. A hegesztéberendezés inverteres, vagy

o e gl S ¢ MUNKBRBIY: oo sissenn,
tiisztoros egyeniranytoval szallithatd. Ajdlismert ORBIT | gy, ="
manipulatorcsalad barmely tagja csatlakoztathat6 az : TEIBTON: 1.ttt ettt
IRB 1500 tipusu hegeszt6robothoz. Keérjlik postan vagy faxon elkiiideni.
ESAB int. AB ESAB KFT,1117 Budapest,
Herkulesgatan 72. Budafoki Gt 95-97.
Telefon: 446-31-509000. Telefon: 181-3979.

Fax: 446-31-509000. Fax: 166-9084. Kéd: 16.
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G R
Védégdzas és fedéporos hegesztohuzalok
Az ISAF S.p.A. (Trento, Olaszorszag) méar évek 6ta jelen van a magyarorszagi
hegesztéhuzal piacon és évrl-évre novelni tudja forgalmat. Idén Uj alapokra helyeztik
kereskedelmi tevékenységiinket. A nemrégiben alakult ISAF KFT. elsGsorban az
alapito altal gyartott termékeket forgalmazza, de a hegesztés mas teriiletén is gazdag
vélasztékkal all a vevok rendelkezésére.

Véddégazas hegesztéhuzalok (az ISAF S.p.A. termékei)
- teljes méretvélaszték SG2 és SG3 mindségl huzalokbdl,

- rdvid széllitasi hatarido, .

- jaratos méretekbdl 6t tonndig azonnali kiszolgélas,

- 2 0.6 és o 0.8-as méretbdl 6t kilogrammos csomagolésban is,

- 250 kilogrammos csomagolés hegeszt6robothoz,

- normal és menet-menet mellé tekercselt huzalok.

Fedettivii hegesztéhuzalok (ARCOS-termékek)
- 82 és S3 minbségben a jaratos méretekbdl azonnali kiszolgélas,
- 30 és 100 kilogrammos csomagolas.
Bevonatos elektrdddk szerkezeti acélok hegesztéséhez
- a jol ismert EB-s és ER-es elektrodék az ESAB-CSEPEL KFT.-6],
- az ESAB teljes bevonatos elektrdda valasztéka.
Kildnleges hegesztéanyagok (ESAB-termékek)

- az ESAB budapesti irodajaval szorosan egyittmikadve a legjobb kiszolgalast nydjtjuk,

- kedvezb szallitasi feltételek,

- mlszaki tanacsadas.

Kinalatunkat folyamatosan bévitjiik. Vevéink érdekiédésén, megrendelésén kivil varjuk azoknak
a hazai hegesztéanyag- és -eszkbzgyartoknak a jelentkezését is, akik képesek megfelelni a
szigoru piaci kovetelményeknek.

ISAF Hegesztéanyaggyarté és Kereskedd KFT.
9200 Mosonmagyarévar, Magyar u. 28.
Telefon: 98-16532, fax: 98-16344. Kéd: 17

R ERRMESTE .
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A ,Kemppi Muitisystem”
rendszerrel barmely hegesztési
feladat kénnyen megoldhato.

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

Kiegészitd késziilékekkel
ellatva lasstimpulzus WIG és
impulzus-MIG hegesztésre is

hasznalhatok.

— szerviz
— alkatrészraktar
— bemutatoterem
— szaktanacsadas

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

KEMPPI

Képviseleti Iroda
1033 Bp., Szentendrei Gt 129.
: Telefon: 1804398, 188-2355/39.
Telefax: 168-8275.
Telex: : 22-7390. Kéd: 18.
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- félautomatikus és programozhaté védégazas hegesztégépek,
- AWI hegeszté aramforrasok,

- ponthegesztogépek,

- hegeszt6 célgépek, L

- robotrendszerek, Magyarorszagi képviselet:
- gazelszivé rendszerek, CLOOS Magyarorszag

- forgaté berendezések, Budapest, 1118

GLLEO)[O)S

HEGESZTESTECHNIKA

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

- kézi ivhegeszté aramforrasok,

- plazmavagé berendezések,

- hegesztéhuzalok. Minerva u. 9.

