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A hegesztémindsitések érvényessége

), MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
ﬁ UN(.’/\R!SLHESK()MITEEI'URSCHWEISSTECHN!SC)IEQUI\LIHKATION @.J._j
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALITICATION -
Elndk Operativ Srervezet 1148 Budapest, Fogarasl i 10-14.
Telefon: 1314364 MHE Trl: 1635268 Fax: 163-3295

KORLEVE]
Thegesziési tevékenyslget vegzs vailalkozdsok vezetss részére

T. Igazgaté/Cégvezetd Asszony/Ur!

A12/1992 (IV.4 ) IXM. rendclet hatalybalépését kdvetden 1993 januar 1-t6t az MSz EN

2871 bvany életbelépé I Mag; szigon 1s feljess¢ vait & korszerd hegesztd-mindsités
jogszabdlyi és miszaki hattere,
A hivaik rendalet hatdrozta 2z oktatasben ili, & résztvevbk

koret ¢s jogosutisAgat, & kdpesitds ds mindsiids eljdras rendjét. Ennek ¢rteimében “képesitds és
Ssftds mindsitd t g eIl tett eredményes gyakorat dsivagy elméleti vizsghval
szerezheté™ (R 5.8 /17 bek)

A vizsghztatast fuggetlen vissgabizotisag vépz, melynek elnokét az IKM bizza meg (R 5.§ (4)
bek ) értelemeszeriien a rendclet hatalya al4 tartozo szakterileteken csak & fuggerlen vizsgabizotisig
WL vizsgabiztos altal alaiet yitvanyok érvényesek. A R. 6. melléklet 3. pontja pedig eléirja
8 hegesz1d mindsités feliételeit s

Ugyancsak a rendelet 4.8 a alapjan az IKM Iétreh a Magyar H & Testulelet
(Tpari Kézlony 1992 B.szim "Kinevezések” tovabbiakban MHT), tovabba az ipari és kereskedelmi
miniszter és az MUT elndke a 9115/1992/IKK. 13 KM, szam alatt a mellékelt k3zleményt jelentette
meg

A szabalyozas tovabbi pontositasit jelenti az, hogy az Allami Encrgetkar s Energiabiz-
ionsagtechrikai Felugyelet az IKM Kozldny 1993. évi 3. szama jelent kozleményében &
MHT  altal  végrehajtoit indsitések  Iefolytatasat 2 kozd  és

altala  jovihagyott
hegesziésiechnoldgiai wiasitast ina el

Az Orszagos Atomenergia Hivatal Nuklearis Bizionsagtechnikai Felugyclet az 1993. méscius
30-t NB-3469 sz. hatarozataban szinién rendelkezett a MHT felé a szakteriletét érintd techrologiai
utasitasok és kiegészitd smeretck alapan 1ot vizsgaeldirasokiél

Felhivom T. Vezet6 Kolléige/Kollégang figyclmét, hogy az elézéekhe! dsszhanghan:

1. A Magyarorszigon elgiltitott és forgalomba, vagy felallitasra kerilé termékek gydrtisihaz,
szereléscher kapesoladé hegesztési, szerelési tevékenységhez az MHT &lial kindott vagy
hitelesite(t hegesrtaminasits hizonyitviny sziikséges.

2 Az cxpoma kerule 1ermékek byanamlmz \arzy expariszerzodes alapjan kolfoldon végzett
tevékenységhe L bizonyitvanynal a meghizé (vevd)

lgcll)ell kcll figyelembe venm

f
pes  hegesztd

macran .

MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HHUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Openativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAL EGYESOLES

© vrganization: IIUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

Waoper

G- 5

3 A parhuzamossapok felaldisa (vizsgatevébenyséy, vizsgadarab, anyagvizsgilat, sib ) feloldisa

drdekében az MHT kolesonos alvallakozén megallapodisokat kot a Magyarorszagon muktidd
vagy més szakintézményekkel

llyen |5ény eselén kéruk, hogy konzulidlon az MIT operativ szervezetével a Mayyar
Hi hnik iéssel (1748, Budap , Fogarasi ut 10-14 tel. 183-5268, 252-3444

& g
tel/fax: 163-3295)

Kérem sajat teriiletén a jogszabalyi eldirasokat maradéktalanul érvényesiteni szivesked)ék

Budapest, 1993 december 02

- Udvazletiel
ahn o b

Somaogyy Sandor Dr Stlnﬁmg Befnat~
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foov.
W \/1} %/(w'\(
r. Biszterszky E’Lmér
Magy Hegmmmmo{uommle(
elndke

Melléklet

KOZLEMENY

"Az iskolarendszeren kivilli, az ipani és kereskedelmi tevékenységgel dsszefiiggd
szakmai oktatasrdl, képesitésrdl és mindsitésral” SLélb 12/1992. (IV.4) IKM. szami
rendeletnek megfeleld megbizas alapjan a heg inGsitését (mindsitd személyek
kikildését, a mingsités kiértékelését, a 6 bizonyitvény kiaddsit) 1993. janudr i-
lol 2 kozds eurdpsi rendszernek megfelel§ szabvény (EN 287-1) alapjén az KM iltal a

ésben érdekelt fGhatésigok, orszigos hatdskéri és &rdekvédelmi, valamint
termeldi szervezetek altal javasolt képviselkbél 1trehozott
Magyar Hegesztdmindsité Testilet

végzi.

A hegeszidi képesitésre és mindsitésre, valamint ezekre valé felkészitésre vals alkaimassig
tantsitdsat a személyi és tarpyi feltérelek tidbot "A b 5 képzd, képesitd és
mindsitd helyek taniisitAsanak eljarasrendje”™ szerint, vaiamint a képesitd tanfolyamok
dokumentacios (jegyzakonyvek, napld, szamozott kétnyelvii bizonyitvanyok) ellatésit a
Magyar Hegesztdmindsité Testiiet operativ szervezete 2 "non profit” érdekeltségd Magvar
Hegesztéstechnikai Egyesitiés végzi

Magyar HegesziGmindsitd
Tesiilet elngke

Ipani ¢s Kereskedelmi
miniszter
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2 — H
Hegesztéanyag felhasznalék
figyelmébe!
Védégazas és fedSporos
hegesztéhuzalok

Az ISAF S. p. A. (Trento, ITALY) mdr évek 6ta jelen van a magyarorszégi hegesztéhuzal
piacon. A nemrég alakult ISAF Kft. az eléz6 év végén megkezdte a magyarorszagi
gyartést. A kordbban importbdl szérmazd kitind mindségu huzalt ezentll hazai
yartasbdl minden eddiginél kedvez&bb szdllitdsi feltételekkel és drakon biztositjuk.
qjat gydrtast termékeken kivil a hegesztés mdés terlletén is gazdag valasztékkal
dliunk vevdink rendelkezésére:

Védogazas hegeszthuzalok

e tfelies méretvalaszték SG2 és SG3 mindségll huzalokbdl

* jGratos méretekibodl azonnali kiszolgdlés .

* 0.6 és @ 0.8-as méretbdl 5 kg-os csomagoldsban is

e menet-menet mellé tekercselt huzalok

garantéit mindség. mdbizonylat

Fedett ivii hegesztShuzalok

e 52 és S3 mindségben a jaratos méretekbdl azonnali kiszolgdlas

» 30 és 100 kg-os csomagolds

Bevonatos elektrodak

s ajOlismert EB-s és ER-es elekirdddk helyett az azoknak megfeleld OK markajel
elektréddak

e klldnleges hegesztbanyagok aluminium, éntdttvas, szinesfémek hegesztéséhez

o kopdsdlld felrakd anyagok

HegesztGberendezések és tartozékaik

» HETRA transzformdatorok és egyeniranyitdk

Hegesztogazok
e AGA hegeszté-gdzpalackok téltése és bérbeaddsa

ISAF Hegesztéanyaggyartd és Kereskedd Kft,
7 9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf. 27.
Telefon: 98-316532, Telefax: 98-316344

Kéd: 02

V. évfolyam 1994/1
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H

Somogyi Sindor (AEEF)

Hegesztéstechnoldgiai
vizsgalatok és hegesztévizsgak
az Allami Energetikai
es Energiabiztonsagtechnikai

Felugyelet (AEEF) gyakorlataban

A kazdnok és nyomdstarté edé-
nyek gydrtasa, szerelése és javitdsa
bizonyos veszélyességi szint felett

1gedélykoteles tevékenység. A je-
tenleg érvényes jogszabélyok alapjan
az AEEF nem sokkal az MSZ 4362
szabvény hatalybalépését kovetSen
megkezdte a hatdsagi feliigyelet ala
tartoz6 nyomdstartd berendezések
gyartasat, szerelését és javitasat vég-
z0 lizemek alkalmassagi vizsgalata-
nak el6készitését, majd kell felké-
sziilésiid6t biztositva az érintett tize-
mek mindsitését.

A hegesztés minGségbiztositasi
rendszeréhez kapcsolédd  el6iras-
rendszer lényegében az MSZ 4362
megjelenésével vilt teljessé ezen a
szakteriileten, amelyrél minden til-
zas nélkiil elmondhatjuk, hogy kor-
szerd, barmely fejlett ipari orszig
elGirasaival 6sszevethetd szabvény-
hattérrel rendelkeziink mind az acél-
kivalasztds, a méretezés mind a he-

2sztéstechnoldgidk mindsitése (el-
Jardsvizsgdlatok MSZ 13833/3) és a
roncsoldsmentes  ill.  roncsoldsos
vizsgalatok vonatkozasaban.

A hegesztési eljarasok fokozott el-
terjedése a kazdngyértisban felvetette
a hegeszt6k vizsgaztatisinak ill. a he-
gesztési tevékenység feliigyeletének
kérdését. Akész hegesztési varratokon
végzett vizsgalatok a korszerti roncso-
lasmentes vizsgalati modszerek beve-
zetésével ugyan egyre tobb informéci-
Ot adnak a varrat integritasarol, a be-
rendezésen 1év§ varratok, pontosab-
ban ahegesztett kotés szilardsagi tulaj-
donségairdl azonban csak a varratok-
hozhegesztett (vagy a gydrtassal egyi-
dében, azonos hegesztési paraméte-
rekkel készitett) probatablakon elvég-
zett mechanikai vizsgalatok adnak
tobbé-kevésbé megbizhaté tajékoz-
tatdst.

A mindségbiztositisi szemlélet
térhdditasa kovetkeztében egyre na-
gyobb jelentSséget tulajdonitunk az
elézetes technologiai vizsgéalatoknak
és a hegesztést végrehajté szakem-
berek, a hegesztk és hegesztSgép
kezel6k mindsitésének. A nyomas-
tart6 berendezések gyartdinal beve-
zetett és miikodGképes mindségbiz-
tositasi rendszereknek elegendd biz-
tositékot kell nydjtaniuk arra, hogy
az eljardsvizsgalattal igazolt hegesz-
téstechnolégiai utasitisok maradék-
talan betartasaval késziilt hegesztett
kotéseket tartalmazo berendezés a
teljes tervezett élettartama idején biz-
tonsdgosan, megbizhatéan fog iize-
melni. Az el6irt hegesztési utasitasok
végrehaijtdsa, a hegesztési paraméte-
rek kovetkezetes alkalmazasa a tech-
nika mai 4lldsandl egyértelmien bi-
zalmi kérdés, dontéen egy személy-
tol a hegesztétsl fiigg. Kiilondsen
igaz ez a kézi és a félig gépesitett
eljarasok esetében, marpedig a nyo-
mastartd berendezések gyartasanal,
azok jellegébdl adéddan elsGsorban
ezeket az eljarasokat alkalmazzuk.

A hegeszt6k mingsitési rendjében
és feltételrendszerében lényeges vil-
tozést jelentett az MSZ EN 287-1
szabvany hatélybalépése és a Ma-
gyar Hegesztomindsité  Testiilet
megalakulasa.

Az 1j szabvany egyik legfonto-
sabb elbirdsa, hogy a hegeszté ming-
sitését az lizemszerd gyartasban al-
kalmazott hegesztéstechnoldgiaval
kell végrehajtani. Ez a korszerd mi-
ndségbiztositasi szemléletbdl adédod
kovetelmény problémaék és kérdések
egész sordt veti fel, melyek felolddsa
ill. megvalaszoldsa gondot okozott
az Energiafeliigyelet szakértGi sza-
mara is.

1. A Hegeszt6szakmunkas Mingsité
Bizottsag (HMB) negyedszazad-
dal ezel6tti 1étrehozasa és miiko-
dése kovetkeztében a "mindsitett
hegeszt6" a magyar iparban foga-
lomma4, pontosabban 6nall6 szak-
mava valt, s egyuttal a hegeszt§
szakmunkads kategéria elvesztette
jelentéségét, hiszen Onmagaban
nem jogositott nagyobb igénybe-
vételd szerkezetek hegesztésére,
mingdsitést viszont mds "vasipari"
szakképzettséggel is lehetett sze-
rezni.

PO IN]

2. A hegeszt6 mingsitési gyakorlat

véleményem szerint legnagyobb
hibdja az volt, hogy elhitette a he-
gesztOkkel, képesek a helyes he-
gesztési paraméterek kivalaszta-
sara, tehat a mindsitett hegeszték
nem ismerték a technoldgiai fe-
gyelem fogalmat. A hegesztSkép-
zés soran az oktatdk (tisztelet a
kivételnek) lényegében a hegesz-
tokre biztik az alapvet§ hegeszté-
si paraméterek meghatdrozasat.
Tudomasul vették hogy egyesek
kisebb hézaggal vagy nagyobb
aramerdsséggel hegesztettek, te-
hat azt az alapelvet érvényesitet-
ték, hogy mindenki az egyénisé-
gének vagy képességének legjob-
ban megfelels technoldgiat alkal-
mazza. Az iizemi hegesztési fele-
16s0knek ilyen el6zmények utin
komoly gondot okozott a techno-
logusok dltal elirt és eljarasvizs-
galattal igazolt, a hatdsagok vagy
a megrendelé 4ltal jovahagyott
hegesztéstechnoldgiai utasitasok
betartatdsa.

3. A hegesztéstechnoldgiai vizsgéla-

tok célja olyan paramétersor meg-
hatdrozasa, amelyet az iizem bar-
mely dtlagos képességii hegeszts-
je maradéktalanul végre tud hajta-
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ni, pontosabban az éltala készitett

hegesztési varrat megfelel az el6re

meghatdrozott  kodvetelmények-
nek. A hegeszt6iizemek mingsité-
séhez kapcsolddo eljarasvizsgala-

tok hegesztéséhez éppen ezért a

szakértonek az adott eljarast alkal-

maz6 hegeszt6k koziil mindig vé-

letlenszerten kell kivéalasztania a

probadarabot készité hegesztot,

elharitva az lizemi hegesztési fele-
16s szokdsos segitokész kozremi-
kodését a hegeszto kijelolésénél.
4. A hegesztési eljarasvizsgélattal
igazolt paramétersortél megenge-
dett eltérés mértékét a vonatkozd
szabvanyok dltaldban j6l megfo-
galmazzak. A hegesztési paramé-
tereket az \ij MSZ EN 288-as szab-
vanysorozat az ASME IX. kotet
el6irasrendszerét atvéve lényeges
és nem lényeges csoportba sorolja.

Alényeges paraméterek koziil vé-

leményem szerint legjelentGsebb a

hébevitel szabdlyozasa, a q/v ér-

ték eltérésének korlatozasa. Ennek

a feltételnek a biztositasa jelenti a

legnagyobb gondot, hiszen a he-

gesztési sebesség mérése és ellen-

Orzése a legelterjedtebben alkal-

mazott kézi ivhegesztd eljarasok-

ndl szinte megoldhatatlan felada-
tot jelent a gyartasi folyamatban.

Bevontelektrédas kézi ivhegesz-

tésnél a hegesztési sebesség, az

dramer(sség és a hegesztési fe-
sziiltség valtozik egy elektréda le-

olvasztasa alatt is, nem beszélve a

csd korvarratok helyszini hegesz-

tésérdl ahol a keriilet mentén (ha
van tavszabdlyzd!) a hegeszté fo-
lyamatosan modositja az dram-

erdsséget a pozici6tdl fiiggden. A

q/v érték megvaltozasat jelenti

azonos hegesztési sebesség mel-

lett az ivlengetés amplitidojanak
valtoztatdsa is.

A fenti problémdkon til alapvet6
gondot jelentett szamunkra a hazai
képzési rendszer 1969 6ta meglévd
kozpontositdsa, tehdt a hegeszts-
izemtdl fliggetlen oktatébazisokon
foly képzés és az azt kdvets, &llami
vizsgabizottsagok dltal folytatott
vizsgaztatas.

Az MSZ EN 287 szabvanyban
megfogalmazott kovetelmény, mi-
szerint "a mindsitést az lizemszerd
gyartasban alkalmazott hegesztési
technologiaval kell végrehajtani”
egyértelmiivé tette a hegesztGmind-
sités munkaproéba jellegét a szakkép-
zési szemlélettel szemben. Ez a meg-
kozelités csak a hazai gyakorlat sza-

mdra jelenthet djdonsagot, hiszen a
fejlett ipari orszagok tobbségcben a
mindsitést eddig sem elsGsorban
szakmai képesitésként kezelték, a he-
gesztSket mindigegy adott hegeszté-
si feladathoz vizsgaztattak. A vizsga
feltételeként szakiranya el6képzett-
séget sehol sem koveteltek meg, el-
lentétben a vonatkozo hazai jogsza-
bélyokban megfogalmazott kovetel-
ményekkel.

A nyomastarté berendezések
gyartasat, szerelését és javitasat fel-
igyel6 hatosdg szamara az iizemek
alkalmassigi tantsitvanyadhoz kap-
csol6dd hegesztési eljardsvizsgala-
tok és a hatdsag altal elfogadott he-
gesztéstechnoldgiai utasitasok, vala-
mint az ezek alapjan lefolytatott he-
gesztémindsitd vizsgdk egylittesen
nyujthatnak garancidt arra, hogy a
berendezésekben 1év6 hegesztett ko-
tések megfelelnek a vonatkoz6 sza-
bélyzatokban, szabvanyokban meg-
hatarozott kovetelményeknek. Ezt
az alapelvet fogalmaztuk meg az
Ipari és Kereskedelmi K6z16ny 1993.
évi 3. szamdban megjelent kozlemé-
nytinkben az alédbbiak szerint:

"... a Kazanbiztonsagi Szabélyzat
és a Nyomastartd Edények Bizton-
sagi Szabdlyzata ald tartozo berende-
zések hegesztését olyan hegesztGk
végezhetik, akiket az Energiafelii-
gyelet altal elfogadott, az MSZ
13833 /3 sz."Hegesztett kotések tech-
nolbgiai vizsgalata” vagy azzal
egyenértékd szabvany szerinti elja-
rasvizsgdlattal ellenérzott hegesz-
téstechnoldgiai utasitis alapjan mi-
ndsitettek.”

Akozponti vizsgdztatasi rendszer
kovetkeztében az Energiafeliigyelet
— ellentétben a fejlett ipari orszagok
gyakorlatdval — nem jogosult, még
sajat szaktertiletén sem hegeszts mi-
nosits vizsgak lefolytatdsara ill. azok
tanusitasara. Ez Gjabb problémat vet
fel, hiszen a hivatkozott MSZ EN
287-es szabvany "...alkalmazhato he-
gesztési eljarasok mindsitésére és ta-
nusitisdra", s ez forditvaisigaz, tehat
azeljarasvizsgalati probatestet készi-
t6 hegesztd automatikusan megkap-
hatna a hegeszté mindsit6 vizsgabi-
zonyitvanyt is, ha az eljarasvizsgala-
tot tanusité Energiafeliigyeleti szak-
ért6 rendelkezne a sziikséges felha-
talmazassal. Ugy hiszem, ebben a té-
makorben még tovabbi egyezteté-
sekre lesz sziikség a Magyar Hegesz-
témingsité Testiilet és az Energiafe-
ligyelet kozott. Itt kell megjegyez-
nem, hogy a hazai képviselettel ren-

Hi

delkezd német, francia vagy mas
miiszaki feliigyeletek elonydsebb pi-
aci helyzetben vannak (itthon!) hi-
szen egy eljaras ill. egy szerz6dés ke-
retei kozott képesek a teljes szolgal-
tatast nyujtani, tehat az tizemalkal-
massagi tantsitvany mellé leteszik a
sziikséges eljarasvizsgilati tanusit-
vanyokat és hegeszté mindsitd bizo-
nyitvanyokat is.

Ezt tapasztalva a hazai hegeszts-
izemek hajlamosak aztis konnyebben
elhinni, hogy az "ilyen komoly hatas-
korrel rendelkez$" miiszaki feliigyele-
tek vagy mindsit6 intézmények tani-
sitvanyai egész Europaban érvénye-
sek, beleértve Magyarorszagot is.