Telefon: 166-3958
Fax: 166-3958. Kéd: 19,

56
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autogéntechnika

Gdazhegesztéstechnikai Szolgdltatd és Kereskedelmi Kft,
2120 Dunakeszi, Alagi-major
Tel.: 06-27-42-091, 06-27-42-105
Telex: 22-4039, 22-6771
Fax: 06-27-42-105

R,

NE DOBJA EL - KULDJE HOZZANK! TEVEKENYSEGI KORUNK:
- Hegesztieszkozok gyartasa, javitdsa és felijitasa.
- Kézponti gazellaté rendszerek tervezése, kivitelezése, meglévé rendszerek ellendrzése, karbantartasa,
bévitése, felijitasa.

- A miiszaki fejlesztési tevékenység keretében gézhegesztés és langvagis eszkozellatasa, védébgazas|
hegesztés nyomascsokkentdinek gyartasa, pébé- és foldgaziizemi melegits- és forrasztépisztolyok, edzdéfejek,
korégék eléallitasa.

—Kételezben elSirt negyedéves hegesztéeszkoz—ellendrzé feliilvizsgalat egész orszégra kiterjedd végzése!

NE BARKACSOLJON!

Hibés, felilvizsgalatnal ,ROSSZ"-nak bizonyult hegesztSeszkozeit szakcéggel javitassa. Kod: 20.

Magyarorszagi vezérképviselete a W’ ] , cég biztonsdgi eszkézeinek.

TAPASZTALAT + MINOSEG + MEGBIZHATOSAG = AUTOGENTECHNIKA
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Az ELMA-Technik azt jelenti, hogy

® meggy6z6 technolégia minden hegeszté eljardshoz
® kulcs gydartadstechnolégidjukhoz és az automatizacidhoz
® innovdacios és know how problémdik megoldasahoz

TIG-Control
HYBRID 4000 — R

Harom optimalis impulzusos g
eljaras egy berendezésben. 5
AWI,

védégazas, MIG/MAG

bevontelektrédas

hegesztéshez utolérhetetlen.

> HYBRID teljesitményegység

=> kiilénb6zd impulzusformék

=0 optima4lis folyamatstabilitas

=0 a legjobb gépkihasznalas elény6s ar mellett
=0 AWI-egység nélkiil is kaphat6

Magyarorszigi képviselet:

THYSSEN
- ' | )

THYSSEN KEPVISELET

H-1052 Budapest, Vaci u. 19-21.

H-1364 Budapest, Pf. 203.

Telefon: 118-7059, 118-7084.

Fax: 251-4090. Telex: 2026438.
ELMA-termékek

w hagyomanyos és elektronikus AWI, plazma-
és védigazas hegesztSberendezések

w fvvezérlésti varratkovetd rendszerek

@ Robottechnika

w Hegesztési paraméter -feliigyel6 rendszerek
w- Inverterek bevontelekirédas hegesztéshez
Kod: 21.
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Programtarolos védégézas hegesziégépek

Harom dj Oerlikon inverteraramforras CO2
és AF| véddgazas hegesztéshez.

CMG 331/CMW 331

A 330 Amperes berendezések 2 verzidban késziilnek. ACMG
gazhiitéses, a CMW vizhlitéses kiviteld.

A berendezés magjét a legmodernebb invertertechnolégiara
épllé 330 A-es, tobb eljarésra alkalmas aramforrds képezi. A
beépitett elektronikai megoldésok rendkiviil nagy reakcidsebessé-
get eredményeznek a folyamat lefutdsénal, amelyek rendkivili
hegesztési és gyujtasi tulajdonségokat, valamint abszolt stabil
aramot biztositanak.

A CMG és CNW 331 a hegesztéstechnika mai kdvetelménye-
ihez illeszkedik és a legegyszerlibb kezelhetdségre tervezték. A
tarolt hegesztési programokbdl a szilkséges anyag- (huzal-) géz-
kombinacidk lehivhaték, és az iv energidja egy potenciométerrel
a megkivant értékre bedllithatd. A két berendezés CQOz és AFI,
valamint kézi ivhegesztésre kivaléan alkalmas.

Specidlis alkalmazésnal az aramforras kézi bedllitasra atkap-
csolhatd. Az elénydk és elényos tulajdonségok kézil néhany:

— a berendezések rendkivil kis stlytiak;

— a berendezések kisméretliek;

— kis energia felhasznalds, alacsony karbantartési igény;

— frocskélésmentes hegesztés. Ot kllénb6zd paraméter szi-
nergikus véltoztatasa;

— a legegyszerlbb kezelés egygombos miikédtetés altal;

— adattérolé 32 program szadmdra, ebbdl 27 mar széridlisan
programozott;

— a berendezés kézi vhegesztésre is alkaimas;

— a legmodernebb szabdlyozastechnika garantélja a konstans
paramétereket;

— 2/4-es specidlis 4 Gtem( vezeérlés;

— digitalis kijelzés az dramnak, a feszlltségnek és az el6told
sebességnek;

— teljesen elektronizalt hdbiztonsagi automatika;

— hévezérelt halk ventilator;

—erdsen veszélyeztetett villamos kornyezetben is hasznélhato;
(S),

— az el6tol6késziilék fordulatszdm szabdlyozasi és 4 meghaj-
tott el6tol6 gbrgbvel mikodik;

— géz- és begylrédés-érzékeld;

— huzalbevezetd funkcid.