Behozatali engedélyezési eljarasa-
ink sordn gyakran fordulnak hoz-
zank olyan kérdéssel a kiilfoldi gyar-
tok valoban érvényesek-e Magyaror-
sz4gon az orszagukban mikodd mi-
ndsitd intézmények vagy feliigyele
tek 4ltal kiallitott tanusitvanyok. A
kérdés mogott legtobbszor a hivat-
kozott intézmények munkatarsai al-
tal adott félreérthet6 informéacio all.
A jelenleg érvényes jogszabélyok le-
het6vé teszik az engedélyez6 hats-
sag szdmdra hogy elfogadja a gyarto
orszag jogszabalyaiban feljogositott
intézmények tandsitvanyait. Az
Energiafeliigyelet a masodfoki hato-
saggal egyetértésben évek Ota arra
torekszik, hogy az export/import
megkonnyitése érdekében kolcsonos
alvallalkoz6i megallapodéasokat kos-
sOn az érintett orszagok feliigyelete-
ivel vagy tamisit intézményeivel a
gyartémiivi vizsgalatok végzésére és
a gyartashoz kapcsol6do vizsgazta-
tasok lefolytatdsdra, természetesen
egyenrangu partnerként. A hegeszté-
si szakteriileten azt tapasztaljuk
hogy szinte valamennyi importdr ra-
gaszkodik az altala régéta ismert ill.
az adott orszdgban miikodd hatdsa-
gok altal kijelolt vagy feljogositott in-
tézmények vizsgdlatdhoz, s ez a
szemlélet érvényesiil egyelére az Eu-
répai Kozosség orszagai kozotti aru-
forgalomban is.

Az Energiafeliigyelet, mint a nyo-
mastarté- berendezések felligyeletét
ellito elséfoku hatdsag, kiteles min-
dent elkovetni a jogszabalyokban
meghatérozott kovetelmények be-
tartasaért, igy a hegesztOk minGsité-
sére vonatkozé 12/1992.(IV4)IKM
sz. rendelet maradéktalan végrehaj-
tasaért is. Ennek megfeleléen a jovo-
ben fokozottabban fogjuk ellendrizni
a fentiekben Osszefoglalt feltételek
teljestilését.
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Hegeszt6 oktatok mindsitése

s e

Az iskolarendszeren kiviili képesitési és minGsitési
rendszerben - a 12/1992/1V4.) IKM sz. rendeletnek
megfelelSen - a hegeszt$ alapfokd és szakmunkas ké-
pesitésre, ill. mindsitésre, ill. minGsitésre felkészits
"Gyakorlati oktaté " ill. "Gyakorlati oktat6 I1." eljara-
sonkénti képesitési fokozatban felkészitésre és képesi-
tG vizsga letételére lesz lehetSség.

A "Gyakorlati oktaté 1." fokozatban eljarasonként
bevontelektrédés kézi ivhegeszts oktatd (E1, E2) képe-
sitésre, gdzhegesztS oktat6 (G1, G2) képesitésre, vala-
mint fogydelektrodds védSgazas {vhegesztd oktatd
(F1, F2) képesitésre lehet jelentkezni.

A tanfolyam koltsége személyenként és eljdrason-
ként — 1étszamtol fliggGen — mintegy 30 — 43 eFt.

A "Gyakorlati oktat6 IL." fokozatban eljardsonként "
111 bevontelektrodas kézi ivhegeszt§ oktats, 311 gaz-

gesztd oktatd, valamint 131 ill. 135 fogydelektrédas
védGgazas ivhegesztG oktatd —a mindsitésekre vonat-
kozo felkészités képesitését lehet megszerezni.

A tanfolyam vérhat6 koltsége személyenként és elja-
rasonkeént — létszamtél fiiggSen — mintegy 60 — 75 eFt.

A jelentkezést - eljarasonként és fokozatonként — az
alabbi jelentkezési lap kitoltésével 1994. mércius 30-ig

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiléshez (1148 Bu-
dapest, Fogarasi it 10-14.)kell bekiildeni.

A jelentkezdk a felkészitésrdl és a vizsga lebonyoli-
tasarol részletes programot kapnak a végleges koltség
megjelolésével.

A jelentkezéseket a foldrajzilag legkedvezGbb hely-
zetd mindsitS bazishoz tovabbitjuk.

A tervezett regionalis megoszlas:

1. Budapest, Pest-, Fejér-, Komarom-Esztergom
megye: Budapest

. Baranya-, Somogy-. Tolna megye: Siéfok

. Bacs-Kiskun-, Csongrad megye: Szeged

. Békés-, Jasz-Nagykun-Szolnok /rész-, Hajdd-Bihar
megye: Békéscsaba

. Heves-, N6grad-, Jasz-Nagykun-Szolnok /rész
megye: Visonta

. Borsod-Abatj-Zemplén-, Szabolcs-Szatmar-Bereg
megye: Miskolc, Tiszaiijvdros S

. Zala-, Vas-, Veszprém-, Gy6r-Sopron megye:
Bazakerettye
A felkészitést nemzetkozi (1992-ben és 1993-ban az

SLV-nal Miinchenben szerzett) hegesztG oktat6i képe-

sitésssel rendelkezd szakemberek végzik.

~N o)) 91 = W N

JELENTKEZESI LAP

A ,Gyakorlati oktat6 1.” képesitésre val6 felkészitésre
(Alap- és kozépfoki hegesztSk oktatdja)

SZEML G SZAMAL ooovrrcereerereceteissere st sesess s senas
LaKCIM: ottt er s seen
Iskolai végzettsége: ...
HegesztGi képesitése: .........ccvmmminnnreesreereseirseinne.
Oktat6i gyakorlatban eltSItot idS: ....o.ueveernivenneeeerene
Melyik eljardsra jelentkezik: *

(E1, E2)
(G1,G2)
(F1,F2)

Bevonatelektrodas kézi ivhegesztd
Géazhegeszts
Fogyoéelektr6das védbgazas ivhegeszts

Jelenlegi munkahely

‘ A felkészités és vizsga koltségét a képesitShelynek a

felkészités megkezdését kivetd 8 napon beliil dtutal-
juk.

a jelentkezé alafrasa

vallalat, intézmény
cégszerd alairasa
(nyomtatott bettivel is)
(név, alairas, bélyegzd)

Szamlaszamuk:

* nem kivint rész torlendé
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JELENTKEZESI LAP

A ,Gyakorlati oktaté I1.” képesitésre valé felkészitésre
(Mindsitett hegeszt&k oktatdja)

Szil. hely, idG: ..o
SZEM. 1. SZAMA: ..veecvecrecrreerirns et
LaKCIM:? e eses s s sssssiessnenn
Iskolai vEgzettsége: ...
Hegeszti képesitése: ...
Oktat6i gyakorlatban eltOItOtt idG: oo
Melyik eljdrdsra jelentkezik: *

Bevonatelektrodas kézi ivhegeszts (111)
Géazhegeszt0 (311)
FogyGelektrodas védbgazas fvhegeszté (131, 135)

Jelenlegi munkahely

A felkészités és vizsga koltségét a képesitGhelynek a
felkészités megkezdését kovetd 8 napon belil atutal-
juk.

vallalat, intézmény
cégszer( alairdsa
(nyomtatott bet(ivel is)
(név, alairas, bélyegzs)

a jelentkezé alairasa

* nem kivdnt rész torlendo

IEEY Kivan On nyomastartd edényt, kazant,
S oloj- vagy gazipari berendezést, illetve
alap- és hozaganyagokat német megrendeld széméra exportalni?| .

Mert ha igen, ehhez sziiksége van az AD Merkblatt HP 0, illetve W 0 szerinti
iizemalkalmassagi tanGsitvanyra illetve a DIN 8563 szerini izemtandsitvanyra.

Az MHIE és a TUV Rheinland kozott létrejott megdllapodds alapjdn

olesdn, gyersan, ferintért

teljeskord szakmai tmogatdssal kaphat a felsorolt termékesoportokra nemzetkdzi érvényd mindsitést.

. Felvilagositas, felkészités, lebonyolitas az MHIE-nél
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés H-1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
" Telefon: (36 1) 183-5268 Fax: 163-3295

Kdod: 03
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Lddi Zsolt (Miskolci Egyetem)

A T.I.M.E.-hegesztés*

Bevezetés

AT.IM.E. (Transferred Ionized Molten Energy) elja-
ras mintegy 20 éves kutaté-fejlesztd munka eredmé-
nyeképpen a 80-as, 90-es évtized fordulGjan kertiilt pi-
aci bevezetésre. Mar neve is nagy sikerre adott re-
ményt, nem kevésbé az eljaras nyujtotta elénydk, me-
lyek a modern ivfizika, hegesztGberendezés-gyartas és
egy Uj védGgazkeverék harmasanak osszehangoldsa-
val akndzhatok ki teljes egészében.

A TIM.E. eljards egy védGgazas fogydelektrodas
ivhegeszt{ eljaras, mely akéar 50 méter huzal leolvasz-
tasat is lehetGvé teszi percenként. Ez a legjaratosabb
huzaldtmérs (1,2 mm) esetén t6bb mint 25 kg/h leol-

asztasi teljesitményt jelent, az anyagatviteli folyama-
«ot stabil iv és frécskolésmentesség jellemzi.

Az eljaras elényeinek kiakndzasahoz specidlis dram-
forras, hegeszt6 huzal és védGgaz sziikséges, melyek
jarulékos koltségek megfizetése elé llitjdk a felhaszna-

16kat. A koltségek novekedési mértéke azonban tbb
oldalrdl is befolyasolhat6 [1].

T.I.M.E. eljaras paraméterei

1. A hegeszt6 berendezés, a bedllitandd paraméterek

Az eurdpai piacon a FRONIUS cég éltal kifejlesztett
hegeszt6 berendezés két tipusa terjedt el. Ezek koziil a
kisebbiket, a T.I.M.E. 540-est, egy 25 m/min-es huzal-
sebességet lehet§vé tevs elStold egységgel, mig a na-
gyobbikat, a T.L.M.E. 760-ast, 50 m/min-es maximélis
huzalelGtolasi sebességre tervezték (1. 4bra). AT.IL.M.E.
540 hegeszt6 dramforrds terhelhetGsége 500 A-ig ter-
jed, maximum 46 V-os fesziiltség esetén. Ez a berende-
zés a kézi hegesztési feladatok elvégzésére alkalmas.
Az erGsebb dramforrds maximalis terhelhetsége 60 V
esetén 760 A. A nagyobb leolvasztasi -és hételjesitmé-
nyek tualzott terhelés elé allitandk a hegesztGt, ezért

T.1.M.E. 760 aramforras
gépesitett és kézi hegesztéshez

aramerésseég: 3-760 A
fesziiltség: 10-60 V
Bl. 60%
, méretek I/b/h [mm]: 780/66/880
témeg: 218 kg
T.ILM.E. 51 PR 6 A huzalel6tolomii
huzalsebesség 0 - 50 m/min
3 hajtott gorgépar
Hegesztofej T.I.M.E. SB 450 RD 6
aramer@sség: 800 A
Bl.: 100%

T.LLM.E. 540 aramforras
kézi hegesztéshez

aramerésség: 3-500 A
fesziiltség: 10-46 V

Bl.: 60%
meéretek I/b/h [mm]: 685/345/650
témeg: 108 kg

T.I.LM.E. 51 PR 6 H huzalel6tolomii
huzalsebesség 0- 25 m/min
3 hajtott gorgépar

Hegesztofej T.LM.E. SPL 3,5 m
aramerdsség: 500 A
Bi.: 100%

1. abra A TLM.E. eljdrdshoz kifejlesztett hegesztd dramforrdsok és milszaki adataik
*A cikkre épiilé eléadds elhangzott a Miskolci EQyetemen 1993. december 5-én rendezett Linde szimpoziumon.
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ezzel a berendezéssel inkdbb a gépesitett hegesztési
feladatok elvégzése ajanlott {2].

A szokasosndl nagyobb huzalelStolasi sebességeket
megerGsitett  hdaromgorglpéaros huzalelStolomiivel
biztositjak. A huzalelStolomiivek kapcsol6tablajan a
munka -€s az indul6 huzalel6tolasi és fesziiltségérté-
kek potenciométer segitségével valaszthatok ki. Ter-
mészetesen a hegesztSfejet és annak alkatrészeit a
megndvekedett teljesitmény értékeknek alakitottdk ki,
htitott gaztereld fiivokaval.

Napjainkban mdr tobb hegesztGberendezés-gyarto
cég kindl, a "T.LM.E.-eljaras"-hoz alkalmazhat6 aram-
forrast, de ennek ellenére az ausztriai FRONIUS cég
gépei terjedtek el legnagyobb szdmban. Az eladott
gépek orszagonkénti megoszlasat tekintve Eur6paban
magasan Ausztria vezet. A vildgon 1993 végéig mint-
egy 300 hegesztS-berendezést értékesitett a Fronius,
Németorszagban eleinte az IGM forgalmazasaban.
Hozza kell tenni azonban, hogy a tengerentiilon (USA,
Kanada) és Japanban mar teljesen mindennapos tech-
noldgia, vagyis a fent emlitett szam toSbbszordsével
lehet szamolni. Visszatérve, Eur6pdban a legtdbb
aramforrds Ausztridban talalt gazdara. Az eladott gé-
pek alkalmazési teriiletét tekintve (2. dbra) lathato,
hogy az eljaras a nagy szelvényvastagsdgt termékek
hegesztése esetén kifizet6do.

2.ATIM.E. gdz

A T.IM.E. gaz egy négy komponens(i gazkeverék-
ként kertilt szabadalmaztatdsra. A szabadalmi leiras
szerint argon (Ar), hélium (He), széndioxid (CO) és
oxigén (O2) keveréke az 1. tdblazat szerinti Osszetétel
tartomanyokon beliil [3].

Gazalkotok Térfogat %
Argon 40-70
Hélium N 25-60

Széndioxid 3-10
Oxigén 0.1-1

1. tdbldzat A TLM.E. gdz szabadalmi lefrdsdban szerepld Osszetétel
tartomdnyok

Késébb hdrom kiilonféle gazkeveréket fejlesztettek
ki a szerkezeti acélok, kozepesen -és erSsen 6tvozott
acélok hegesztésére (2. tiblazat).

g

Térfogat%
GazalkotSk | - ¢3¢ 7etlen Kozepesen Erésen
acél Otvozott acél | 6tvozott acél
Argon 65 44 41.66
Hélium 26.5 52 55
Széndioxid 8 3.82 3.2
Oxigén 0.5 0.18 0.14

2. tdbldzat Szabadalommal védett TIM.E. gdzkeverékek

A géazkeverék semleges §sszetevSinek (Ar, He) sze-
repe az {v stabilitisa szempontjabol fontos. Argonban
dus gazkeverékkel hegesztve ugynevezett "ujj" beolva-
dési alak jon létre, mely nem igazan kivanatos. Az
argon sirdsége viszont nagyobb a leveglénél és ked-
vez$ dra miatt a hegesztd védSgazak fontos alkotd
eleme. A hélium kedvez? fizikai-kémiai tulajdonsagai
kovetkeztében kedvezs varratalak érhetd el. Strésége
a levegShoz viszonyitva kisebb ezért hegesztéskor vi-
szonylag nagyobb mennyiségben kell &ramoltatni. Vi
szonylag magas 4ra miatt napjainkig tomeges alkai
mazast csak az aluminium illetve erGsen 6tvozott acé-
lok hegesztésekor nyert.

Az oxid4lé komponensek (COz, Oy) az olvadt huzal-
vég és a hegfiirdg feliileti fesziiltségét befolyasoljak.

Ezen specialis védGgazkeveréknek koszonhetSen a
kényszerhelyzetben val6 hegesztési feladatok termelé-
kenysége is javul, mely csupédn egyetlen el6ny a sok
koziil.

3. A hegeszt6 huzal

Mamaér amikor a T.LM.E. eljaras néhany éves miltra
tekint vissza, létezik kifejezetten az eljards szamara
kifejlesztett specidlis huzal, melyet tobb gyarto is kinal
a piacon. Korabban szinte kizarolag a DIN 8559 szerin-
ti SG2 mindségl huzalokat alkalmaztdk, és most is
ezek elterjedtsége talan a legnagyobb, azonban a no-
velt huzalel§tolasi sebességek biztositasa végett a hu-
zalok feliileti kiképzése (rézbevonat, feliileti érdesség),
vegyi Osszetétele és mechanikai tulajdonsagai rendki-
viil gondos és egyenletes gyartast igényelnek, hisze.
ezen jellemzsk jelentGs hatassal vannak az anyagatvi-
teli folyamat stabilitdsara. Eppen ezért a kivalasztott
hegeszt6 huzalhoz minden esetben optimalni kell az

14%

51%

W Gépjarmiipar

O Nehéz acélszerkezetek
O Kutatas-fejlesztés

B Bemutatdk

[0 Daruszerkezetek

21%

9%

2. dbra Az értékesitett T.IM.E. hegeszti-berendezések alkalmazdsi teriilet szerinti megoszldsa
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eljaras munkarendi adatait. Huzalatmérd tekintetében
jelenleg az 1,2 mm-es a hasznalatos.

Az anyagatviteli folyamat és a varratalak

A hagyomanyos kevert véd6gazzal miik6dd eljara-
soknal a kritikus dramerGsséget atlépve a rovidzarla-
tos vagy atmeneti anyagatvitel finomcseppessé (mas
szOval permetessé) valik.

Hasonl6 jelenség jatszodik le a TI.M.E. eljarasnal is,
amikor a permetes anyagatvitel tigynevezett forgd
ivessé valik. Az fvégésben bekdvetkez$ valtozasok
nemcsak vizudlisan, de akusztikusan is igen jol érzé-
kelhetSk. A permetes anyagatvitel esetén alevald csep-
pek a hegeszts {v energidja dltal a huzal tengelyvona-

bl

laba kényszeritve keriilnek 4t a hegfiirdébe. Mig a
forgoives anyagatvitel esetén a cseppek a széles tolcsér
alaku iv alkot6 irdnyaban valnak le és spiralisan ke-
ringve jutnak a hegflirdébe.

Ezen véltozast hivatott szemléltetni a 3. dbra.

Jol lathat6, hogy a TI.M.E. eljards soran létrejovo
ugynevezett forgdéiv mintegy teknGt vaj a munkada-
rabba, megsziintetve a permetes anyagatvitelnél 1étre-
jovo dgynevezett "ujj” beolvadasi profilt. A keskeny és
mély beolvadast egy széles, kerek, de kevésbé mély
varratalak véltja fel, kivalé lehetdséget biztositva a
hegfiirdGbe kertilt gdzok és szennyezdk felszinre juta-
sara. Az alapanyag és a varrat kozotti &tmenet 1agyab-
ba valik, a varrat felszine a permetes anyagatvitelnél
tapasztalhato szép, sima marad.
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5. dbra Sarokvarratos kotések hegesztése hagyomdnyos MAG illetve TIM.E. eljdrdssal vizszintes hegesztési helyzetben

V. évfolyam 1994/1



A TI.M.E. eljaras nyujtotta elényok

Az el§zGekben emlitett speciélis dramforras és hu-
zalelStolS egység, a védGgaz és a hegeszts huzal jelen-
t6s koltségek megfizetése elé 4llitjak a felhasznalokat.
Természetesen mindenkiben felmeriil az a kérdés,
hogy a termelésben val6 alkalmazaskor milyen el6-
nyok tarsulnak a T.IM.E.-hegesztéshez.

Vélaszként a TLM.E. eljards nyujtotta elényok a
kovetkez6kben GsszegezhetSk:
~— az eljaras alkalmas mind gépesitett, mind kézi he-

gesztési feladatok végrehajtasara,

- extra leolvasztasi teljesitmények (4. 4bra),

- novelhet6 leolvasztdsi teljesitmények  kény-
szerhelyzet(i hegesztéskor (5. dbra),

- az alkalmazhat6 nagyobb hegesztési sebességek, és
a nagyobb varratkeresztmetszet eredményeképpen
csokken a szlikséges varratrétegek szama, csdkken
a hegesztési f6id6,

- kedvezd varratalak,

~ csOkken a kitéshibék, szegélykiolvadas veszélye,

- szép varratfelszin, frocskolésmentes anyagatviteli
folyamat.

Osszefoglalas

A TLM.E. PROCESS egy védGgazas fogyGelektrs-
das ivhegeszt{ eljards, melynek sajitsdga a nagy leol-
vasztasi teljesitmény és a roticiés anyagatvitel. A
TLM.E.-eljérds szamos el6nye ellenére még nem nyert

7é ec/ma/o’gia
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nemet megrendeld szamara exportalni?

13

teljes kord ipari alkalmazast, melynek oka val6szinG-
leg a magas beruhazisi koltségekben keresendd.
Mindamellett egyre tobb felhasznal6 vélassza tj véds-
gazas hegeszt6 berendezésének, hiszen mind az dram-
forrds, mind a gaz illetve a huzal teriiletén folytatott
kutatasok eredményeképpen olcs6bb, kisebb teljesit-
ményl hegeszt6 berendezés, alternativ véddgaz és
megbizhaté mindségl hegesztShuzalok &llnak a fel-
hasznél6k rendelkezésére.