Atgondolt kiilénleges kiegészitések is rendelkezésre 4linak,
amelyek speciélis felhaszndldi igények szaméra kerdltek kiépités-
re:

— futémi az el6toldkészilék-mozgatasokhoz;

— kiegyensulyozd, mint pisztoly-aldtdmasztas;

— két kiilonb6z6 médon felszerelt elbtold késziilék alkalmaza-
sa.

Széles tartozék ajanlat, amihez a kovetkezdk tartoznak:
— klllbnb6z6 tavszabalyzdk;

— pontid6 szabdlyzo;

— ,Pusch-Pull-pisztoly” alkalmazésa;

~ robot-csatlakozdk (interface) stb.
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Technikai adatok:

Hegesztéaram (50% ED) (A 330
Hegesztéaram (60% ED) B (A) 300
Hegesztéaram (100% ED) (A) 210
Hegeszt6aram-tartomany (A) 3-300
Uresjérati feszitség v) 50
Hélézati_csatlakozés L V) 3x380/400/415
Primer aram . _(A) 12
Prinzler_telj;l’t;ény B (kVA) 8,6
Teljesitmény téﬂyezé {cos y) 150 A-nél 0,83
Hatésfo_k - 300 A-nél 8%
Biztositék (A) 20

A készulékek sulya: 106 kg. Méretek: CMG esetén
860x510x780 mm, CMW esetén 860x510x1025 mm. A védelem
IP 23 (DIN), a hiités AF, a szigetelés F jellegl.

A huzalel6tolé VCU 451 tipusi. Maximalis terhelhetésége
450 A, a huzalelStolé-sebesség 0-22 m/perc, a hegesziéhuzal
lehet tdmér (0,8-1,6 mm @), porbeles (1-2 mm @), rozsdamentes
(0,8-1,6 mm @), aluminium (1-1,6 mm g@). A védelem IP 23 (DIN).

IMPULZUSARAMFORRAS CMW 451

Az Qerlikon impulzuséramforrds CMW 451, a CMW 331 béazi-
san éplilt. Az aramtartomany 450 A-ra emelésén kivill az aram-
forras a legkorszer(ibb kivetelmények szerinti impulzusszabélyo-
zbval rendelkezik.

Ez a szabélyozas optimalisan illeszkedik a hegesziési folyama-
tot befolydsolé 6sszes paraméterhez. Ezaltal adédik a legjobb
hegesztési mindség, a gyakorlatban eléfordulé anyag-, gaz- és
huzaldtmérékombinacidkhoz. A berendezés kezelése a hegeszid
szdmdra nagyon egyszer( és gyakorlatias, az 6sszes adat tbb,
mint 66 programban (impulzus és nem impulzus) tarolt. Egy
programkapcsolén keresztiil a megfeleld kombindcio lehivhats. A
hegesztd kivalasztja a kivant dramerlsséget egy potenciométer
altal az el6toldnél vagy a tavszabalyozdnal.

Jarulékos tényez6k a CMG/CMW 331-hez képest:

— két digitalis mérémuszer: az egyik az &rammutatd, a masik
pedig az elStolast, a feszlltséget vagy a hegesztendd anyagvas-
tagségot mutatja.

— LED-kijelz6 az &tmeneti tartomanyra.

— LED-kijelz6 a programfelismerésre. (Programozott lizem-
mdéd, nem programozott Gzemmaéd, vagy figyelmeztetés: ,nincs
program”.)

Hegesztéstechnika, Ill. évfolyam 2. szam (1992/2.)



HEGESZTESTECHNIKA

Miszaki adatok: Primer teljesitmény (kVA) 17
(A tablazatban fel nem tiintetett egyéb értékek megegyeznek Primer &ram A 25
a CMG/CMW 331 berendezés értékeivel.)
Biztositék ,T (A) 32
Hegesztéaram (60% ED) (A 450
] Hatésfok (%) 90
Hegeszt6éram (100% ED) A 360 —
: St k 116
Hegesztd&ram-tartomany (A 3--450 ). (kg)
e e B ) Méretek (mm) 860x510x1030
Uresjérati fesziiltség (Y] 50
Halbzati csatlakozas ) 3x380/400/415 A CMW 451 hegeszt6 berendezést a BNV F2 59/a kiallitasi

terlletiinkén tekinthetik meg.

( =5

~OERLIKON”
SCHWEISSTECHNIK AG.

Birchstrasse 230. CH-8050 Ziirich/Schweiz
Tel.: 01/307-6111, fax: 307-6312.
Telex: 823 412 cord ch.
Miszaki szakértd: Kiiti Sandor,
1212 Budapest, Szebeni u 113.
Tel.: 227-4012, fax: 276-2002.
Szerviz: Budai Vill. Kisszov.,,
1033 Budapest, Szentendrei tt 119.
Tel.: 188-2359.
Alkatrészeladas (forintért):
IKARUS Szerszdmgyir,

1065 Budapest, Arany Janos u. 53/b.
Tel.: 163-4222, fax: 163-7250.
Kéd: 23.

. _ )
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IPARI ES

ORVOSI GAZOK

AZ AGA UJ LEHETOSEGET TEREMT

A vevdszolgalat altal
forgalmazott gazok

ACETILEN: C2Hp, tisztaség: 2.5
nedvességtartalom max: 300 mg/m3
foszforhidrogén (PH3) max: 50 ppm
OXIGEN: Og, tisztasag: 2.5
nedvességtartalom max: 100 ppm
Ar + N2 max: 0,5%
ARGON: Ar, tisztasag: 4.5
nedvességtartalom max: 20 ppm
AGA-MIX 18: Ar 82% CO2 18%
tisztasag: Ar 4.5

C023.0
A gézkeverék nedvességtartalma max: 20 ppm
SZENDIOXID: COz tisztasag: 3.0 (folyadékfazisban)
nedvességtartalom (gazfazisban) max: 20 ppm

Szallitas
ACETILEN: 40 literes egyedi palackokban,
50 liter/12 db palackkdtegekben
LEVEGOGAZOK: 40 liter/150 bar és
50 liter/200 bar egyedi palackokban,
valamint 50 liter/12 db palackkétegekben

SZENDIOXID: 20-30 kg toitési sty
vevd tulajdond palackokban

! AGA Gaz Kft.
| Kézpont: Vevészolgélat: Orvosi Géz Szerviz: Termelés:
| 1016 Budapest, Naphegy tér 8. 1097 Budapest, 1097 Budapest, 1097 Budapest,
Tel: 156-8282, 117-9595 fllatos 0t 7-9. Matos Gt 7-9. lllatos Ut 7-9.
Fax: 118-9726 Tel: 127-6203 Tel: 1276249, 147-4143 Tel: 148-4570, 1484177
Telex: 22-3344 Fax: 148-4715 Fax: 147-4198 Fax: 147-4198

G MEGHIiVO

A 2. GTE/DVS nemzetkézi kanferencia résztvevdit tisztelettel meghiv-
juk U] gyértelepiink megtekintésére 1992. julius 18-8n, a konferencia be-
zérésa utén, Cim; Budapest, IX,, lllatos Gt 7.

Program:

- Bifé

- Révid szébeli ismertetés Jelentkezésiik esetén csoportos odaszéliitdsukat megszervezzik.
- Gyérlatogatas Jelentkezésuket 1992. julius 10-ig az AGA Céz Kft. kdzponti

- Konzultéci6 cimére kérjik kaldeni.



Az XMT sorozat, a Miller legijabb
inverteres éramforrés-csalédja.

Az egyszeri ivhegesztégépektdl - hagyoményos, elektronikus vezériés(i és
a robotokig, a hagyomanyostél a inverteres aramforrasok,
cslicstechnikdig Uj lehetdségeket - huzaleldtolok és egyéb kiegészitok,
kinal Onnek a Millere. - fnotorgengratoros hegeszté-aramforrasok,
- Ivhegeszt6 robotok.
Az USA elsGszami hegesztégép-gyartéja, a A Millere termékeit Magyarorszagon forgal-
Miller Mfg. Co. 1929 6ta késziti és forgalmazza mazza és szervizeli az
a kivald min§ségﬁkr6l s mggbizhatéségukrél UNIPROFIL RT.
vilagszerte elismert berendezéseit.
Teljes tipusvélasztéka a hegesztés- Cim: 1133 Budapest,
technika minden teriiletén biztositja Hegedds Gy. u. 73.
a mindségi munkahoz sziikséges Telefon: 129-0460, 149-8770.
eszkazoket: Fax: 120-0101.
- egyen- és valtdarami AWI Tekintse meg bemutatonkat a
berendezések, M'Iler tavaszi BNV-n (méjus 20-27.) az
- védGgazas kompakt I . UNIPROFIL RT standjan
hegesztdgeépek, (F2, 79/C).