Koszonetnyilvdnitds

A szerzb koszonetét fejezi ki a LINDE AG (Miinchen)
Alkalmazdstechnikai Laboratdriumdnak, hogy a sziikséges
kisérleteket elvégezhette, és a sziikséges informdcids anyago-
kat rendelkezésére bocsdtotta.

Irodalomjegyzék

(1] H. Matzner: Grundlagen und Anwendungshinweise
zum Metall-Schutzgasschweifien mit hohen Drahtfor-
dergeschwindigkeiten
Linde Sonderdruck, 17/93, 1993

{2] V. Stenke, R. Lansteiner, H. Schénberger: Der TIM.E.-
Proze-Eigenschaften eines neuen MAG-Hochleis-
tungsschweiflverfarens
Linde Sonderdruck, 5/91, 1991

[3] N. N.: TI.M.E. PROCESS
ITW Doc. XII-1199-90, 1990

Mert ha igen, ehhez szitksége van a DIN 18800 Teil 7 szerinti
lizemalkalmassdgi tandsitvényro.

Az MHHE és oz SLV-Miinchen kzott létrejott megéllapodds alapidn

teljeskord szokmai tdmogatdssal kaphat nemzetkdzi mingsitést.

Felvilagositas, felkészités, lebonyolitas az MHtE-nél
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés H-1148 Budapest, Fogarasi 6t 10-14.

Telefon: (36 1) 183-5268 Fax: 163-3295

Kéd: 04
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Schweissmaterial

® UTP hegeszt6anyagok, gépek, fémszoérdberendezések
Felrako-, savallé-, héalld elektrédak, huzalok, palcak
Ezustforraszok, folyasztdszerek, szinestém elekirédak, huzalok, palcak
® WOLFRAM elektrodak )
® SG2; SG3 védbgazas huzalok (TUV: DB stb. mindsitéssel)
@® Hegeszt6pajzsok, hegesztblvegek, elektrédafogdk, szemiivegek
@ GLOOR hegeszt§-vagodkészletek, reduktor érak, és egyéb biztonsagi
berendezések teljes valasztékaval allunk vasarldink rendelkezésére.

UTP -HEGESZTESTECHNIKA!I és KERESKEDELMI Kift.
1089 Budapest, Orczy Ut 46—48.
Telefon: 210-0517, 210-0515, 133-9594 e Telefax: 210-0516




A CEG TERMEKEI:
Hegeszté-vagodkészletek (darabonként is)
Reduktor 6rak, visszacsapasgatlok
Forraszté berendezések, HOBBYFLAM
OPTIKAI és egyéb vagdberendezések

Oxigén-acetylén, propan-butan, féldgaz
Uzemeléssel raktarunkban azonnal, vagy
révid szallitasi hataridével
megvasarolhatok.

Egyedi kivansagokat is tudunk teljesiteni.

A "HEGESZTESTECHNIKA"

93/4 szamaban "UJDONSAGOK
ESSENBEN" ¢im cikkben kiemelt svajci
GLOOR cég KIZAROLAGOS
magyarorszagi forgalmazoi vagyunk.
UTP-HEGESZTESTECHNIKAI és
KERESKEDELMI Kft.

1089 Budapest, Orczy Ut 46-48.

Telefon: 210-0517, 210-0515, 133-9594
Telefax: 210-0516

Kéd: 05




LPG 50 Plazmavago

Kis suly - nagy teljesitmeny

Jellemzok:

- minden fémes anyag vaghato

- a vagashoz csak elektromos
hal6zat és suritett levegb kell

- 18 mm-ig vagas,
22 m-ig darabolas

- suly 22 kg,
minden tartozékkal 28 kg

- méret 475 x 225 x 450 mm

- komplett szallitas

A berendezés megtekinthet6
és kiprobalhaté bemutatétermiinkben.
Kérjen részletes tajékoztatét és ajanlatot!

2 év garancia

Szerviz - Folyamatos alkatrészellatas

4V ESAB Kft.

ESAB 1117 BUDAPEST, Budafoki ut 95-97.
Tel.: 1813-979, 1668-862, 1821-504, 1821-505
- Telefax:1669-084

Kéd: 06
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Victor Stenke (Linde Technische Gase, Hollriegelskreuth, D-8023)

A teljesen gépesitett aktiv
véddgazas fogyoelektrodas
ivhegesztéshez szliikseges
hegeszt6- és kiegeszito
berendezések tervezésenek

szempontjai*

Bevezetés

A teljes gépesités és automatizalas nemcsak a gyar-
tds gazdasagossagat, hanem a mindség javitasat is
szolgédlja, ha a hegeszt§ rendszer valamennyi eleme
megfelel a kovetelményeknek. Ehhez elengedhetetlen,
hogy a gyartas minden egyes részeleme kielégitse a
pontossagi és a reprodukalhatésagi kdvetelményeket.

1. Az aktiv véddgazas fogydbelektr6das
ivhegesztés

A DIN 1910 szabvany 4. fejezetének megfeleléen
"Az iv a fogyo6elektréda és a munkadarab kozott 1éte-
siil semleges, vagy aktiv gazkozegben.”

[1] EbbSl ad6édban a hegesztd rendszer elemei:

- a hegeszt6 dram 4atadasat és a véddgaz terelését
szolgald hegesztofej,

- a hegeszt6huzal tovabbito egység, valamint

— a hegeszt§ tapegység.

A védigazas fogyoelektrodas ivhegesztés lehet:

- részlegesen gépesitett,

— teljesen gépesitett, és

— automatikus az 1. dbrdnak megfelelGen.

A teljesen gépesitett eljarasoknal a munkadarab ke-
zelése kézi, mig az automatikus eljarasnél ez a mavelet
is gépesitett. Erre manipulatorokill. gépi rogzits, tajolo
egysegek szolgéalnak, amelyek ellatjak:

a hegesztéfej rogzitését és mozgatasat,

- a hegesztéfej tajolasat,

— a munkadarab részegységeinek illesztését, rogzité-
sét, valamint

- amunkadarab tajolasét.

2. A részlegesen és teljesen gépesitett
hegesztés

Amint az 1. d4brabdl lathato, a 1ényegi kiilonbség a
gépesitett és a részlegesen gépesitett eljarasok kozott a
munkadarab ill. a hegesztSfej gépi mozgatasaban van.

A gépi hegesztés specidlis kovetelményeinek meg-
fogalmazasakor figyelembe kell venni a:
- huzal csiisztatas lehetGségét,

— védigaz elGaramlast,

- fvgyujtas megbizhat6sagat,

— programozhatdsagot,

— nagyobb hegesztési sebességet,

— hosszabb karbantartasi periédusukat,
— végkrater feltOltést,

- véddgaz utéaramlast.

Arészlegesen gépesitett hegesztésekkor a rogzits és
mozgat6 elemek alkalmazasa nem sziikségszerd, de a
gyartasi tapasztalatok szerint igen hasznos. A teljesen
gépesitett eljarasoknal ezek az egységek nélkiilozhe-
tetlenek olyan mveletekhez, mint:

— a hegeszt6fej pontos poziciondlasa,
- a hegesztdfej és a munkadarab mozgat6é egység

Osszehangolasa,

- a hegeszt6fej pontos vezetése az elmozdul6 varrat-
vonal mentén (varratvonal kdvets szenzor)
- ahegesztési folyamat korrekcidja a hegesztofej hely-
zetének fliggvényében stb.
Ezek a tényezsk alapvetGen befolyasoljdk a sziiksé-
ges berendezések és rendszer elemek kivalasztasat a
teljesen gépesitett hegesztésekhez.

*A cikkre épiild eldadds elhangzott a Miskolci Egyetemen 1993. december 5-¢n rendezett Linde szitpdziumon.

Kazreadja Dr. Komocsin Mihdly egy. docens, ME.
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Példék a véddgazas Mozgasok
hegeszt§ eljarasok korébdl Pisztoly Hozaganyag Munkadarab
AWI AFI vezetés adagolas adagolas
Kézi ) \4'_” _— Kézi Kézi Kézi
hegesztés =
2 z 2 '{
Részben gépesitett ; (_ > Kézi Gépi Kézi
hegesztés
Teljesen gép?sftett — Gépi Gépi Kézi
hegesztés
Automatikus QQQ é g FO Gépi Gépi Gépi
hegesztés Lﬁ"“

1. dbra A védogdzas hegesztd eljdrdsok csoportositdsa DIN 1910 szerint.

3. Tervezési elvek

A hegesztés, lényegét tekintve kordbban elkiilontilt
elemek kohézi6s kapcsolattal vald egyesitése. A védGga-
zas fogyoelektrédas ivhegesztéskor a hegesztett kotés az
alap- és hozaganyag megolvasztasaval képzett hegom-
ledék megszilardulasaval jon 1étre. Ezért valamennyi he-
gesztd berendezésnek illetve hegeszt6 rendszernek
olyannak kell lennie, amely a "szerszam", a hegeszt§ iv
szamara optimalis feltételeket teremt. Ez indokolja, hogy
vazoljuk a hegesztésnél jelentkezs leggyakoribb problé-
makat és ezek elharitasat lehetdvé tevo feltételeket.

4. A hegeszt§ berendezésekkel szemben
tamasztott kovetelmények

4.1 A hegeszt6 pisztollyal szemben tdmasztott
kovetelmények

A hegeszt§ pisztolynak biztositania kell a hegesztG
aram hozzavezetését a hegesztd huzalhoz, a hegfiirdg, a
leolvad6 hozaganyag védelmét a kdrnyezs levegs karos
hatasaival szemben védelmet nyijt6 gaz hegeszts fvhez
irdnyitasat, valamint a hegeszt§ huzal pozicionaldsat. A
hagyomanyos hegeszts pisztolyoknal ezeket a feladato-
kat az dramatad6 hiively és gazterels fivoka latja el.

Mindkettd rézbdl késziil és rendkiviil intenziv héha-
tasnak van kitéve véddgazas fogyodeletrédas ivhe-gesz-
téskor. A h6mérséklet novekedésével csokken a réz szi-
lardsaga, hé- és villamos vezetSképessége. Ezért elGre
lathat6 az dramdtadé hiively erteljes kopasa, valamint
szamolni kell a feltapad6 froccsdkkel is: A 2. dbra bemu-
tatja 60 %-0s bekapcsolasi id6nél a kiilonboz6 hitésii és
kialakitast d&raméatadé hiivelyek hdmérséklet valtozasat
az id6 fiiggvényében. A hiitési rendszerek, de kiilondsen
a legnagyobb héhatasnak kitett Aramatado és a gézterels
hitése alapvets jelentGségi a teljesen gépesitett hegesz-
tésekkor, ahol a bekapcsolasi id6 értéke nagy.

A gazterel$ fivoka, valamint az dramatadé hiively
kialakitdsa nagyon fontos, kiilonosen a k6z6ttiik levs
rés kell§ mérete, mert ezzel elkertilhetd hogy a feltapa-

do froccsok elzarjak a gdz dramlasat. Leggyakrabba.
koncentrikusan helyezik el az dramétadét a gazterels-
hoz képest. A befrocskolodott favokat legtobbszor
drotkefével tisztitjdk meg. A gdzdramlas nyomdsanak
olyan nagynak kell lennie, hogy a fréccsok ne tudjanak
berepiilni a hegeszt0 pisztolyba, elzdrva ezzel a védo-
gaz dramlasanak utjat.

¢ o
800 4

HUTESI RENDSZER
viz viz viz

o mérési pont az dramdtado hiivelyen

zdsa az idé fiigguényében. (1=330 A, U=31 V, Unizal=12.9 m/min,
szabad huzalhossz: 1=18 mm, védégdz 82% Ar+18% CO2, 18
l/min)
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3. dbra Hegesztdfej elrendezés teljesen gépesitett hegesztéshez

Az excentrikus gazaramlas hatasosabb lehet a telje-
sen gépesitett hegesztéseknél. Az oldalirdnyban elhe-
lyezett gazfivoka optimélisabb védelmet eredmé-
nyez, ugyanakkor tisztitdsa akar kefével, akar nagy-

yomasu levegé6vel sokkal egyszertbb.

Egy specialis kialakit4sd hegesztSfejet mutat be a 3.
dbra. Ennél a megoldasnal az dram hozzivezetés, a
védbgaziranyitasa, valamint a huzaltovabbitas felada-
tai vilagosan elkiiloniilnek egymdst6l. A kisérletek ta-
nusaga szerint ennél a konstrukciéndl nagyobb a beol-
vadasi mélység, a huzal pontatlan vezetése miatti var-
rathibdk szdma jelentSsen csokkent és a fej élettartama
is szamottevéen megndtt [2].

A hegeszt§ {vtdl kiindulva a hegesztSfejen és a he-
gesztG kabelen keresztiil a huzalel6tol6 a kovetkezd
eleme a hegeszt§ berendezésnek. A teljesen gépesitett
hegesztésnél a hegeszt§ kabelnek a lehetd legrovi-
debbnek kell lenni annak érdekében, hogy minimalis
legyen a strl6dasi veszteség, valamint a huzal 6ssze-
nyomdddsanak a kockazata.

4.2 A huzaleltolokkal szemben tdmasztott
kovetelmények

Aszabdlyozhat6 egyendrami motorok jol alkalmaz-
natok a huzalel6tolokhoz. Természetesen a teljesen gé-
pesitett hegesztésekhez, ahol nagyobb atmérdjd huzalt
és nagyobb méretli huzaldobot hasznédlnak ennek
megfelels teljesitmény motort kell beépiteni. A 4. 4b-

Tipus Jelkép
R ., .i észorlté 20188
Egy gorgbpéros hajtas ST

{?. M hajté és ezotits gorgs,
(A.i.,))hzghé BOIES
iy

L

Két hajtott gorgds hajtas

Két gorgéparos hajtas

O O
Ly
Yy

Négy hajtott gorgds hajtas

Orbitélis hajtas

1
v

4. dbra Huzalel6told rendszerek véddgdzas fogydelektridds fohegesz-
téshez,

ra sematikusan mutatja be a szokdsos huzalelGtol6
egységeket. A gyakorlati tapasztalatok azt mutatjak,
hogy az egy hajtott gorg6paros, kis &rmérdja gorgdk-
kel felszerelt elStolok alkalmatlanok a feladatra. A
nagy atmérdji, szorité gorglkkel szerelt, tovabba a
tobb hajtott gérgbparos elStolok kielégitik a veliik
szemben tamasztott kovetelményeket.

Az orbitalis hajtast huzalel6tol6k nem alkalmasak
lagyabb huzalok tovabbitdsdra, valamint a nem haijli-
tott kialakitdsd gépi hegesztSfejekhez. A huzalelStols-
val egybeépitett hegesztdfejeket tigy kell kialakitani,
hogy a huzal tolasakor jelentkezd problémak elkertil-
hetGek legyenek a huzalvezetd csében.

4.3 Ellenérzési feladatok

A teljesen gépesitett hegesztéseknél tovébbi felada-
tokat is el kell latni, mint példaul:

— gaz el6aramlas,

- huzal cstsztatés és fvgyijtas,

— szabdlyzott fvkioltasi id6 annak érdekében, hogy az
utoljara megdermedd csepp a huzal végén kis mé-
retd, vagy teljesen elkeriilhet$ legyen a megbizhat6
fvgytjtas érdekében, mint az 5. dbran lathato,

— gaz utdnaramlas
Ezek az ellenGrzési feladatok valamennyi esetben

sziikségesek, de nem mindegyik hegesztd rendszer

tartalmazza ezeket.

Iv visszadgési 1dd, s

0.15

100 % CO2

|
3 mm
VPO E ST DOTOIITEIOIOIIIIIY
0.05 0.10 0.15 829, A+
: 18% CO,

; ' 3 o

8 mm ——-*'

W ILLLLL L Ll L L L L L Lo

Aram : 250 A, Fesziiltség : 27-30 V,
HuzalelStolds sebessége : 7.8 mimin, Huzaldtmerd : 1.2 mm

5. dbra Az 1v kioltds idejének hatdsa a huzalvégre szildrdult csepp
méretére és helyzetére.

4.4 Hegeszt6 tdpegységek
A DIN 1910 4. fejezete a fogyéelektrodas ivhegesz-

téseket a kovetkezd csoportokba sorolja:
— permetes anyagatviteld,

— hosszu ivii,

V. évfolyam 1994/1



20

7e echno/o’ﬂ

- rovid iv(,
— impulzus {vd hegesztés.

LCsupdn az impulzus ives hegesztéshez kell specidlis
hegesztd tipegység, a tobbi esetben megfelels a hagyo-
manyos berendezés is. A részben gépesitett hegesztések
berendezéseivel szemben tdmasztott kdvetelményeken
tdl a teljesen gépesitett hegesztések berendezéseinél még
néhany tovabbi szempont is jelentGséggel bir.

4.4.1 Ivgijtdsi és rovidzdrlati tulajdonsdgok

A teljesen gépesitett hegesztésekkor az optimailis
fvgyuijtasi tulajdonsag, az liresjarati fesziiltség vagy az
induktivitds novelésével érhetd el. A rovidzarlatokkor
és a hosszi ives hegesztéskor jelentkezd frocskolés
elkertiléséhez a folytétekercsnek valtoztathatonak kell
lennie.

4.4.2. Munkatartomdny

A hegeszt§ robotokndl a hegesztSfejnek konnyen
mozgathaténak kell lennie minden hegesztési helyzet-
ben. Ha a hegesztend§ varrat nem forgathat6 vizszin-
tes vagy valyu helyzetbe, a robotnak ha kisebb teljesit-
ménnyel is, de hegesztési feladatot akkor is végre kell
tudni hajtania. A hegesztd dramforrdsnak a kivalasz-
tott huzalatmérdnek megfelel§ fesziiltséget és dram-
er0sséget kell tudni szolgaltatnia a teljes hegesztési
munkatartomanyban. Az ajanlott hegesztési paramé-
tereket a [4] irodalom foglalja Gssze.

4.4.3 Egyéb eszkizok

Ateljesen gépesitett hegesztéskor egy tovabbi lénye-
ges szempont, hogy a bekapcsolasi idd megkozelitheti
a 100 %-t.

Szamos teljesen gépesitett hegesztSberendezés
gyartocellaként tizemel egy gyartosorban. Ezért érde-
mes a hegeszt§ tdpegység esetleges problémait teljes-
korden attekinteni, kilonds figyelemmel a halézati
fesziiltség ingadozaséra, az olajg6z0s atmoszférara és
egyéb kornyezeti koriilményekre. Ugyancsak 1énye-
ges szempont a gyartocella egyes elemeinek, amelyek
kilonb6z8 gyartoktdl szarmazhatnak, az Osszehan-
golt mGkodését lehetdvé tevs interfészek kivalasztasa.

4.4.4. Impulzusos fvhegeszté berendezések

Annak ellenére, hogy az impulzus dramot szolgal-
tat6 hegesztl tapegységek mar régéta ismertek, 6tvo-
zetlen szerkezeti acélok hegesztéséhez kordbban rit-
kan alkalmaztdk. A tranzisztor vezérelte hegeszté ta-
pegységek kifejlesztése 1ij tavlatokat nyitott. A nagy-
szilardsagu, finomszemcsés acélok hegesztéséhez egy
pontosan szabalyozhato, kis hébeviteld technolégidra
van sziikség, ami kénnyen megvaldsithat6 az impul-
zusives hegesztd tapegységekkel. Ezek a berendezések
a teljesen gépesitett hegesztéseknél még szamos tovab-
bi el6nyt nytjtanak:

- kevert gazban kis Aramer@sségeknél is zarlatmentes
anyagatvitel,

- nagyobb &tmérGjii huzal alkalmazhatGsaga, ami
csOkkenti a huzalelStolas zavarait,

— biztonsagosabb ivgyijtas, nagyobb fvstabilitas,
- széles munkatartomany,

- a frocskolésmentesség, igy a hegesztSfej és a mun-
kadarab pétldlagos tisztitdsanak elmaradasa.
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Az tjabb fejlesztések eredményeként rendelkezésre
allnak az egy gomb- és a mikroprocesszor vezérlésii
berendezések is. Mindent egybevetve az impulzusos
tapegységek nagyon kedvezd tulajdonsagokkal ren-
delkeznek a teljesen gépesitett rendszerekhez. Ezért 1j
beszerzéseknél az impulzusos tdpegységek raciondlis
valasztasnak tinnek.

5. A hegeszt§ késziilékekkel szemben
tamasztott kovetelmények

A hegesztd késziilékek feladata, hogy mozgassa a
hegesztendd munkadarabot, poziciondlja és végigve-
zesse a hegesztéfejet a megvaldsitand6 varrat mentén.
A hegeszté késziilékeket alapvetSen a munkadarab
rogzitéséhez és mozgatasahoz fejlesztették ki, de a
gépesitett hegesztéseknél el kell hogy lassak a tajolasi
feladatokat is.

5.1 Hegesztéfej poziciondlé mechanizmus

Annak ellenére, hogy a hegesztési folyamatra a h~

gesztdfej poziciondlé mechanizmusanak kis befolyas..

van, mégis nagy figyelmet kell a megvalasztasara for-
ditani. Kiiléndsen fontos ez a figyelem tobbfejes beren-
dezéseknél, kis méreti munkadaraboknal a hegeszts-
fej dGlésszoge, a szabad huzalhossz pontos értéken
tartasa érdekében, amelyek a megkivant varrat gyar-
tdsa szempontjabdl kiemelkedd fontossagiak. A pozi-
cionalé mechanizmusban szogérzékelSket vagy verni-
er skdldkat alkalmaznak.

A robotok programozasakor a fénypontot kibocsato
gazterel§ hiivelyek haszndlata nagy konnyebbséget
jelent.

5.2 Hegesztfej vezetése

A hegesztdfej vezetését ellatd rendszer feladata,
hogy a fejet a megkivant palyan a programozott sebes-
séggel, a megadott tliréshataron beliil mozgassa. Mi-
kozben a sebesség szabdlyozasa a szokasos hajtasok-
nal, mint a pneumatikus, hidraulikus és villamos hai-
tasoknadl altaldban megoldott, addig a geometriai po.
tossag biztositasa sok esetben nem problémamentes.
Kiilondsen két szempont érdemel figyelmet, nevezete-
sen a oldaliranyu eltérés és a szabad huzalhossz.

Az aramatad6 és a munkadarab kozotti tavolséag,
vagy masként a szabad huzalhossz véltozasa hatédssal
van az dramerdsség nagysagara éppugy mint a he-
gesztifej homérsékletére, mint az a 6. dbrabdl kiolvas-
hat6. Az aramerGsség, amely alapvetd befolyéssal van
a beolvadasi mélységre, és a fesziiltség a tdpegység
belsé szabalyozéasa révén automatikusan all be a kortil-
mények megszabta értékre.

A varrat élkiképzésétSl és a munkadarab vastagsaga-
tél fligglen valtoznak a varratvonal kvetS rendszerek.
Ebben a targykdrben szamos publikécid jelent meg, ame-
lyek koziil néhdnyat megemlitiink [3,4, 5, 6,7, 8].

A munkadarab és a hegesztdfej vezetésének megen-
gedhetd eltérése egyre kisebb a hegesztési sebesség
novelésével, tovabba a hegesztési paramétereket egyre
alland6bb értéken kell tartani mint az a 7. dbran bemu-
tatott kapcsolatrendszerbdl 1athato.
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6. dbra A szabad huzalhossz (1) hatdsa a hegesztdfej himérsékletére

Teljesen gépesitett
hegoszics

Mupkadarab| -

twrése

Fej vezetés
tirése

7. dbra A hegesztifej poziciondldsi-, a munkadarab tiirése, a hegeszté-
5i sebesség, valamint a gépesitettség kizotti kapcsolat,

6. Egy gyakorlati alkalmazas, a targonca
emeldvilla bolcsd keretének hegesztése

Az emelGvilla bolcsGkeret rajza, valamint a megen-
gedhetd eltérések a 8. dbrdn lathaték. Kordbban a
gyartmdnyt részben gépesitetten készitették, dgy,
hogy a szemeket hegesztették be utols6 miveletként.
A hegesztést kdvetGen még jelentGs idStartamd javito,
kiegészits miiveletre volt sziikség.

A gyartasfejlesztéshez elGzetesen megadott szem-
pontok:

- valamennyi varrat egy munkadarab beallitds mel-
lett késziiljon,

- a megkivant tirések tovabbi javitasok nélkiil telje-
sithetSk legyenek.

Az elbzetes kisérletek alapjan az alakvaltozasok
mérséklése, a kivant tlrések betartdsa érdekében a

A-B metszet

-/ B e B ‘E =
| % | 1 [105+}s |
- =%

'—NH. 5

1

A

a&c_—_?oﬁ(f Ll J

b

8. dbra Az emeldvilla bolcsd rajza

kétoldali sarokvarratokat egyidejtleg kell elkésziteni.
Alemezek és a tajolasi tirések kompenzéldsa érdeké-
ben minimalizalni kell a hegesztési megélldsok és a
tajolasok szamat.
A feladat megoldasahoz alkalmazasra kertiilt:
— specidlis kialakitdsi hajlitott hegesztdfej, amely a
szemek hegesztésekor optimalis huzalel6tolast tesz
lehet6vé,

- tranzisztor szabdlyozdsi impulzusos tdpegység,
amely frocskdlésmentes anyagatvitelt tesz lehet6ve,
igy elkeriilhetdvé vélik a froccsok eltavolitasaval
jard utblagos tevékenység és optimalizdlhatdk a he-
gesztési paraméterek,

- mindségellendrzs rendszer a kiesG idGk csGkkentése
érdekében.

A teljesen gépesitett hegesztés egyes elemeinek ha-
tasa a hegesztett kotés minGségére a 9. dbran lathato.

varratminGség " munkadarab tiirése
= heg, fej poziciondlas tlirése
= heg. berendezés, fej,
huzalel6tolé, tapegység
= hegesztd
= folyamat ellen6rzé rendszer

9. dbra A varrat mindségét befolydsold tényezik teljesen gépesitett
hegesztéskor.

Osszefoglalis

Az automatikus hegesztés a teljesen gépesitett he-
gesztéshez képest néhany tjabb specidlis kovetel-
ményt tAmaszt:
- a hegesztéfej helyzetének szabalyozasa,

— a huzalel6tolas és a védGgaz dramlds ellendrzése,
- a hegesztési paraméterek szabalyozasa.
Alegfontosabb feliigyelt folyamatvaltozok:

- huzal el6tolési sebesség,

- hegeszt6 dram,

- fesziiltség,

- hegesztofej sebessége,

- gazétfolyas sebessége.
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Hogyan csokkenthet6
a frocskolées fogyodelektrodas
aktiv vedégazas ivhegesztésnél?

A Német Szovetségi Koztarsasdgban a MIG/MAG
eljarasok részaranya az Gsszes OmlesztS hegesztési el-
jarasokhoz viszonyitva csaknem 70%. Ezen beliil a
kevertgaz részardanya a CO; védGgéazhoz viszonyitva
mintegy 80%. A magas kevertgézarany alapja minde-
nek elGtta magas teljesitménytartomanyt hegesztések
frocskoléscstkkentési koltségeiben taldlhaté. A magas
kereset(i orszagokban —mind a Német Szovetségi Koz-

rsasdg — a kevertgazas fvhegesztés alkalmazdsanal
az alacsonyabb utémegmunkalési koltségek a maga-
sabb gazar ellenére szemben a CO; gadzzal t6bb mint
kiegyenlitédnek. Az alacsony keresetfi orszagokban —
mint Korea és a Kinai Népkoztarsasag —ezzel szemben
MAG hegesztésnél ma még tilnyomorészt a CO; vé-
dbgazt alkalmazzak, jollehet, ezekben az orszagokban
is a kevertgazas eljaras bevezetése minden koltségnd-
vekedés ellenére értelmes volna. Bar ezen Gsszefliggé-
sek a német hegesztSiizemekben messzemenden is-
mertek, amit a véddgazakndl a kevertgazak magas
részardnya mutat, de még vannak alkalmazasi esetek
ahol egy tovabbi frocskolés cstkkentés kivanatos len-
ne. Ehhez kivan az alabbi ismertet§ valamilyen 6szton-
zést adni.

A frocskolésképzddés okai

Lényegébenkét oka vana hegesztésnél fellépG frics-
kolésnek: a hosszi, tartés rovidzarlatok, valamint a

gflirdd kigdzosodasi folyamatai.

Az utébbi folyamatoknal a feliiletre kiterjedd gazfu-
voOhatas altal magaval ragadott fémcsoppecskék 6sz-
szehasonlithatok egy szénsavtartalmu dsvédnyvizes
pohdr finom permetezésével. De az eziltal keletkezs
frocskolés nagyon finom, és a nagyon csekély hétartal-
ma kovetkeztében nem tapad szildrdan a munkadarab
feliiletére. Ezért konnyen eltavolithatd.

Nagyobb felhaszndlds t6bb frocskolést von maga
utan, amelyek az {v ismételt gyujtasanadl hosszabb,
tartés rovidzarlatok utdn keletkeznek. A révidzarlati
fazis alatt a hegesztS dram a rovidzarlati 4ram értékére
novekszik, éspedig annal magasabbra, minél hosszabb
erdvidzarlatidStartama. Az fv ismételt gytjtasa olyan
hevesen kovetkezik be, hogy a cseppnek az elektroda
cstcsdn visszamarado részét, és a hegfiirds részét el-
repiti, és ez mint frécskolés e munkadarab feliiletére
tapad. Ezek részletezésére az aldbbiakban keriil sor.

Befolyasolé tényezdk
a frocskolés képzfdésére

A lényeges okok, amelyek a rovidzarlati hajlamot,
mint a frocskolésképzés f6 okat létrehozzak: a hegesz-
tési paraméterek, a véddgaz, a huzalelektréda, az
aramlefutas médja és az dramforrés.

A véddgaz
és a hegesztési paraméterek hatisa

A fogyoelektrodas védGgazas fvhegesztésnél a ked-
vezd munkapontok az U/I diagramban munkatarto-
many forméjaban dbrazolhaték. Az 1-es, a 2-es dbrik
ilyen munkatartomédnyokat mutatnak be CO; és Ar +
8% O, védbgazas ivhegesztésnél, SG2-es huzalelektré-
daval, 1,2 mm huzal &atmérGvel, azonos &aram-
er0sséggel torténd hegesztésnél.

[\/}|

801 . Optimalis beallitas
| = Alsé hatar

1
51 o Folsé hatar

30

Huzalatméré 17 mm
Huzal tipus  SG 2

750100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 [A]

1. abra Ivtartomdny, védégiz: 100% CO2
(Klb: rovidiv, Ulb: dtmeneti v, Lib:hosszi fv)

Az alsé teljesitmény tartomanyban, azaz alacsony
aramerGsségnél és fvfesziiltségnél jon 1étre a rovid iv.
Ezt egy periddikus valtozas jellemzi a révidzarlatok és
az v égési fazisai k6zott. De mivel a rovidzarlatok nem
hosszu idejliek, és az dramerGsség alacsony, nem jon
létre magas rovidzarlati dram és a frocskolés képzddés
is alacsony. Ez igy van CO; védbgaz esetében. Csak
ugyanitt a rovidives tartomany keskenyebb és rovi-
debb mint kevertgdzndl, amely a hegesztési paraméte-
rek pontosabb bedllitidsat koveteli meg.

A felsé teljesitmény tartoményban, magas argontar-
talmu kevertgaznal a szor6fv 1ép fel, amely a DIN 1910
4. rész szerint finomcseppes és gyakorlatilag rovidzar-
latmentes, és ezaltal frocskolésszegény is. COz véds-
géazndl hasonl6 dramerdsség és fesziiltség értékek mel-
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lett hossziiv keletkezik, amelynél a durva cseppek
részint szabad repiiléssel, de inkabb rovidzarlat révén
mennek at. Ez er6sebb frocskolésképzédéssel parosul.
A rovidiv és a sz0r6- ill. hossziiiv ko6zott talalhato egy
dtmeneti tartomény, amelyet szabvdnyosan dtmeneti
fvnek, de kevert fvnek is neveznek.

Eztaz dtmeneti fvet egy kevert (vegyes) anyagatmenet
jellemzi, amely részint szabad repiilésben, részint heves
rovidzarlat képzédésben megy végbe. A 2-es dbra sze-
rinti frocskolések szamat a 3-as dbra tartalmazza.

vi
L0 Optimal .

» Optimalis bedllitas
3 o Alsd hatar

o Felsd hatar —_
k]
25
20 P a4

Huzal&tméré 12 mm

151 Huzal tipus  SG 2
¥

SO 75 100 125 150 75 200 225 280 2775 300 325 30 [A]

2. dbra Iutartomdny, védigdz: 92% Ar, 8% O (Slb: szérdiv)

A frocskolés képzidés a legmagasabb a kozépss
teljesitmény tartomdnyban, ahol is a kevertgaz alatt
egy megengedhetetleniil er§s frocskolés varhato. Ezért
is az dtmeneti fv tartomanyt minden koriilmények
kozott kertilni kell, amelynél olykor egy vékonyabb
huzalelektrédéra torténé csere segithet. Ahogyan az
fvtartomanyokat az 1-es tibldzat mutatja 1,2 mm at-
mérdji huzal kevert gaz (Ar + 18% COg) és 220 A
dramer(sség esetén a hegesztés teljes mértékben az
atmeneti (kevert) {v tartoméanyban fekszik. De ha most

o Frécskolésképzddés %-ban

Sib / LIb

(§]14)
[viajta

Klb

Il mAGC MAGM [ impuls
3. dbra Fricskolésképzddés MAG hegesztésnél (Az értékek Pomaska

szerint)

az dramerGsséget hegesztéstechnikai okbdl, pl. a sziik-
séges beolvadas végett nem kivanjuk valtoztatni, ak-
kor a huzalt véltoztatva 1,0 mm-re az elegendfen ma-
gas fesziiltségnél maris a sz6réiv tartomanyba kertil -
hegesztés.

Erdsebb frocskolés 1éphet fel mas teljesitménytarto-
ménynal is, ha a hegesztés til rovid ivvel torténik.

Az 1-es és a 2-es Abrdkon mutatott munkatartomany
minden beallitdsi lehetGséget biztosit, amelyek a mun-
kapontokat a munkatartomény alsé hatéra ala viszik,
hogy az v til révid legyen. Ebben az esetben a kevert-
gazas hegesztésnél a felsé teljesitmény tartomanyban
til erds rovidzarlati dramok és ezzel kapcsolatban til
erGs frocskolés johet 1étre. A tapasztalt hegeszts ilyen-
kor felfigyel az iv ropog6 hangjara és az ivfesziiltség
felemelésével vagy a huzalel6tolasi sebesség csokken-
tésével gondoskodik a helyes ivhosszrol.

Atméré Védégaz Rovidiv* Kevertiv* Sz4ré- hossza iv*
mm ,, . N . " .
-t6l -ig -tél -ig -tél -ig
08 ﬁ: rE 8(232 s SOAM4EV  140AM8V 128A/202V  168A/224V  155A/24V 220 A/20 V
0,8 o ° + 9T 50 A/14,3V 142 A/19V 130 A/21,5V 170 A/23,6 V 165A/252V 220 A/31V
08 Ar2+ 10% CO 50 A/15V 150 A/19,5V 140 A/21,5V 175 A/22,8V 168 A/25,2 V 220 A/30,5V
08 Ar+ 18°/° 002 50 A/15V 160 Al22V 145 A/24,8V 193 A/25V 176 A/28,2 V 225 A/335V
0,8 Ar+ COO 2 50 A/15,8V 148 A/20,4 V 135 A/22,8V 173 A/25V 165 A/26,5 V 215A/355V
0,8 CO» 2 50 A/15,4V 113 A/21,2V 92 A/236V 135 A/23,5V 128 A/25,8V 195 A/36 V
10 e s GSAM4BY  170ANT8V  155AR0V  210A228V  195A245V  280AB1S5V
1,0 o ° ° 65 A/14V 168 A/18,5V 165 A/21V 200 A/235V 192 A/25V 280 A/32,5V
1,0 Ar2+ 10% CO 65 A/15V 175 A/19,5V 160 A/21,8V 215A/24 5V 205 A/26,5V 280A/31,5V
1,0 Ar+ 18°/° 002 65 A/15,2V 177 A/20,5V 160 A/24 V 220 A/255V 215A/285V 280 A/34V
1,0 Ar + COO 2 65 A/15,5V 172 A/20V 160 A/22,8 V 215A/26,5V 210A/285V 280 A/38,8V
1,0 COn 2 60 A/16V 140 A/19,5V 125 A/225V 165 A/225V 155 A/25,5 V 265 A/37V
1,2 P 852 .5y SOAM3SV  207AM72V  185A198V 247 A28V 232 A/25 V 355 A/33,8 V
1,2 o ° ° 80 A/14V 195 A/18V 182 A/20,5 V 227 Al23V 218 A/245V 350 A/34 V
1,2 Ar2+ 10% CO 80 A/15,2V 195 A/19,5V 180 A/22V 252 Aj26 V 243 A28V 350 A/32V
1,2 Ar+ 18°/° 002 80 A/148V 193 A/195V 176 A/23V 258 A/26 V 245 A/29V 350A/345V
1,2 Ar + CO° 2 80 A/155V 195 A/20V 180 A/23V 257 A278V 247 A/29,8 V 350 A/36 V
1,2 CO» 2 75 A/16,8V 165 A/18V 150 A/22V 197 A215V 180 A/25V 330A/38V
Alkalmazés: Vékonylemez hegesziés, leme- Kézepes lemezvastagsag, tilnyo- Vastagabb lemezek tolté és taka-
zek és csovek gyokhegesztése,  morészt vizszintes helyzetben. ré vamatai, sarokvarratok, vizszin-
kényszerhelyzet( hegesztés. tes és horizontal helyzetben.
* 0,8 és 1,2 mm &tmérS meghatarozva, 1,0 mm interpolalva

1. tdbldzat Tvtartomdnyok kiilonboz védgdz és huzalelektrida dtmérdk esetén — alacsonyan 6tvozott huzalelektrodak
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Hegesztés porbeles huzalelektrédaval

A kiilonbdz6 kialakitast huzalelektrédak, amelyek
fém kdpenybdl és tilnyomorészt 4svanyi magbal all-
nak, azanyagdatmenetnek egy kiilonleges fajtajatadjak.

A nem axidlis anyagdtmenet fiiggvényében a rovid-
fves tartomanyban alacsony dramerdsségnél til erds
frocskolés jon 1étre. De az dram emelésével eldbb a
sz6roives tartomany érhetd el, mivel az dramsiir(iség
acsdformdji kopenyben nagyobb, mint egy hasonléan
vastag tomdr huzalndl. Mint ahogy a 4. dbra egy rutil-
tipusi porbeles huzallal torténé hegesztést mutat
M2.1. tipust kevertgédzzal példaként, ahol emelkedd
dram esetén a frocskolés erGsen csokken, mégpedig
250 A dramerGsségnél is, ahol pedig a tdmor huzal még
az atmeneti tartomanyban erds frocskolés képzadés
mellett olvad le.

Frocskolési veszteség%

'|
|
4 R — 3 - 4
e
| . |
3 ;
™, 7 i
2 /,7"" = - Y
P S
[ -~ J
= < 1
| ’ - e .
0 — I
100 150 200 250 300
Hegeszté dram (A)
Huzal tipus
——saz2 -+ Rutiltdltésld huzal —e- M-porbeles huzal

4. dbra Frocskilési veszteség MAG hegesztésnél — huzalelektrida dt-
méréd 1,2 mm

CO; alatt a felsG teljesitmény tartomanyban, rutilti-
pusu huzal esetén megjelenik egy durvacseppt, de

Inyomg&an rovidzarlatmentes anyagatmenet, amely
ftasonléan frocskdlésszegény. Ezért a rutiltipusi por-
beles huzal alkalmazdsa a témorhuzal helyett egy
meghatdrozott dramtartomdnyban a frécskoléssze-
gény hegesztésnek egy alternativdjat adja, amely két-
ségkiviil — mint ahogy késébb még ramutatunk - a
magasabb hozaganyagok miatt a cstkkentett utan-
megmunkaldsi koltségek ellenére is kiltségesebb.

Az dramimpulzus hatisa

MIG/MAG impulzus iv hegesztésnél egy alacsony
alaparamig periédikus dramimpulzus van transzpo-
nalva. A fesziiltség is az impulzusfrekvencia ritmusa-
ban pulzal.

Az5. dbra mutatja egy tranzisztorizalt analog dram-
forrds fesziiltség és dram lefutdsat a bejelslt effektiv
értékkel, valamint az dramerGsség és a fesziiltség
szamtani kozépértékét.

Azaramforrassal egybeépitett mérémiszerek legin-
kabb az dramerGsség és fesziiltség szamtani kozépér-

fvfeszultség U/

Hegeszt6 dram /

% ms 40

20 2
Idé ¢
5. dbra Hegesztd dram és fvfesziiltség tranziens csiicsainak a lefutd-

sa, a jelolt szdmtani kozép- és effektiv értékekkel. Impulzusfrekvencia
90 H»

tékét mutatjak. Ezeknek az értékeknek a segitségével
az impulzus fvhegesztésnél is a hegesztés munkatar-
tomanya kitlizhetS. A 6. dbra mutatja a hegesztési
munkatartomanyok 0sszehasonlitdsat alland6 és pul-
zald arammal torténd hegesztés esetén SG2, 1,2 mm
atmérdjd huzalelektrédaval kevertgaz (Ar + 18% COy)
alatt.