HEGESZTESTECHNIKA

SCHWHISS

\ ALEXANDER BINZEL

TECHNIK} -

- MIG-MAG védégazas hegesztpisztolyok,

- WIG-TIG (AWI) védbégazas hegesztdpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok,
- tolé-hiizd (push-pull) MIG-MAG pisztolyok,

- fustgazelszivé hegesztopisztolyok,

- plazmavéagé hegesztdpisztolyok,

- MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) kdzponti csatlakozok,
- vizh(ité berendezések,

- hegesztkabelek gyorscsatlakozéval (aljzat és dugd),
- hegesztéberendezések, eszk6zok,

- testeld és elektrokabelek,

- frécskolésgatld spray és paszta,

- huzaladagolé berendezések és tartozékok.

HEGESZTESTECHNIKAI TERMEKEK, SZELES VALASZTEKBAN!

Robothoz valé kiegészitd berendezések,
tartozékok:

- valamennyi robottipushoz pisztolytartd,

- gaz- és vizhitéses robotpisztolyok,

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

- programozhaté pisztolyok,

- pisztolytisztité berendezések,

- szerszamcseréld rendszer,

- huzalvagé berendezés,

- hegesztépont-méréallomas,

- géz- és vizh(itéses told-hiz6 robotpisztoly,

- WIG-TIG (AW)) robotpisztoly, hideghuzalos eljarassal

pl.: minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarté

-minden hegesztépontra
beallithatd tartd

-frocskoléstél veédett

-minden Gtkdzésnél
vészkapcsolo

-erfs Gtkozés esetén a
tartd kioldodik

- bedllithato kioldasi
erd

- pontos visszaallithatdsag

-automata pisztolycsere

pl.: WIG-TIG (AWI)

hegesztpisztolyok

-gaz- vagy vizhatéses

- merev vagy flexibilis
nyakkal

- kapcsoloval vagy
szeleppel

- kézi vagy automata

pisztoly \
MY
\

— ] Qg

e

MAGYARORSZAGI
KEPVISELET:
Co®optim Ipari Kft.

Co'optim

Telefonffax: 185-0021,
226-1335.
Telefon: 226-1335,

2049 Dibsd, Petdfi S. u. 21.

IPARI KFT.

(60) 12043, 12044, 12045.
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BUDAPESTI DA
NEMZETKOZI LI

e NEMZETKOZI

1992. MAJUS 20-27. \
A BERUHAZASI

JAVAK
SZAKVASARA

1. kapu
F&bejirat
Pénzthrak

BUDAPESTER
INTERNATIONALE

MESSE

FRUHJAHRMESSE
20-27. MAI 1992.
TECHNISCHE

100-as busz
2303 villamos

Tor 1.
Haupteingang
Kassen

Bus Linie 100
Strassenbahn

Linle 29

2. kapu
Pénztirak
100-a8 busz

Taxd, P

Tor 2.
Kassen

Bus Linie 100 Q .
Taxd, P

AGA Gaz Kft
BOHLER Kereskedelmi Kft
CLOOS Magyarorszag
COOPTIM Ipari Kft
ESAB Kift

. FE-MA AG
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kift
LINDE Gaz Kft
MESSER GRIESHEIM
MIGATRONIC Kift
OERLIKON Schweisstechnik AG
ROPER Robottechika Kft
THYSSEN
TUV RHEINLAND HUNGARIA Kft
UNIPROFIL Rt
VEGYEPSZER Rt

A pavilon 110
F2 pavilon 55
C pavilon11 D
C pavilon6 E
A pavilon 307

MESSE

3. kapu
Pénztdrak
100-a8 busz
-]

Tor 3.
Kassen

Bus Linle 100
-]

K20 szabadtertlet

F2 pavilon 53

B pavilon 2-4
F2 pavilon 52
F2 pavilon 57
F2 pavilon 59 A
C pavilon6 C
A pavilon 304
A pavilon 306
F2 pavilon 79 C
B pavilon 11 A