Ja

U [v]
35 - - —_—
/ / .
30— 4 ) o A ==
Pulzalt - ///
\< ° S —~—51b
25 ’// /-"-_.\ / §
e Ulb /(Nem pulzalt
° C ~.|‘Alapanyag: St37
20 A___,/--_"" Kib “"‘ Huzalelektréda: SG2-1,2 mm i
/ VédGgaz: 82% Ar, 18% CO2 | |
15 . |

50 100 150 200 250 300

I [A]

6. dbra Aramerésség és fesziiltség munkatartomdnyainak osszeha-
sonlitdsa, pulzdlt és nem pulzdlt

Lathatd, hogy impulzus ivhegesztésnél az optimalis
beallitds az also és kozépsé teljesitménytartomanyban
néhdny volttal magasabb fesziiltséget igényel mint a
hagyomanyos hegesztésnél. Ez egy abszolit révidzar-
latmentes ivet eredményez kisebb frécskolésképzg-
déssel. Ahogyan a 3. dbra mutatia MAG impulzus
ivhegesztésnél az Osszes teljesitménytartomanyban a
frécskolési veszteség kiilongsen alacsony. Ezt mar sok
cég alkalmazza, ahogyan az eladott MAG &ramforra-
sok szdma is bizonyitja. A gyartok adatai szerint min-
den negyedik eladott MAG berendezés impulzus
aramforrassal van felszerelve.

Az aramforras hatisa

Az aram felfutdsi sebessége a rovidzarlati fazisban
a hagyomanyos dramforrasnal az dramkorbe iktatott
induktiv ellendllas (fojtotekercs) segitségével csok-
kenthetd. Ez azt jelenti, hogy a rovidzérlati dram a
révidzarlat egy bizonyos id6szakaban kevésbé magas-
ra emelkedik és az Gjragytijtdsok ezutdn ldgyabbak
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Sarokvarrat "a" méret:
Argon + 18% COg,

Hegesztési feladat
Védégaz

Huzalelétolasi sebesség Témér huzal:
Porbeles huzal:

Gazmennyiség 15 l/min

Hozaganyag felhaszndlds Tomor huzal:

Porbeles huzal:

5mm

ill. széndioxid
11 m/min

12 m/min

(1,2mm) 200 g
(1,2mm) 220 g

Tomér huzal/M 2.1

Hegesztési id6 2,0 min
Mellékidé 1,5 min
Ciklusidd 3,5 min
Bekapcsolas 57%
Termelékenység 17,1 m/min

Témér huzal/C Porbeles huzal

2,0 min 2,0 min
3,0 min 2,0 min
5,0 min 4,0 min
40% 50%

12,0 m/min 15,0 m/min

2. tabldzat Feltételezett adatok 1 m varrat szdmitdsihoz

lesznek. Régebbi tipusi egyenirdnyitok, amelyeket
CO, védbgazas ivhegesztésnél is alkalmaztak, ezért
kevésbé hajlamosak frocskolés képzddésre.

De egy kielégitGen nagy fojt6 beépitése koltség kér-
dés is, igy a kisebb frocskolési hajlami kevertgazok
alkalmazasaval Gj aramforrasok takarithatok meg. A
modern elektronikus aramforrasok rendelkeznek egy
rovidzarlati aram korldtozéval, amelyek kétségkiviil
nem fojté segitségével, hanem elektronikus tGton old-
jak meg ezt a problémat. Ez az &ramkorlatozas mar a
gyarto altal bedllitott. Amodern impulzus dramforras-
ndl adott annak a lehetdsége is, hogy az impulzusfrek-
vencia fokozatmentesen, tag hatarok kozott valtoztat-
hat6 legyen, amely hozzajérul a frocskolés csokkenté-
séhez, mivel ezzel MAG impulzus ivhegesztésnél az fv
hossza optimalisan beéllithato.

Koltségosszehasonlitas

Hogy a frocskolés csokkentésére hozott intézkedé-
sek Osszehasonlitva a frocskolés eltavolitdsara, a he-
gesztés koltségeire is kihatnak, egyszer(i szamitassal
igazolhat6. Az idSadatokat kisérleti hegesztés révén
lehetett megallapitani.

Nehéz a hegesztési koltségek szdmitasat az egész
munkadarabra vonatkoztatni, mivel az tizemi munka-
koriilmények a gyartasban nagyon kiilonb6z6 mellék-
idoket eredményezhetnek.

Ezért a kovetkezGkben a hegesztési koltségeket le-
egyszer(sitjiik egy-egy "a" 5 mm-es sarokvarrat he-
gesztésére, kiilonbozé feltételek mellett, horizontélis
helyzetben. A feltételeket, amelyek a szamitas alapjait
képezik a 2. sz. tdbldzat tartalmazza.

A 3. sz. tdbldzat a szamitashoz sziikséges koltség-
adatokat adja meg. Az arak megfelelnek a német piaci
viszonyoknak kdzepes rendelési mennyiségnél.

Ezekkel a feltételekkel kertiltek a 4. sz. tdbldzatban
adott hegesztési koltségek kiszamitasra.

Lathato, hogy kevertgaznél a dupla.véddgazkoltség
ellenére a frécskolés eltavolitas megtakaritdsa jelentds,
mivel a bérkoltségek sokkal ersebben jelentkeznek a
szamitasban, mint a véddgaz koltségek, amelyek csak

Bérkoltség, beleértve a mellékkoltségeket
és a gépkoltséget: 48—~ DM/
Hozaganyag kéltség ~ Témér huzal 2,— DM/kg
Porbeles huzal 2~ DM/k93
Védbgaz koltség Kevert gaz 8,— DM/m
' Széndioxid 4- DM/m° (= 2 kg)

3. tdbldzat Koltségtényezdk a szamitdshoz

az Osszkoltség 2,5 ill. 7%-at teszik ki. A frocskolés
csOkkentése tehat egy, e frocskolésre kevésbé hajlamos
védGgaz vélasztasa révén olcsébb, mint a frocskolés
eltdvolitas. Mas médon a porbeles huzal alkalmazasa
a tomor huzal helyett.

Itt a frocskolés eltavolitasa révén jelentkezé megta-
karitds nem egyenliti ki a porbeles huzal haromszor
olyan magas koltségét. Kétségkiviil a porbeles huzallal
torténd hegesztésnél a rovidebb ciklusidd miatt a te
melékenység mintegy 25%-kal n§, Osszehasonlitva «
CO, védGgazas, tomor huzalos hegesztéssel. Uzemek-
ben, ahol a hegesztdmihely a sz{ik keresztmetszet, és
csak CO; 8ll a rendelkezésre, a porbeles huzalra torté-
né atmenet nagyon bolcs dolog lehet. Koltségkiméld
megoldast jelent még magasabb teljesitménynél hori-
zontalis helyzetben torténd hegesztés kevertgaz alatt,
de tomor huzallal.

Fiigglleges hegesztésnél rutiltdlteti huzalnal a leol-
vadasi teljesitmény lehetséges novekedése miatt mas
viszonyok varhatok el.

3z F Tomor Tomor Porbeles

E:nzﬂ’n\gi?g 9az huzal/M2.1 huzal/C huzal
DM % DM % DM %

Hegesztési
koltségek 1,60 46,5 1,60 355 1,60 34,5
Mellékkoltségek 1,20 35 240 53 1,60 34,5
Hozaganyag
kéltség 0,40 11,5 0,40 9 1,32 28,5
Védégaz koltség 0,24 7 012 25 0,12 2,5
Ossz. kéltség 344 100 452 100 464 100°

4. tabldzat 1 m varrat koltségei
Osszefoglalas

A frocskolés csokkentése MAG hegesztésnél a felso
teljesitmény tartomanyban argongazdag kevertgéaz al-
kalmazésaval COs helyett a Német Szovetségi Koztar-
sasdg sok hegeszts lizemében mar megoldott. De ma-
ganal a kevertgazas hegesztésnél erGsebb frocskolés
1éphet fel, ha rovid fvvel torténik a hegesztés. Er6sebb
frocskolés 1ép fel az atmeneti tartomanyban torténé
hegesztésnél is, a rovidiv és szordiv kozott. Ezt a tarto-
manyt ezért feltétleniil csbkkenteni kell. Ez lehetséges
egy vékonyabb huzalelektrédara torténd atdllassal,
vagy impulzusiv alkalmazasaval. MAG impulzus iv-
hegesztésnél minden teljesitmény tartomanyban ki-
sebb mértékid frocskolés 16p fel. Adott koriilmények
kozott, tomor huzalrél porbeles huzalra torténd atallas
is a frocskolés csokkentést eredményezheti.

Forditotta: Zsilavecz LdszId
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Hollosyné Szabo Andrea — Csikds Gdbor

Novelt szilardsagu
finomszemcsés acél
hegesztett kétéseinek vizsgalata

Bevezetés

A Hegesztéstechnika 1993/1.
szamaban foglalkoztunk az X80
T™ jelG termomechanikusan ke-
zelt novelt szildrdsagd szerkezeti
acél hegesztésével [1]. Ebben a
cikkben az tGjabb vizsgalatok ered-
ményeir6l szamolunk be. A kisérle-

programban felhasznélt s = 20
mm vastagsagi lemezeken ellen-
Grzott hdbevitell keverék védGga-
zas ivhegesztett kotéseket készitet-
tiink, X90 IG jeld, 1,2 mm &tmérsji
tomdr huzal és CORGON 18 (82%
Ar +18% CO,) védbgaz alkalmaza-
saval. A hegeszt§ berendezés a Bu-
dapesti Miiszaki Egyetem LIMAT
RT 280-6 tipusi robotja és a FRO-
NIUS TR-ST 123R inverteres dram-
forrasa volt.

Héhatasovezet vizsgilata

Az alapanyag hdéhatdsGvezeté-
nek vizsgalatat V varratos tompa-
hegesztett ktéseken, valamint kii-
10n erre a célra készitett K varratos
kotéseken végeztiik. A hegesztett

Stések kialakitdsa és a varratfelé-
pités az 1. és 5. dbrdn lathat6. A
kotések technolégiai paramétereit
az 1. és 2. tabldzat tartalmazza.

A kotésekbdl kivett kereszt ira-
nyu csiszolatokon Vickers eljaras-
sal keménységeloszlast mértiink és
ellendriztilk a szdvetszerkezetet.
Az alapanyag szOvetszerkezete, a
termomechanikusan kezelt acélok-
ra jellemzGen, igen finomszemcsés
(13-as szemcsenagysag). A varra-
tokra is a finomszemcsés szerkezet

x93

HV10
wo X93
et
300
st
200 rata
‘ ,1_'"_"‘4 x fmm]

atapanyag hho varrat

2. dbra K kités keménységmérési helyei és
eredményei

volt a jellemzd, mig a héhatasve-
zetben bizonyos mértéki szemcse-
durvulas kovetkezett be. Az alap-
anyag perlitszegény, ferrites széve-
te a hdhatasovezetben vegyes bai-
nites szovetté alakult 4. Akemény-
ségmérések helyét és eredményeit
a 2. dbra mutatja. Az dbran szere-
pelnek az eloszlds mérés vonalai,
valamint a héhatasdvezet egyes

pontjaiban mért értékek. Ezeket a
pontokat a szovetszerkezet ellen-
Orzése kozben tgy hatdroztuk
meg, hogy a vizsgalat alapjan kriti-
kusnak tiné helyekre essenek. A
mért értékek mind az egyedi pon-
tokban, mind az eloszlasgorbén a
hagyomanyos szerkezeti acélokndl
elfogadott 300 HV10 érték alatt ma-
radnak. Az itvehajlité vizsgélat-
hoz mind a V varratos, mind a K
varratos koOtésbSl probatesteket
munkaltattunk ki keresztirdnyban,
a lemez sikjara merdleges bemet-
széssel. Mindkét kotésnél dgy jelol-
tiik ki a prébatestek kivételének he-
lyét, hogy a bemetszés tve a hGha-
tasOvezet azon kritikus tartoma-
nydba essen, melyet a szvetszer-
kezeti- ill. keménységvizsgalattal
meghataroztunk. Ehhez minden
probatest megfelel6 oldalat meg-
marattuk, és egyenként jeloltiik be
a bemetszés helyét. A V varratok-
nal a bemetszést tigy helyeztiik el,
hogy a lehet6 leghosszabb szakasz
alakuljon ki az el5z6 elvnek megfe-
lelGen, és minél rvidebb rész essen
esetlegesen a varratba vagy a hGha-
tasovezet alapanyag feloli részébe.
A K varratndl ezzel a modszerrel
minden esetben sikertilt a bemet-
szést a hGhatasdvezet megfeleld ré-
szében elhelyezni (1. dbra). Az iit-
vehajlit6 vizsgalat eredményeit a 3.
dbra mutatja. A mérészamra igen
magas értékek jellemzdk, melyek a
hémérséklet csokkenésével azon-
ban jelent6sen esnek. Mindezek el-
lenére még 40 °C-on is minden
mért érték magasabb 40 J-ndl.

Varratsor Fesziiltség Aram Hegesztési id6 Varrathossz Hegesztési sgbesség Hébevitel
\% (A) (s) (mm) (cm/min) (kj/cm)
1-2 20 210 113 570 30 8,4
3-9 24 240 113 570 30 11,5

1. tabldzat K kités hegesztéstechnologiai paraméterei
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Varratsér Fesziiltség Aram Hegesztési sebesség Hébevitel KozbensS hdmérséklet

™ (A) (cm/min) (kj/cm) o)

1 24.5 220 84 91

2 25 225 8.8 115

3 25 220 38 8.4 85 145

4 245 220 8.4 142

5 245 200 10.1 138

6 25 210 10.9 132

7 245 200 10.1 138

8 245 200 10.1 148

9 25 205 29 106 103 140

10 245 200 10.1 150

11 24.5 200 10.1 143

12 245 205 10.4 135

13 275 260 11.2 150
14 275 260 11.2 150

15 27 270 38 11.4 1.4 150
16 275 270 116 -

2. tdbldzat V kotések hegesztéstechnoldgiai parameéterei

Ugyanakkor az is megéllapithato,
hogy az alacsonyabb hdmérséklet
tartomanyokban (40 °C, -75 °C) a
mért értékek eltérése (terjedelem)
igen nagy (X93jeld kotés, -40 °C-on
45 J-t61 216 J-ig). Az eredményeket
Weibull médszerrel statisztikusan
is feldolgoztuk. Az eloszlas fiigg-
vény a 4. dbrdn lathat6. A Weibull
fliggvény kiiszObértéke 44,9 J-ra
ad6dott, ami azt jelenti, hogy az
eloszlasfliggvény ebben a pontban
éri el a 1 valdszintiséget. Kiszdmi-
tottuk a 95%-os val6szintiséghez
tartozo fliggvényértéket is, mivel
gyakran ezt hasznaljak kiilonb6z6
statisztikai feldolgozasokndl. A
95%-0s valdszinliséghez tartozé
titdmunka értéke 45]. Ezek az ered-
mények azt mutatjak, hogy a nagy
terjedelem és jelentGs szoras ellené-
re -40 °C-on az iitémunka értéke
minden esetben meghaladja az &l-
talanosan hasznalt 40 J-os hatart.

kV (3]

+ 240

oot 23
p
| 4:( a0
2 e
v @

4 | :
-80 -60 -40 =20 0 + 20

3. dbra Hohatdsovezetek titémunka-hémér-
séklet diagramjai

T (0]

Ujabb kisérleti hegesztések

A kotések hagyomdnyos méd-
szereken tilmutaté vizsgalatdhoz
tovabbi kisérleti hegesztéseket vé-
geztiink. Az ellendrzott hébevitelt
hegesztés jelentGségérdl el6zé cik-
kiinkben mar irtunk. A hegesztési
folyamat sordn az egyes varratso-
rok  hdmérsékletét  TESTOR
THERM 2256-1 tipusi tapinté ho-
mérdvel NiCr-Ni szondaval mér-
tiik. A hegesztést tgy végeztiik,
hogy az egyes varratsorok h6mér-
sékiete a kovetkezd sor rakertilésé-
ig 150 °C-ig hiiljon le. Ez termé-
szetesen az els6 sorok esetében
nem volt megvaldsithat6, mivel a
lemez még nem melegedett fel kel-
16en, a tolts- és fedGsoroknal mar
megvolt rd a lehetdség. A hGmeér-
sékletmérés adatai a 2. tdibldzatban
talalhatok. A hegesztés paraméte-
reit Gigy véalasztottuk meg, hogy a

WEIBULL  vatdszinoség

1

gyOk kis hébevitellel a munkatar-
tomany széle felé, a toltGvarratol’
munkatartoméany kdzepén és a fe-
doréteg a tartomany kézepén ké-
sziiljon el (5. dbra). A kotéseken el-
végzett ellen6rzd mechanikai vizs-
gélatok eredményeit a 3. tibldzat-
ban kozoljtik.

Vizsgalatok

Ahegesztett kitések torési és be-
metszés érzékenységi tulajdonsa-
gainak vizsgalatat a fajlagos torési
munka kiilonbdzd fesziiltségkon-
centraciés tényezSk melletti meg-
hatarozasaval, illetve a bemetszés
kinyilas mérésével és az abbdl valé
extrapolaciéval végeztiik el. A vizs-
galatokat el6szor az alapanyagon,
majd a hegesztett kbtésen szobahd-
mérsékleten és -60 °C-on végeztii’
Abemetszett hengeres szakité pro-
batesteket a kotésbdl keresztirdny-

0,9

08

06

0,2
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X93
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40 X 100

4. dbra Weibull eloszldsfiigguény

150 200 kv (3]

Folytatds a 33. oldalon
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MESSER GRIESHEIM
Mindség és know-how az On sikeréért
Nagy telfesitrmenyd es rugalmas va
miinden tzem szamara — a i

Barmit is szeretne vagni — vékony Ajaniatunk olyan rugalmas, hogy
lemezt, aluminiumot, szénacélt, ma- véllalkozasfejlédésének minden fazi-
gasan 6tvozétt acélokat vagy ontvé- sdbanbeléphettechnikank alkalmazéi
nyeket— MESSER GRIESHEIM ren- korébe, és 1épésrél 1épésre haladhat
delkezik a megfeleld eljarassal, a az egyre nagyobb teliestményd tech- |
nagy teliestményd technikaval és a noldégidk alkalmazasaban. -
know how-al az On lizeme szamara. Elkezdheti példaul egy fotoelektro-

mos vezérlési langvagd géppel,
amellyel mar megoldja a legfonto-
sabb vagasokat.

Ezt kdveten atvalthat egy egy-
szerd portal langvagé gépre, amely-
nek CNC vezérlése van, melyet fo-
kozatosan egészithet ki egy makro
(alakzat) kényvtarral, amely a leg-
gyakrabban haszndlt munkadarab-
jait tartalmazza.

A még tobb teljestmény elérésé-
hez, kévetkez§ lépésként ajanljiuk a
Iézersugdr mint vagészerszam alkal-
mazasat. Amennyiben Onnek sok
munkéja van a magasan 6tvozott tar-

' ' tomanyban, vagy vékony lemezek-
Mdr a legkisebb langvage géplnkkel, a kel vagy aluminiummal, akkor a plaz-

[ \.\ R
'I \\‘~ R

QUICKY E-vel megvalosithalja a leg- masugarral térténd gyors vagas mel-
komplikdltabb vdgdsokat, pl. k6rvdgast, lett kell déntenie.
élletérést X-, Y-, K varratelokészitést.

MG ——— — = —

POLYSOUDE + ASTRO ARG
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MESSER GRIESHEIM
Mindség és know-how az On sikeréért
astechnika és darabolo rendszerek
ESSER GRIESHEIM-t5i

e T |
ve' Hi "l=11|.lﬂ!ll|l|lq-.

D 0 I ¢
o]

Az ,el6szér gondolkodj, azutan
vagj” alapelvnek megfelelGen ajanl-
juk Onnek a programozéastechnika
és vezérléstechnika valamennyi le-
hetGségét langvagd munkahelyei
szamara — a fotoelektromos letapo-
gatastol a PLC-vezérlési gépeken
és a specidlis programozéi munka-
helyeken &t egészen egy egy 4ga-
zatspecifikus software-csomagig.

Természetesen ezek az intelligens
munkahelyek mas feladatokat is at-

vehetnek —pl. a forgacsolé techniké-
val valg gyartasban — és gond nélkiil
integralhaték a CAD/CAM-rend-
szerekbe. -

Az autogén langgal térténd égetd
vagastdl a plazma- vagy lézersugar-
ral t6rnténé olvaszté vagasig nalunk
mindent megkaphat. Keressen meg
benniinket, beszéljlink, ha tébbet ki-
van tudni a nagyteljestményu és ru-
galmas MESSER GRIESHEIM va-
gastechnikarél.

Vagastechnikai problémainal konzultaciés partnere
GEPER Gépek és Rendszerek Szolgaltats Kft. (76/481-886)
MESSER GRIESHEIM Maschinen und Systeme
Magyarorszagi Képviselete
Lang-, plazma-, Iézervagés — automatizalt hegesztés —
autogeén kész(ilékek:
reduktorok, langhegeszt6- és langvagé pisztolyok
Forgalmazas — Vevdszolgdlat - Szerviz

MESSER GRIESHEIM GmbH

Kod: 09



) GAZHEGESZTESTECHNIKAI SZOLGALTATO ES KERESKEDELMI KFT.
A/ 2120 Dunakeszi, Alagi major

Telefon: (06-27) 342-091, 342-105; Telex: 224039; Fax: (06-27) 342-105

Valamennyi termék megfelel a nemzetkdzi (ISO) és az eurdpai (EN) elGirdsokkal azonos
magyar szabvanynak.

A termékek széles valasztékban megrendelhetdk, raktarrol azonnal széllithatdk,
bolthaldzatunkban megvasarolhatok.

NE JATSSZON AZ ELETEVEL!
AZ ORDOG NEM ALSZIK!

Kéd: 10
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Re= 580 N/mm?
As= 18 %
W=1543 J/cm®

HEGESZTETT VARRAT, KERESZTIRANYU PROBATESTEK

Rm = 678 N/mm?
Z=75 9

3. tdbldzat Hegesztett kités mechanikai tulajdonsdgai

ban munkaltuk ki tgy, hogy a be-
metszés a varratba essen.

A fajlagos torési munka megha-
tarozdsdhoz hasznalt prébatestek-
nél a geometriai kialakitast Ggy ha-
taroztuk meg, hogy a fesziiltség-
koncentraciés tényezs (K) rendre 1
(sima prébatestek); 2,15; 3,1; 4,2
(bemetszett prébatestek) legyen.
Az eredményeket diagramban 4b-
azoltuk (6. dbra). Az abra mutatja,
hogy a fesziiltségkoncentracié né-
vekedésével milyen mértékben
csokkena toréshez sziikséges mun-
ka. Ugyanakkor azt is megallapi-
tottuk, hogy még a legalacsonyabb
értékek esetén is a torés jellege szi-
v6s maradt. Az alapanyag tulaj-
donsdgait Gsszevetve a hegesztett
varrat tulajdonsagaival egymast
gyakorlatilag teljesen atfed gorbé-
ket taldlunk. Ez azt jelenti, hogy a
varrat tulajdonsdgai ebbdl a szem-
pontbdl is egyenértékiek az alap-
anyagével. A +20 °C-os és -60 °C-0s
eredményeket Gsszehasonlitva 14t-
hat6, hogy nincs szamottevd elté-

Gorbe D ID|G@IQ[O]D]®
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5. dbra V varratok felépitése és hegesztési
inunkatartomdnya
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160011\

rés, ami szintén a megfelels szivos-
sagra utal.

A bemetszés kinyilas vizsgalatat
a Czoboly-Radon extrapolaciés
modszerrel végeztiik. Ezzel améd-
szerrel meghatarozhat6, hogy kii-
16nb6z8 szélességli bemetszés mi-
lyen mértékben nyilik ki a torés pil-
lanatdig, és megfeleléen megva-
lasztott prébatest geometridk ese-
tén extrapoldlni lehet a feltételezett
repedés kinyilasanak mértékére. A
hengeres prébatesteket 0,5 mm; 0,2
mm és 0,1 mm lekerekitési sugard
bemetszésekkel lattuk el és mértiik
az NOD (notch opening displace-
ment = bemetszés kinyilas) értékét.
Az eredményeket a 7. dbra mutatja.
Amért értékekreaz NOD =m .R +
COD alaku regressziés egyenest
fektetve az R = Olekerekitési sugar-
hoz (repedés) tartozé kinyilds
(COD) értékét kapjuk meg. Az
egyes egyenesek esetére meghata-
rozott COD értéket szintén feltiin-
tettiik. Az eredmények fajlagos t6-
rési munka vizsgélati eredményei-
vel 6sszhangban az alapanyag és a

LA
3end

— e20°C X80 TM
mtmme - 60°C alapanyag

—m +20°C X098

—-—o -60°C heg.kotés

1.0 2,0 3,0 4.0 K

6. abra Alapanyag és hegesztett kotés fajla-
80s torési munkdja

hegesztett kités hasonl6 viselkedé-
sét és a hdmérséklet csokkenés nem
til jelentds hatdsat tantsitjak.

A kordbban és most bemutatott
vizsgdlati eredmények azt bizo-
nyitjak, hogy a X80TM acélt nagy-
fokd szivossag jellemzi alacsony
hémérséklet tartomanyban is, és az
elkésziilt hegesztett kotések az
alapanyag tulajdonsdgaihoz mérve
megfelelGek. A kisérleti program
soran tovéabbi, még szélesebb korii
vizsgdlatokat végziink a térésme-
chanika tertiletén.
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{mmj T

10 — XB80TM
|
_,;p7
A
0.5 - < -
| f?] b .20
0,28 5% T e
017 [
L 1 |
01 02 05 R inml

7.a dbra Alapanyag NOD vizsgdlati ered-
ményei
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7.b dbra Hegesztett kotés NOD vizsgidlati
eredményei
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; . Intermotor Kit.
xONvO—:. 6500 Baja,

Ipartelepi Ut-Keleti tpartelep
Telefon: 79/323-437

BEKESCSABA

Univerzal Rt.

5600 Békéscsaba, Berényiu. 139.
Telefon: 66/453-453

BUDAPEST

Hetra Kit.

(csak hegeszté-véddgazok)
1078 Budapest, Nefelejcs u. 39.
Telefon: 122-1459

Fax: 142-9179

CEGLED

Negyedi Kft.

2700 Cegléd, Mizsei u. 32.
Telefon: 53/311-967, 314-706
DEBRECEN

Techno Trade Kit.

4028 Debrecen, SzoboszIdi Ut 50.
Tel/Fax: 52/328-591, 328-545

1016 Budapest, Naphegy tér 8.
Telefon: 156-8282, 117-9595
Fax: 118-9726

Vevészolgalat:

1097 Budapest, lliatos ut 7-9.
Telefon: 127-6203
Fax: 280-1780

Orvosi Gaz Szerviz:
1097 Budapest, lllatos 4t 7-9.

Telefon: 127-6249
Fax: 147-4198

Kereskedelem - Termelés:
1097 Budapest, lllatos at 7-9.

Telefon: 280-1942, 280-2496
Fax:147-4198

AGA|

Métészalka @

AGA

Debrecen e

AGA]

e Kunhegyes

e Szolnok

ey

@ Sz7arvas

ERRSCSA0E

DOROG

Gas-Carbona Kift.

2510 Dorog, Rékéczi F. utca 3.
Telefon: 33/331-411/340
Fax:33/331-106

EGER

Present Trade Rt.

32. sz. Depo Aruhéz

3300 Eger, Nagyvaradiu. 17.
Telefon: 36/324-600

ERD

Vasudvar-Fatelep

2030 Erd, Erika u. 5.
Telefon: 60/318-482

GYONGYOS
Matratrade Kft.

3200 Gybngyds,

Régi Téglagyar, Pf. 13.
Telefon: 37/311-680
Fax:37/311-889

GYOR-LIKOCS )

Szbvker Ri. - Granit Aruhéaz
9027 Gybr-Likocs, Pestiu. 1.
Telefon: 96/318-920, 314-543

JASZAROKSZALLAS
5123 Jaszarokszallas
Déryné utca 3.

KAPOSVAR

Karavan Kit. - Tiizép Telep
7400 Kaposvar, Mez8 u. 18..
Telefon: 82/411-777

Fax: 82/311-555

KECSKEMET

Szigma-Bau Vas Ker. Kft.
6000 Kecskemét, Matkoi 0t 16.
Telefon: 76/321-764, 322-087
Fax: 76/321-764

KUNHEGYES

AGK Kit. Keresked6 udvar
5340 Kunhegyes, Kossuth u. 14.
Tel./Fax: 59/326-043

LABATLAN

Unifer Kit.

2541 Labatlan, Sallai u. 6.
Tel./Fax: 33/361-714

MARCALI

PB Gazcseretelep

8700 Marcali, Széchenyiu. 18.
Telefon: 85/311-265

MATESZALKA

Filep Bt.

m%%x Aruhéz

4700 Matészalka, Kiils6 Ipariu.
Telefon: 44/312-380

MOSONMAGYAROVAR
Isaf Kft.

9200 Mosonmagyardvar,
Gabona rakpart. 6.
Telefon: 98/316-532

Fax: 74/316-364

NAGYKANIZSA
Ferroglobus-Vastelep

8800 NagykanizsaUrhajés utca 3.
Telefon: 93/311-515

Fax: 92/373-200

OROSKHAZA

Vasex Kift.

5900 Oroshaza, Tordk Ignac u. 40.
Telefon: 68/312-930

Fax; 68/383-843

PECS

Mecsektrade Kit.

7634 Pécs, Nyugati Ipari it 1.
Telefon: 72/325-905, 327-777
Fax:72/312-781

SALGOTARJAN

Pirazol Kft.

3100 Salgdtarjan, Honvéd it 5.
Telefon: 32/310-369

Fax: 32/310-369

SOLT

Soltép Gmk.

6320 Solt, Kecskeméti u. 32.
Telefon: 60/381-459

SOPRON

Fiizi Kfi.

9400 Sopron, Somfalvy u. 48.
Tel./Fax: 99/333-342

SZARVAS
Vasex-Gasjettrade

5540 Szarvas, Szarvasi Gt
Telefon: 67/312-201

SZEGED

H&T Bt

6753 Szeged-Tapé,
Asvanyhatsor 12.
Telefon: 62/326-899/10
Fax: 62/330-508

SZEKSZARD

Metailoglobus

7100 Szekszéard, Paldnki dt 1.
Telefon: 74/316-538, 316-028,
316-133

Fax: 74/316-364

SZEKESFEHERVAR
Korona Rt. .
Fecskepart, Vas-Uvegbolt
8001 Székesfehérvar
Tel./Fax: 22/315-424

SZOLNOK

Primo Kft. - Darabéru raktar
5004 Szolnok, Pf. 27.
Telefon: 56/426-010

Fax: 56/374-799

SZOMBATHELY
Kamonker Kft.
9700 Szombathely,
Farkas K. u. 46.
Telefon: 94/319-646
Fax: 94/319-647

TAMASI

Marosi Csaba vallalkoz6
7090 Tamasi, Rakoczi u. 130.

TATABANYA

Forras Kft.

2800 Tatabanya Il., Erdész (t 1.
Telefon: 34/311-941

Fax: 34/311-199

VAC

Vici Magasépit6 Kft.

2601 Vac, Csatamez6 u. 4-6.
Telefon: 27/316-399

Fax: 27/316-409

VECSES

Karzol Kft.

2220 Vecsés, F6 utca 1.
Telefon: 60/310-137, 158-4096

VESZPREM

Komfort Kit. Vastelep

8200 Veszprém, Hazgydri (t7.
Telefon: 88/327-053

Fax: 88/321-431

ZALAEGERSZEG
Ferroglobus-Vastelep

8900 Zalaegerszeg, Hock J. u. 59.
Telefon: 92/312-453

Fax: 92/314-398

1

Kéd
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Dr. rer. nat. Lothar Bakowsky, Dr.-Ing. Andreas Mootz

Hangadod: A rendszertechnika

A lézersugdrral torténd termikus vagas elfogadott
gyartasi eljarassa valt. A szinte idealis szerszam, a lézer
egy sor anyagot Ggy vag mint semmilyen mds szer-
szam, mérettartéan, j6 minGségben, tigy, hogy nem hat
mechanikusan, szinte termikusan sem a vagott mun-
kadarabra.

A termelékenység, amelyet a lézerrel el lehet émi,
dontGen a rendszer felépitésétdl fiigg. Egy sor korszerd
rendszerrel és j6l dtgondolt eljarasvaltozatokkal segiti a
haladdst az eurépai lézeralkalmazastechnika uttorgje
MESSER GRIESHEIM (1. kép): A haj6-és nehézgépgyar-
tasban - eziddig az autogén- és plazmavagés felségterti-
letei —dolgoznak a cég elsG nagy 1ézerrendszerei egészen
20 méter hossziisdgu lemeztablakon. A vékonylemez

negmunkalds teriiletén is keresettek a rugalmas és gaz-
dasagos lézerrendszerek preciz munkai; ezen a teriileten
a nibbeld és présgépeket szoritjak ki.

A felhaszndlok nagy része ezeken a rendszereken
acélt, aluminiumot é mds nem vasalapa fémeket
munkél meg. De vaghat6k més anyagok is, mint pl. fa,
gumi, papfr, szigetelSanyagok, vagy akril.

Egy szinte univerzilis gyartGrendszerré fejldott a
még 4j haromdimenzids 1ézersugar megvezets gép a
Lascontur® Quinta 4.1 M. Segitségével még kis és ko-

A kétdimenzi6s 1ézervigas kiszoritja a hagyomanyos

vékony- és vastaglemez vigasi eljarasokat.

zepes véllalkozésok is felolelhetik a CO»-1ézerrel torté-
nd anyagmegmunkalds teljes spektrumat.

A sugir a feketedoboz-bél jon

Sik anyagtabldk vagdsdra kétdimenziés rend-
szereken tovabbra is a széndioxid gazlézer a legmeg-
felel6bb valasztas. 500 — 2500 W-os nagyteljesitményi
lézerek kordbbi laborizii megold4sai mar a multé, ma-
ra ipari kérnyezetben alkalmazhat6 késziilékekké fej-
16dtek.

Ebben a teljesitményosztalyban a gyors, axidlisan dra-
moltatott lézer keriilt elStérbe a mas elvii 1ézerekkel
szemben. Az egyenarami (DC) vagy nagyfrekvencids
(HF) gerjesztés kozti vita lecsengett, a gyakorlatban min-
dig a kedvezGbben kialakithato késziilék kertil alkalma-
zésra. DC-gerjesztésti lézerek az als6 és a kozepes telje-
sitménytartomanyban egyszer(ibb és robusztusabb fel-
épitéstik miatt 4lljik meg helyiiket. A HF-1ézer kis lézer-
gazfelhasznalasata DC-lézer csekélyebb dramfelhaszna-
lasa kompenzalja. 2000 W feletti teljesitménynél a nagy-
frekvencias gerjesztés valik uralkod6va.

Multitalent a hirom-
dimenziés 1ézervagasra, -he-
gesztésre és -feliiletnemesitésre.

| "

1. dbra (bal oldali kép): A kétdimenzids lézervigd rendszer mintapélddja vékonylemez feldolgozok szimdra: A rendszer valamennyi eleme hely-

takarékosan van integrdlva, (47.60.56 d/2)

1a. dbra (jobb oldali kép): Hegesztés, vdgds, feliiletnemesités — MESSER GRIESHEIM Multitalentja uralja a hdromdimenzids lézermegmun-

kdlds valamennyi fajtdjat. (47.60.58¢)
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Vaghai6 anyagok és lemezvastagsagok

Lézeres égell vagas: Magﬁyﬁ’ycfnasu‘vag%s:
Avaghgéz az oxigén Avagdgéz a nitogén
s
i~
E
g2 .
& ; Lézeneliesitmény:
%) T 4‘
g 1000 Watt
=
3
& ‘ | 1200 Watt
5 5 = 3 — 1
L || , * . 1700 Wat
' | : ; i ; i |
Szénacél CrNi-acél CrNi-acél Aluminium 2500 Wat
o P
Alapanyagok

2. dbra Eljdrdsvdltozatok bovitik a korszerti lézerrendszerek vdgdsi spektrumit (G 47.90.19)

A felhaszndl6 szdmara a lézer végiil is egy fekete-
doboz, amelynek megbizhatéan és gazdasagosan kell
vagnia.

A fejlédés iranya
a nagy teljesitmény felé mutat

Alemezfeldolgozo ipar kivansdganak — a lézervagas
elényeit a vastagabb lemezeknél is alkalmazni - eleget
tettek alézersugdr forrasok gyartoi: Az j generacio 1éze-
reivel 15 mm, s6t kiilonleges feltételek kozott 18 mm
lemezvastagsagig lehet fekete lemezt vagni (2. dbra).
Ezdltal egyre inkabb versenyképes a 1ézervagas a hagyo-
manyos termikus vagdsi eljarasokkal szemben.

A nagyteljesitmény( l1ézerek gyorsabban és ezaltal
legtdbbszor gazdasdgosabban is vagnak. A ndvekva tel-
jesitménnyel csOkken viszont a sugar minGsége. Ezért
nem lenne pl. sok értelme, hogy egy draga 2500 W-os
lézert f6leg 1 mm-es lemezek vagdsara hasznaljunk.

Kiilongs jelentdségre tesz szert ekkor arendszerhaz,
amely lézerrendszerét a megrendelSnek testreszabot-
tan széllitja. A megfelelS teljesitményd 1ézersugdr for-

3. dbra Inertgdz alatt tirténd nagynyomdsu vdgds szakdllmentes vd-
gdst tesz lehet6vé folia- vagy porbevonatii lemezeken is (47.65.08
af13)

ras mellett MESSER GRIESHEIM még eljarastechnika-
kat is szallit, amely segitségével a Iézerrendszerek még
hatékonyabban dolgoznak:

A nagynyomadst inertgdz vagds a lassu reagaldsi
vagogazzal a nitrogénnel, krém-nikkel acélokon oxid-
és sorjamentes vagott éleket eredményez és lehetGvé
teszi a szakdllmentes vagast aluminiumon és mas nem
vas alaptd fémeken valamint foha- és porbevonatu le-
mezeken (3. dbra). Az OXYCUT®-tal torténs 1ézer ége-
té vagas, az oxigén altal meghatarozott tisztasaggal,
megnoveli a miveleti sebességet és javitja a vagasi
mindséget szénacélok esetén ugyanazon lézerteljesit-
mény mellett.

A lézer-jumbo attori a felségteriileteket

A haj6- és haszonjarmi@ gyartas eddig az autogén
langvégas és a plazmavagas felségteriiletének szamitott.
Egy nagy 1ézerrendszer megtorte a klasszikus vagasok
hatalmi pozici6jat. A Lascontur® 2501 (4. dbra) nagy
alkatrészeknél elért sikerének alapja a csekély hdelhtizc
dés, a j6 vagasi mindség, a mérethd alkatrészek.

4. abra Megtort a hatalmi pozicid — a hajd — és nehézgépgydrtdsban
mindségi munkdt végeznek az elsé nagy lézervdgd rendszerek
(47.60.55 a)
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Tisztelt Kolléga!

A szakmai utak irant megnyilvanuld érdekl6désre tekintettel

az IBUSZ Rt. Ol3 széml irodédja /1073 Budapest, Erzsébet krt 6./
kellé szému jelentkezés esetén a2z alsbbi szakmai utakat ki-
vanja inditani

l.Hegesztés, szerelés, szerszamgép kidllitds
Parizs, 1994. m&jus 15-20.
Részvételi dij : 23000, -Ft
Valthatd kéltépénz : 9600,-R
Szolgaltatasok : Utazés xxxx-os autdbusszal non-stop Pa-

rizsig. 3 éjszaka széllés az Orly repl-
ltérhez kdzeli két-, haromégyas zuhany-
zds szobakban. Ellétés kontinentélis
reggeli. Két beléps a kidllitésra, vé-
rosnézés belépdk nélkil, biztositds,
csoportkisérd,

Jelentkezési hataridé : 1994.&prilis 1.

2.Welding '94
Brno, 1994. november 8-11,
Részvételi dij : 10500, -F
Valthatd kéltépénz : 4800,-R
Szolgaltatdsok : Utazés autdbusszal., Szallas a Brnoi Mi-

egyetem kollégiumdn belil kialakitott
Hotel Palacky-ban, két-, héromégyas zu-
hanyzdés szobékban. E1l4tés 3 nap félpan-
zié, Két belépd a kiallitésra. Varosné-
zés belép6k nélkial,

Jelentkezési hataridd : 1994.szeptember 1.

Jelentkezés az IBUSZ Rt 013. szémlu irodéjéban az esedékes rész-

vételi dij 254-a egyideju befizetésévell
Tovébbi részletes informacidét mindkét szakmai Utrdél Bogndr Jéa-
nosné vaygy Lasstné Kalmér Eva ad. Telefon : 1227-467

Mielébbi jelentkezésiket vérva, élményekben gazdag utazédst kivén

Polak Miklds
szervezd
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Ezek a mindségi eldny6k akkor tinnek igazan elg,
ha a kivagott alkatrészeket a vagast kovetGen mecha-
nizélva, vagy automatizélva ipari robotok hegesztik
Ossze.

Egy tovabbi gazdasdgossdgi szempont a lézerrel
torténd teljes megmunkalas, amellye] tovabbi meg-
munkdlasi [épések maradhatnak el. Igy a fokuszolt
lézersugir még a menetmagnak megfeleld kis lyuka-
kat is kivagja. A firashoz sziikséges id6t — a plazma-
vagasndl elkertilhetetlen — megtakaritjuk.

Néhéany miszaki részlet: A Lascontur® 2501 maxi-
malis munkafeliilete 3000 x 20000 (!) milliméter. Egy
gyakran alkalmazott rendszervaltozat szerint két hat
vagy nyolc méter hossz elsziviasztal van, amelyeken
véltélizemben dolgoznak, és egyidejiileg toltik fel ill.
szedik le az anyagot. Gyakran alkalmaznak még kiegé-
szitSket is — mint a példaban a 1ézerjeldls (5. dbra).

5..dbra Kombindlt mitvelet — a vdgds el6tt a lézer gravirozza a skdidt
(47.65.08 b/36) ;

A sugarral vagé rendszerek
kiszoritjadk a mechanikus eljarasokat

A vékonylemez megmunkdlas tartoményaban is to-
vabb tor elbre a 1ézer. Kiegésziti vagy helyettesiti a
nibbelést és a préselést, aminek tobb oka is van:

Sebesség

Az alakzatok nibbelésével szemben a lézerrel leg-
tobbszor nagyobb megmunkalasi sebességet tudunk
elérni. A
Mindség

A 1ézervagas sorjamentes vagasi éleket és csekély
feltileti érdességet (Ra < 10 vm) eredményez; "nibbelési
fogazat" nincs. Ezaltal elmarad az alkatrészek egy to-
vabbi megmunkaldsa, a kosz0riilés és a sorjizas. A
1ézerrel rahagyas nélkiil, tényleges méretre készithet-
jlik az alkatrészt.

Nincs kopds

Mechanikus hatas és szerszamkopds nélkiil gyart a
lézersugér egyontet mihdséget még olyan anyagok-
ndl is, amelyeket igen nehezen lehet mechanikusan
megmunkalni.

Formagazdagsdg

A néhany szdzadmilliméteres vagorés miatt szinte
tetszGleges alakzatokat lehet gyértani, amelyeket nib-
beléssel vagy préseléssel csak korlatozott mértékben
vagy egyaltalan nem lehet elkésziteni (6. dbra). Eljaras-
fliggbena prés-/ vagy nibbel6gépnél alemezt mozgat-
jak a bélyeg alatt. Nagyobb, labilis alkatrészeknél ez
ljra meg djra meghibasodasokhoz vezethet. Ezért a
nagy alkatrészeket egyenként kell kivenni a lemezbdl;
igen nagy a munkaerd igénye.

6. dbra Univerzilis és elonyds — mint semmilyen mds szerszdm, a lé-
zer megkozelitéen tetszileges alkatrészgeometridkat képes késziteni

Rugalmassdg

A lézervagasnal az alkatrész forméjat kizardlag az
NC-program hatdrozza meg; nem kell szerszamot els-
késziteni és felszerelni.

Az NC-programot — megfelel6 CAM rendszert fel-
tételezve — kozvetleniil a CAD-adatokbdl lehet gene-
ralni. Ennek segitségével kis sorozatokat egészen az
egyedi gydrtasig is gazdasdgosan tudunk elGéllitani -
ez az egyik feltétele a megbizasfiiggs, raktarozas nél-
kiili "just in time" gyartasnak.

Kovetelmények

A kovetkez$ miiszaki feltételek a dontSek vékony
lemezek gazdasdgos vagasanal:

Alkalmazdsi spektrum

Ha csak egy rendszeriink van, akkor a legfontosabb
anyagfajtidkat mint pl. mélyhizhat6 lemezeket, szén-
acélokat, krém-nikkel acélokat, valamint nem vas ala-
pu fémeket ~ kiilondsen az aluminiumdtvizeteket —
szét kell tudni egymastol valasztani; segitenek ebben
az el6z0leg emlitett eljarasvaltozatok. A vagasi felada-
tok tobbségét max. 3 mm-es lemezeken kell megolda-
ni.

Munkafeliilet

Szokasos finomlemezmeéretek: 1000x2000,
1250x2500 és 1500x3000 mm. A prés- és nibbelSgépek
legtobbszor a kis lemezformatumra (1000x2000 mm)
vannak kialakitva. Kézepes vagy nagyalakd lemezek-
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hez val6 gépek bar alapvetSen termelékenyebbek, de
a koltséges gépfelépités miatt csak kis mértékben van-
nak elterjedve. A kis lemezformatum alkalmazésa ko-
vetkeztében gyakoriak a nem hasznos mellékid6k és a
kisebb anyagkihasznalds. Egy lézerrendszer minden
lemezméretet meg tud munkalni.

Sebesség és alakzathiiség

Egy korszeri vagdsugar megvezetd rendszer pl. egy
egy milliméter vastagsagi mélyhtizasra valo lemezt 10
m/min sebességgel tud vagni. Ez dinamikusan igen
nagy kovetelményeket tdmaszt a megvezets géppel
szemben. A gépszerkezet, a hajtomfivek és a CNC-ve-
zérl6 egytittesének kifogastalanul kell mikodnie.

A vezerld

Alézervago rendszereknek a szdmjegyvezérlés mel-
lett egy masik vezérlésiik is van, a 1ézerforras vezérlé-
sére. A két rendszer Gsszekapcsolasa dontS a vagogép
egyszer( és hibatlan kezelése szempontjabol.

A programozds

Az NC-program elkészitésének raforditisat nem
szabad aldbecsiilni. Ez kiilondsen igaz az egyedi- és
kissorozata gyartasnal.

AkezelG hatasos segitése egy hard- és software-cso-
maggal feltétele a gazdasagos programozasnak.

A paradés darab

A preciz gépfelépités csak egy — ha legfontosabb is
~ épitGeleme a sikeres rendszertechnikanak. A rend-
szer-mérnok Osszekapcsolja a korszer(i gépészet els-
nyeit a legtjabb CNC-technikdval, hard- és software-
ral, kdrnyezetbarat mentesitStechnikaval, tartozékok-
kal, és nem utolsésorban a vagosugar forrasokkal.

A vékonylemez feldolgozasban alkalmazott 1ézer-
Yég(’)) rendszer paradés példaja az Eurolas® 1502 (1.
abra):

* A lézer és a munkadarab helyhez k6tott; a sugarat
a repiil6 optika (flying optics) elve alapjan két mozg6
tikor segitségével vezetik x és y irdnyba. Emiatt kis
tomeget kell mozgatni, ez j6 a gép dinamikdja szem-
pontjabdl.

* A szerszamgépgyartasban bevalt precizios épitse-
lemek biztositjdk a mindségi vagast: a sinmegvezetés
nem engedi meg a tiikor 16ty 6gését; egyenarami (DC)-
motorok gondoskodnak a golyésorsdval egylitt a tiik-
rok preciz mozgatasarol. A gép véza egy robosztus és
merev hegesztett szerkezet.

* Az 1000 W teljesitmény(i CO,-1ézer optimalis va-
gési sebességet és mindséget eredményez vékony le-
mezeken. Egyidejiileg elegend( tartaléka van, hogy pl.
8 mm vastag szénacélt is tudjunk vagni.

* Az integralt épitési mod, amelynél minden rend-
szeralkoté a gép vazara van szerelve, teszi lehetové,
hogy a gépet kompaktegységként szallitsak. A felthasz-
nalo udvardra vald lerakdstol az els§ vagasig csak két
napra van sziikség! A kompakt épitési mod tovabbi
elonye a csupdn 20 négyzetméteres felallitasi hely-
sziikséglet.

* A rendszer részét képezi a hid altal mozgatott
elszivo kad. Ez az 4j szerkezet javitja a munkavédel-

7. dbra Hatékony tdmogatds — a teljesen automatikus szabdstervezés

a nagy anyagkihaszndlds érdekében csak egy épitékockija az Omni-
data” -software-nak.

met, és kis elszivoteljesitmény is elégséges, emiatt a
porlevélaszté berendezés kisebb méretezése miatt is
koltséget takaritunk meg.

* Egy érintésmentes tavolsagtarto tartja dllando ér-
téken a tavolsagot a vagofej és a lemez kozott. Ez
akadélyozza meg, hogy a lemez feliilete karcosodjék
és lényegesen tizembiztosabb mint egy mechanikus
letapogato.

* A Lascontrol® CNC pélyavezéridben van integral-
va a lézervezérlés is. Ez a kombindci6 irdnyitja a meg-
munkalasi folyamatot és feliigyeli a vagoberendezést
(lasd a trennen + fiigen 22. szdmdban). Az integralt
felépitési mod, a kezelS elemek és funkcidk a gyakor-
lati kGvetelmények szerint vannak kialakitva és meg-
konnyitik a kezel6 munkéjat.

* Mint a MESSER GRIESHEIM valamennyi lézerva-
g6 rendszerét, az Eurolas® 1502-t is az Omnidata®
PC/CAD-6 programoz6 rendszer timogatja. A renc
szer atfogo software-e biztositja a programokat az au-
tomatikus szabastervezéssel (7. dbra) és a technoldgiai
adatbankkal bezérélag. A komfortos NC vagési prog-
ramok elGéllitasa mellett az Omnidata® programozoi
munkahely timogatja az idegen CAD-rendszerekbdl
vald adatatvételt is.

Univerzilis szolgaltatas

Az aut6gyarto ipar segitette a Iézertechnikat a 70-es
évek elején az attoréshez. A lézer nagy elterjedését a
rendszertechnikdnak kdszonheti, amely segitségével
ez az eljards szamtalan kis és kdzepes beszallit6 tizem-
ben (job shops) terjedt el.

A novekvd piaci verseny és a megrendelSk megnd-
vekedett igényei oda vezettek, hogy nem csak az ar-
nak, min&ségnek és szallitdsi hatdridének kell megfe-
lelének lennie a sik lemezbdl kivagott alkatrészeknél —
a korszeri job shop-ok mar rendelkeznek univerzalis
hiromdimenziés megmunkalé rendszerekkel, ame-
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8. dbra Korszeril beszdllitd iizemek a Jjob shop-okban alkalmazzdk a
kompakt vigdsugdr meguvezets rendszer elsnyeit. A Quinta munka-
tartomdnya 1500 x 1000 x 500 mm-rel oly nagy, hogy a személygép-
kocsi valamennyi haromdimenzids alkatrészének tobb mint 80% -dt
meg lehet vele munkdlni (47.60.58 bf2)

lyek segitségével a rugalmas szerszam, a lézersugar
‘lamennyi el6nyét kihasznalhatjak:

Szolgéltatasuk kiterjed ezaltal a sik és térbeli alkat-
részek vagasatol és hegesztésétdl (1a. és 8. dbra) egé-
szen a feliilet kezelésig, pl. mélyhuizé szerszamok élé-
nek edzése.

Ezekben az lizemekben a véiglsugdr megvezets
gép, a Lascontur® Quinta 4.1 M (lasd lefrasat a frennen
+ fligen 22. szdmaban) képezi a gazdasagi siker alapijat.
Amég vjszerd berendezés kialakitésa kielégiti a terme-
Iékeny lézervéagds, -hegesztés és -feliiletkezelés egy
berendezéssel torténd megvalGsitasdnak valamennyi
kovetelményét:

Tt vagy legyezd

Otmozgatott, szamitdgéppel vezérelt tengely vezeti
az alkatrészen a hajszalfinomsagu lézersugarat nagy
precizitassal a programozott vagasi- / hegesztési vo-
nalon. Ugyanazon pontossaggal edzi az egy specialis

optikaval legyezGszertivé alakitott 1ézersugar a mun-
kadarab feliiletét vagy -élét a hosszi élettartam érde-
kében.

Jelentds tényezé

A két- és hdromdimenziés vagas és hegesztés 2 kW-
nal nagyobb 1ézerteljesitményt igényel. A kimend tel-
jesitmenynél fontosabb viszont a sugdr mindsége a
hegesztésnél. Ennek jellemzGje a fokusz k tényezdje.
Minél kozelebb keriil ez az érték az elméleti k=1 érték-
hez, anndl jobban lehet a sugarat a fékuszpontba kon-
centralni (fokuszdlni). 2-3 kW kozotti teljesitményti
lézersugarforrasoknak nem lehet kisebb a k értéke
0,4-nél (9. dbra).

A "point of use”

Miutan a lézersugdr elhagyta a feketedobozt, a "su-
garforrast", a sugdrmegvezetG rendszer mozgatott ten-
gelyei vezetik forditotiikrok segitségével az energiat
nagy precizitassal és kozelitGen veszteség nélkiil a
munkadarabhoz.

A CNC hatdrozza meg az iitemet

Specidlisan nagy darabszamti kérvarrat hegesztésé-
néllehet egy forgatét integralni, amelyet az univerzalis
rendszer szamjegyvezérlése iranyit.

A csere gyerekjdték

Végasi tizemmodrol hegesztési vagy -feliiletkezelé-
si izemmddra — vagy vissza — val( atéllds gyors és
egyszer( és noveli az 6ttengelyes rendszer rugalmas-
sagat, igen csekély a raforditott id3.

A kdrosodds mértékeének korldtozdsa

Alézer két- s6t hdrommszakos iizemeltetése jelen-
tdsen csokkenti a berendezés amortizalasi idejét. Vi-
szont nem mindig all rendelkezésre képzett személy-
zet a meghosszabbitott gépiddre. Ezzel ndvekszik a
hibas kezelés lehetGségének kockizata, amely leg-
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9. dbra Az elérhet§ hegesztési meélységek és -sebességek — 3000 W teljesitményii CO2-lézer, argon véddgdz, anyagmindség szénacél (G

47.90.19a)
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rosszabb esetben a gép és a munkadarab kozti litko-
zéshez vezethet.

Szerkezeti védelmi intézkedések megévijak a Las-
contur® Quinta 4.1 M-tazeztkovetd stilyos kdrosodas-
tol; ezek 6vjadk meg az lizemet sziikségtelen, hosszi
termeléskieséstdl: Kis titkdzés esetén a hegeszt§ vagy
vagofej kipattan a szabadalmaztatott magneses tarto-
jatol; nyfroalkatrészek védik a nagy dinamikaja hajta-
sokat egy teljes litkdzés esetében.

Kornyezetvédelem a munkahelyen

A rendszer hatésos elszivéja a személyzet védelme
érdekében elengedhetetlen. Tisztdn tartja a levegét
azaltal, hogy a vagasi vagy hegesztési fiistot kiszivja a
kabinbdl. Még horganyzott karosszériaelemek meg-
munkalasa soranis jelent6sen alattamaradnak a szeny-
nyezettségi értékek a torvényben el6irt MAK (munka-
helyi karosanyag koncentraci6) értékeknek.

A termelékenység novekedése elore programozva

A véagasi, hegesztési valamint feliiletkezelési prog-
ramok teach in eljarasa (10. dbra) mellett a kompakt
Quinta felkindlja a program bevitelének lehetdségét
egy kiilsé programozéi munkahelyrdl. A programoza-
si konfort és termelékenység tovabbi novelését €ri el a
felhaszndl6 egy kiilonall6 mérdkésziilék segitségével,
amelyen fel lehet venni az Gj munkadarabok megmun-
kalasi korvonalait a termels rendszertdl fliggetlenil.

=il

10. dbra Teach in programozds — a hegesztési korvonal hagyomdryos
programozdsa mellett sok felhaszndld alkalmazza a programozd niun-
kahelyet és a mériberendezést (47.60.58a)

Hl

A koltségesokkentéssel kapcsolatos dlland6 kény-
szer miatt az autéipar mar a lézerrendszerek progra-
mozasanak 1j utjait jarja:

Sok cég elhagyja a draga mélyhuzott mintak készi-
tését; lézer programjaikat kozvetleniil a képerny6n
készitik a CAD-iroddban. Az autégyar vagy szallitoja-
nak lézerkozpontja a megmunkalasi adatokat adatvo-
nalon vagy lemezen kapja meg.

Kordbbi gydrtdskezdés

A hidrendszer atgondolt szerkezeti felépitése mar a
gyartas megkezdésekor érezteti pozitiv hatasat a fel-
hasznalondl: A specidlis betonbol késziilt kompakt
rendszert szerelt allapotban lehet széllitani; a nagy
raforditds, és ezzel id6rablé szerelési, bedllitasi és
tizembe helyezési munkdk — amelyekre a hagyoma-
nyos gépeknél sziikség van — elmaradnak.

Nemesitett feliiletek

Egyre nagyobb jelentiségre tesz szert sik és térbeli
munkadarabok feliiletének és éleinek célzott nemesi-
tése. Ez a korszer(i technol6gia annyira varidlhat
hogy egyidejtileg tobb hagyoményos eljarast is kivalt-
hat. Kivansag szerint a lézer megnoveli az alapanyag
mechanikus szilardsagat, korr6zi6allova teszi, javitja a
termikus vagy tribol6giai (dorzsallésag, kopasallosag)
tulajdonsagokat. Az ezidaig legelterjedtebb eljarasval-
tozatok a kovetkezdk:

Lézeres edzés

A feliilet kizar6lagos felmelegitésével érjiik el, hogy
a hét igen gyorsan elvezeti a munkadarab belseje;
edzhets acélokndl és sziirkedntvénynél a kivant mar-
tenzites kristilyszerkezet a feliileten képzidik. Az
edzett réteg vastagsagat a paraméterek modositasaval
néhéany tizedmillimétertdl 2,5 mm-ig véltoztathatjuk
(11. 4bra).

A 1ézeres edzés el6nyei az indukcids vagy a betét-
edzéssel szemben az edzett réteg vastagsaganak preciz
behatdroldsa, nehezen hozzaférhetd alkatrészeken is
méd van edzésre, az anyagban kis fesziiltség keletke-
zik és ezaltal kicsi az elhtizddas; nincs sziikség edz
kozegre.

Lézeres dtolvasztds

Alézersugar megndvelt teljesitménysiriségével az
olcs6 acélok és a sziirkedntvény feliiletét felolvaszthat-
juk. Az olvadék gyors megdermedése acéloknal azt
eredményezi, hogy a szén a vassal cementit vegyiiletté
alakul (Fe3C), amelyre a nagy szilardsag és a szivossag
jellemzd. A sziirkeOntvény atolvasztott fellilete is ho-
mogénné és kopasallova valik. Ez a nemesitési eljaras
hozzéjarul a motorgyartasnal a kisebb koltségi terme-
1éshez, pl. billendkaroknadl, biitykos tengelyeknél vagy
dugattyt gytriknél (12. dbra).

Lézeres otvozés, -bevonds, -diszpergdlds

Ha adalékanyagot visziink az olvadék fiirdébe,
megvaltozik a munkadarab feliiletének vegyi Osszeté-
tele,

Otvozésnél az alapanyagot és az adalékanyagot a
kell6 keverék kialakuldsaig olvasszuk. Az 6tvozdanya-
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12. dbra Olcsd alapanyag, neme-
sttett feliilet — a CO»-lézerrel
torténd dtolvasztds igen homo-
gén és ellendlld kristdlyszerke-
zetet eredményez a sziirkeont-
vénybol késziilt billendkar feliile-
tén (47.43.21a)

11. dbra Precizen parcidlisan
edzve — a hajtomitkerék fogéleit
védjiik korai elhaszndlddds ellen
(47.43.21)

gokat felvihetjiik el6z6leg, vagy kézvetleniil a lézer
fokuszaba vezethetjiik.

Az alkatrészek bevonasdhoz elegendé az adalék-
anyag felolvasztésa, csak egy leheletvékony dtmeneti
rétegben teremtjiik meg a metallurgiai kotést. Ennek a
technikdnak a tipikus alkalmazasi péld4ja olcs6 széna-
cél bevondsa korr6zi6allé krém-nikkel acéllal.

Egy kiilonosen kopasallo feliiletet ériink el a disz-
pergaldssal. Ennél a miiveletnél a felolvasztott alap-

anyaghoz kemény keramia alkotékat (SiL, SizN,
Al>,O3) adunk por forméjaban. Még gyémant por hoz-
zaadasa is lehetséges.

Lézeres gdzotvozés

A titan és OtvOzetei bar szildrd és kémiailag ellendl-
16k, de csak kicsit kopdsall6 anyagok. Ez az eljarastech-
nika hasznositja a titdn nagy affinitdsat a gazokkal
szemben, ha nitrogén- vagy széntartalmu gazokat (N2,
CHy) adunk a titdnolvadékhoz, akkor kopasallé feliile-
tet kapunk, mint pl. TiN vagy TiC.

Egészen tobb oras folyamatidét igénylS hagyoma-
nyos diffdzids eljardsokkal szemben a 1ézeres gazotvo-
zéssel a kivant feliileti keménységet valamint az 6tvo-
zési mélységet néhany masodperc alatt érhetjiik el.

A kulcs a sikerhez

A mindség, rugalmassag és gazdasdgossag a "fény"
szerszam erGsségei. Ezaltal idedlis médon megfelelnek
a lézerrendszerek a korszer(i gyértas kovetelményei-
nek a hegesztés, vagas és feliiletkezelés tertiletén. El-
terjedtségiik folyamatosan ndvekszik. A siker kulcsa a
rendszertechnika, amely §sszekdti a know- how-t az
iparérett berendezésekkel.

(A cikk megjelent a trennen + fiigen 23. szdmdban)
Forditotta: Gyulai Lajos Géper kft.

Kéd: 12
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Sdlyom Péterné (Cooptim kft.)

Schweissen & Schneiden,
Essen 1993.

szeptember 15-22.
a kiallité szemeével

A hegesztéstechnikai szakvasa-
rok kozott a legnagyobb jelentGsé-
gl a négyévenként Essenben meg-
rendezésre keriils Schweissen &
Schneiden vilagkiallitas.

A jelenlegi, 13. kidllitason 39 or-
szag tobb mint 800 kiallitoja 9000
m? kiallitasi teriileten mutatta be a
hegesztéstechnika tijdonsagait, in-
novativ otletek, 4j impulzusok re-
ményében ezen az igen nehézzé
valt piacon. A mintegy két éve tarto
recesszi6 a hegesztéstechnikai
szakmai koroket sem kimélte meg,
de ugyanakkor arra 0sztonozte a
vallalatokat, hogy minél t&bb raci-
onalizalt technoldgiai ujdonsaggai
jelenjenek meg. Ennek megfelelGen
a vilagkiallitas elvarasai igen na-
gyok voltak.

A tovébbfejlesztett konvencio-
nalis hegesztéstechnikai termékek
mellett a legujabb gyartasi techno-
16gidk alltak az események kozép-
pontjaban. Hegesztdrobotok, com-
putervezérlésti rendszerek, elekt-
ronsugarak- és lézertechnikai j-
donsagok formaltdk meg az 1993.
évi Schweissen & Schneiden jel-
lemz6 arculatat. Salyponti helyet
foglalt el tovdbba a munka- és
egészségvédelem, valamint kor-
nyezetvédelem.

A kidllitdsnak mintegy 100.000
latogatdja volt.

A 45%-ot kitevS német kiallitok
mellett legnagyobb szamban olasz,
angol és amerikai cégek jelentek
meg. Akorabbiakhoz képest legna-
gyobb kiugrast az USA jelentette
osszesen 55 kiallitéval. Erdekesség
volt még az els6 alkalommal meg-
jelend 4j allamok képvisel6i a volt

Jugoszlavia és Oroszorszag tagal-
lamaibdl.

Egyetlen magyar stand, a
TRANSELEKTRO Kereskedelmi
RT neve alatt a 2-es csarnok 275 sz.
stand alegnevesebb hegesztestech—
nikai cégek kozott volt. Az 54 m?
kiallitasi teriilet felén a COOPTIM
Ipari Kft mutatkozott be termékei-
vel, a fennmaradt teriileten a TRA-
KIS és WELDIMPEX hegeszt6gé-
pei kertiltek kiallitasra.

TRAKIS és WELDIMPEX ha-
gyomanyos programjukbdl allitot-
tak ki MIG, TIG hegesztdgépeket,
plazmavagé berendezéseket. Az
alkalom lehetévé tette, hogy sze-
mélyes targyaldsokra keriiljon sor
olyan vevéikkel, akikkel a f6ldrajzi
tdvolsag miatt erre ritkan kertil sor
(ausztral, amerikai, angol vevdk).

A COOPTIM Ipari Kft négy év-
vel ezelGtt elsG alkalommal jelent
meg a kiallitdson huzalel5tol6 me-
chanikdival és egyszerre attoro liz-
leti sikert konyvelhetett el. Az ak-
koriban, a vilag kiilonb6z6 orsza-
gaibdl djonnan szerzett partnerek
koziil mintegy 30 cég azota is dllan-
do6 vevdje, évrdl évre novekvs ex-
port forgalmat eredményezve.

Ajelen vilagkiallitdson val6 rész-
vételt igen komoly felkésziilés e-
16zte meg, melynek eredménye-
képpen a hagyoméanyos huzalels-
tol6 mechanikak mellett tovabbfej-
lesztett valtozatokat, Gjtipust dob-
tartokat allitott ki. Nagy el6rehala-
dast jelentetta COOPTIM életében,
hogy elsé alkalommal ezen a kialli-
tason mutathatta be az ez alkalom-
ra kifejesztett komplett huzalelSto-
16 berendezéseit, véddgazas he-

geszt§ késziilékét 130-350 A-ig ter-
jed6 nagysagban, tovabba 140, 160
A-es inverterét.

A védébgazas hegesztGberende-
zések teriiletén Oridsi volt a kindlat
mely nem csak a vilagcégek, ha-
nem a kis- és kozépiizemek gyarta-
si palettdjan is szerepel. Ennek elle-
nére a COOPTIM altal bemutatott
hegesztégépcsaldd egyszer(i, de
kiilsGleg tetszetds, technikailag pe-
dig kivél6 megjelenésével mar els6
alkalommal sikert aratott.

Kis mérete és mfiszaki paramé-
terei alapjan az inverter is nagy fi-
gyelmet keltett a latogatok kozott.

A legnagyobb ardnyt érdekls-
dés azonban tovdbbra a huzalels-
tol6 mechanikékat és egyéb tarto-
zékokat kisérte, melynek gyartasa-
ban, mindség és ar tekintetében
COOPTIM az élvonalban foglal he-
lyet.

A standon lefolytatott konkré
targyalasok mérlegei: a vilag 43 or-
szagabdl tobb mint 400 érdekl6do.
Ezek kozil komolynak igérkezd
targyaldsokat kezdtiink és azéta is
folytatunk két amerikai vilagcég, a
LINCOLN és MILLER cégekkel
huzalelGtol6 mechanikdk targya-
ban. Mintaszéllitdisok mar azdta
megtorténtek, a tesztelések folya-
matban vannak. Amennyiben fenti
cégek gépeikbe beépithetdnek ta-
laljak a mechanikédkat és sikeriil ar
és egyéb feltételekben megallapod-
ni, mindkét cég tizezres nagysig-
rendd vasarlasokat helyezett kila-
tasba.

A vaséri targyaldsok eredmé-
nyeképpen eddig kozel hisz kii-
16nboz6 cégnek kiildtiink minta-
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kat, tobbek kdzott kanadai, délko-
reai, algiri, indiai, mexicéi, és sz4-
mos eurfpai partnerektSl remé-
liink els6sorban nagyobb volume-
nd megrendeléseket.

Emlitésre mélt6, hogy megleps-
en sok cég ajanlkozott kereskedel-
mi képviselSnek, koziiliik egy dél-
korai partnerrel maris egy un.
Gentleman Agreement-et kotot-
tiink, melyet a késGbbiek soran—ha
elvarasunknak megfelel - kizar6la-
gos képviseletté alakitunk.

Komplett huzalel6tol6 berende-
z€sbdl is megtoriént az elsé minta-
széllitas francia partner részére, vé-
dégdzas hegesztGgépeinkbdl pe-
dig szlovén partner részére.

Dél-afrikai céggel folyik tirgya-
'as ugyancsak védGgazas gépek

Setleges szallitasarol, ajanlatunk
kiértékelése januar elejére varhato.

Megtisztel6 és megnyugtat6
volt, hogy szinte valamennyi mar
meglevd iizleti kapcsolatunk sze-
mélyesen felkeresett standunkon,
hogy csak a legtavolabbi veviket
emlitsiik pl. Brazilidb6l, Ausztrali-
abdl, Iranbdl, Malaysiabol.

Miutin termékeink szamos

amerikai, az esseni vaséron is kial-
lit6 cég érdeklGdését felkeltette, a
vasdr ideje alatt felkereste standun-
kat az American Welding Society
képviseldje, felkindlva a lehetdsé-
get a jovo év dprilisdban Philadel-
phidban megrendezésre kertils he-
gesztéstechnikai  szakkiallitdsra.
2z esseni véasart kovets targyala-
sok, ill. iigymenetek folyamata
megerGsiti COOPTIM részvételé-
nek indokoltsdgét a philadelphiai
bemutatén.

A Schweissen & Schneiden kil-
litdson tortént részvételt mind a
Transelektro  Kereskedelmi Rt
mind a gyartémévek részérdl
rendkiviil sikeresnek itéljiik meg,
melynek exportunkat novels, for-
galmi értékekben is kifejezhet
eredménye az 1994-es év elsé felére
véarhat6, amikorra a szamos helyre
kiadott drajanlatunk kiértékelésre
kertil, ill. a mintaszallitasokat fo-
lyamatos, nagyobb volument
megrendelések és szallitasok kove-
tik.

Gépesiteni kivan?

Munkaeré gondja van?

Vegye igénybe

segitséginket!

Technologiai
tervezés

Gépek beszerzése

Hasznalt gépek
értékesitése,
gépkdlcsdnzés

Adatbank

Ajanlatunk

e VARJUK
ERDEKLODESUKET!

technolbgiai folyamatait
megtervezzik!

hegesztd, hegesztést elékészits

és varrat hékezels gépeket,
automatdkat, robotokat,
acélszerkezet megmunkdald
horizontdl vagy egyéb forgacsold
karusszel gépeket eldnyds feltételek
mellett megszerzink.

kivansagara gépigényét j6 dllapotu
haszndlt gépek formdjdban, olcsdn,
az attelepités megszervezésével
egyutt megoldjuk. Gépszikségletét
kdlcsdnbérlet formdjaban is
lehetdvé tesszik. Ha szlikséges,
kezelSt is biztositunk.

ha van gépfeleslege, amelyet
eladni kivén, ha van kolcséndzhetd
gépe, munkaerdje vagy ilyen irdnyd
igényét kivanja bejelenteni: I&pjen
kapcsolatba adatbankunkkal,

® Faré-, mard forgdcsold gépek ,
automatdk,

® Lemezmegmunkdld gépek,

® Termikus vé&gd berendezések,
automatdk

@ Forgatd asztalok

® Szikraforgacsold
(EROSIMAT 370 tipus)

® Ellendlidshegeszté gépek
(pont- és tompahegeszt&k

® Kézi és véddgdzas ivhegesztd
berendezések

® IGM tipust hegesztd robot

® Anyagvizsgdldé gépek, mdszerek

® Szoftverek (mindségbiztositds,
ugyvitel), hardverek

MAGYAR
HEGESZTESTECHNIKAL
EGYESULES
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon: 183-5268,
Fax: 163-3295
Kéd: 13
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Mégegyszer Essenrol

Dr. Palotds Béla (BME MTA)

A BME hallgatoi Essenben

A Budapesti Mtszaki Egyetem
Mechanikai Technoldgia Tanszéke
1979-ben alapitotta a Hegesztési
Szakosztalyt a Gépészmérnoki Kar
kollégiumdban. Az egyetemi hall-
gatokbol allo didkszakosztaly elsé
tanarelndke Dr. Bauer Ferenc do-
cens ur volt. A szakosztaly elsddle-
ges célja az, hogy Osszefogja a he-
gesztés irant érdekl6ds hallgato-
kat, szdmukra az egyetemi oktatd-
son tili ismeretek megszerzésére
keretet biztositson. A hegesztési
szakma kiemelkedd egyéniségei-
nek eladdsai mellett szamos intéz-
mény-, lizemldtogatason, szakmai
bemutatékon vettek részt a hallga-
tok. Tobb kiilfoldi tanulménytton
is voltunk, igy példaul a cambrid-
gei Hegesztési Intézetbe is eljutot-
tunk. Ezen hagyomanyok soraban
kiemelkedd esemény volt az Esseni
Hegesztési Vilagkidllitds megte-
kintése tavaly Gsszel.

A tanulményi kirdndulas koltsé-
geit alapitvanyoktdl, szponzorok-
t6l és egyéni befizetésekbdl nyert
pénzekbdl fedeztiik. Eztton is ko-
szonetet mondunk a Magyar Mér-
nokakadémia Alapitvanyanak, a
HUNGALU BME Alapitvanynak

1 R

és a Karman Kollégiumért Alapit-
véanynak, tovabba a timogatdoknak,
igy a BME Gépészmérndki Kar
Hallgat6i Képviseletének, a Kar-
man Kollégium Kollégiumi Bizott-
saganak és a BME Kiilfoldi Hallga-
tok Mérnokképzési Kézpontjanak,
valamint a szponzoroknak.

Az utat szponzoralta a Vegyép-
szer Rt, a Vaci Varosgazdalkodasi
Int., az Oroshazai SiitGipari Vall.,
az OPTIME Kft, a MIGATRONIC
Kft, az ITB Kft,a TRAKISZHETRA
Kft, az Energiatervezé Kft Szom-
bathely, az Idranyi és Tarsa Kft, a
TavfGszolg Kft Szombathely, a
Bonyhadi Zoemancarugyar Rt, a
Lang Domboviér Kft, az UNIPRO-
FIL Kft, az INWENT Welding Kft,
a Likvid Kft, az Elektroda Kft, az
INTERWELD Kft, a Komplemen-
ter Kft, a GARD-AIR Kft, az UTP
Kft, a MESSER-LINCOLN Kft és a
TAURUS Rt.

Vaséri belépGket biztositott a
BOHLERKft,a FRONIUS,azAGA,
a CLOOS, a MIGATRONIC és a
THYSSEN cégek magyarorszagi
képviselete, amiért szintén koszo-
netet mondunk.

g Jall<al
BUIAN ani?.t.l

g

A Hegesztési Vildgkidallitdson résztvevdk csoportja

A Hegesztési Vilagkiallitas nagy
élmény volt minden résztvevonek.
Anagy létszam adta lehetGséget ki-
hasznalva minden kiallit6t felkere-
sett valaki a csoportunkbdl és
Osszegytjtottiik a termékismerte-
t6ket, katalogusokat. A BME Me-
chanikai Technolégia Tanszék Ro-
bot Alkalmazastechnikai Laborato-
riumdban kialakitott katalogustar —
amelyben mintegy 1000 db katalo-
gus talalhaté rendezett forméban —
minden érdekl6dS kolléga rendel-
kezésére all dijmentesen, és szal
mai segitséget is nydjtva varjuk a
szakembereket.

A vésari tapasztalatokat, katal6-
gusokat feldolgozva készitettiink
egy tanulményt "Ujdonsdgok és
tendencidk a hegesztésben" cim-
mel, amelynek felhasznéldsat szin-
tén javasolni tudjuk, amelybdl sok
hasznos informécié nyerhetd.

F6 témakorok a kovetkezok

- Ellendllas-hegesztd berendezé-
sek

— Csaphegesztés

~ Ivhegeszts berendezések

~ Elektronsugaras hegesztés

- Autogéntechnika

— Plazmavagas

— Felrako- és javitohegesztések
— Termikus szords

— Egyéb eljarasok

— Automatizalas, robottechnika
- Szenzortechnika

- Kiegészitd berendezések

— Hegesztifejek és tartozékok
- HegesztSanyagok, gazok

- Anyagvizsgélat

- Munkavédelem.

Végezetlil a résztvevOk nevében
mégegyszer koszonetet mondok
minden tdmogaténak azért, hogy
ezen a tanulmdnytiton résztvehet-
tiink, amely nem csak a hallgatok-
nak nytjtott életre szol6 szakmai
élményt.
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Automata hegeszt6gép fedettivii
és véddgazas hegesztéshez
A tobbcélu automata gazdasagos hegesztéséhez

Néhany jellemzéje:
- nagy termelékenység - kisebb fajlagos kéltség
- kivalo, egyenletes varratminéség

- pontos paraméter bedllitas - el6valasztassal

- sokoldalu hasznalhatésag
- széleskérd alkalmazhatdsag

- kis suly - kénny(i mozgathatdsag
- épitészekrény elv - komponensek célgépekhez

- ESAB hegesztSanyagok, huzal/por kombinaciok
nagy valasztékban

A ESAB Kft.

TOLIFAX: o cee e,

BEOSZIAS: oo
Cim

Kérem, kldjenek részemre részletes tajékoztatot:
NBV: et

ESAB 1117 8UbAPEST, Budatoki it 95-97.
Tel.: 1813079, 1668-862, 1821-504, 1821-505
AV 1oiciox:1609-084

Kéd: 14



ﬁe/ MUSZAKI GAZOK

Acetilén (Dissousgaz)

Argon

Corgon® (Ar, CO; keverék)

Dinox (altatogaz)

Heélium

Hidrogén

Nitralgin

Nitrogén

Oxigén

Szén-dioxid

Kilénleges gazok, gazkeverekek

Ertékesitési kézpontok: SZOLGALTATASAINK

9653 Répcelak, Carlvon Linde ut 1. ivAalA inRea
Telefon: (06-94) 324-207 Kivalo mlnos?g,
Telefax: (06-94) 325-206, Telex: 037390 Tiszta, viztelenitett,
szaraz gazpalackok,
1097 Budapest, lllatos Gt 9—11 Specialis szeleptomites,
Telefon: 1474-878, 1274-978 ’ N eRiE E
Tel.ffax: 1277-261, Telex: 223688 Hazhoz szallitas,
Rovid szallitasi utvonalak,
3702 Kazincbarcika, Bolyai tér 1. Minden gazt egy telephelyrol!
Telefon: (06-48)313-622

Telefax: (06-48) 310-898, 310-511 Hasznalja ki ennek elonyeét!

Lerakataink az orszag egész tertiletén:

Ajka, Balassagyarmat, Balatonlelle, Békéscsaba, Budapest, Cegled, Debrecen, Dombévar, Dunadjvaros,
Eger, Esztergom, Gyér, Hajdinanas, Hatvan, Hodmez6vésarhely, Jaszapat, Kaposvar, Kecskemét, Keszthely,
Komld, Lenti, Miskolc, Mohacs, Monor, Mosonmagyarévar, Nagykanizsa, Nyiregyhaza, Ozd, Pécs, Salgdtarjan,

Séarospatak, Siéfok, Sopron, Szeged, Szekszard, Székestehérvar, Szolnok, Szombathely, Tata, Tiszafired,
Veszprém, Zalaegerszeg, Zalaszentgrot

LINDE GAZ Magyarorszag RT.

9653 Répcelak, Carl von Linde at 1.
Telefon: (06-94) 324-207 Telefax: (06-94) 325-206, Telex: 037390

Kéd: 15
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Dr. Komdcsin Mihdly (Miskolci Egyetem) o\ @ ©°
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0ziumot szervezett a Linde Gaz Magyarorszag Rt. és a | 1:3°

S
iskolci Egyetem Mechanikai Technoldgiai Tanszéke. “\e(\\e 66169” o Q¢
Az immar masodik alkalommal megrendezett, kéma- ‘09(9“{&0\(\6 %%

s szimpGziumon a Linde Technische Gase AG kutatoi R
es az egyetem oktatdi a hegesztéshez és a hGkezeléshez
haszndlatos gazok fejlesztésében elért legtjabb eredmé-

nyekrdl szamoltak be,
A hegesztési szaknapon t6bb mint szaz, a hé-
kezelésieladdsokon mintegy Gtven f§ vettrészt. ‘

A szimpdzium hegesztési vonatkozasi elada-
sairol adunk egy révid 8sszefoglalét. Dr. Romyari
Pal egyetemi tandr elndki megn itja utin Erdi
Gyorgy a Linde Gaz Magyarorszdg értékesitési igazgatd-
ia vdzolta a Linde magyarorszagi tevéken ségének el-

alt harom évét. A cég tobb milliardos tékebefoktetéssel
xorszerdsitette termelG iizemeit és kiépitette 0rszagos
kereskedelmi hdlézatat. A Linde megjelenése a hazai pi-
acon orvendetesen gazdagitotta a hegesztéshez haszna-
latos gdzok és gézkeverékek valasztékat,

Komdécsin Mihaly elSadasiban osszefoglalta a leg-
gyakrabban alkalmazott gazok, az argon, a hélium, a
nitrogén és a széndioxid fizikai tulajdonsdgait ramutatva,
hogy az egyes gizok sajatossagai gazkeverékekben mi-
ként hasznalhatok ki. A'gazok metallurgiai hatésait ele-
mezve bemutatta a jellemzd alkalmazast teriileteket.

Victor Stenke ur, a Linde Alkalmazéstehnikai Labora-
tériumanak hegesztési osztélyvezetGje két eladast is tar-
tott. Az egyik el6addsa, hasonlan ﬂédi Zsolt el¢addsa-
hoz, teljes terjedelmében megtaldlhat6 ebben a szaimban.
Stenke ur mésik elGaddsa a korr6ziGallé acélesdvek orbi-
talis, volfrimelektrédas fvhegesztésével foglalkozott. A
kutatast egy specialis igény kielégitése inspirdlta. Az
alapanyag elektropolirozott ¢s6 volt. A varrattal szemben
a szokasos mechanikai kévetelményeken il azt az igényt
is timasztottdk, hogy feliilete mentes legyen minden oxi-
daciotdl, mert a berendezésben, ahol a hegesztett cs6
fizemel, semmilyen szennyez(dés, még jol tapado oxid,

gy nitrid sem engedhetd meg. A feladat megolddsahoz
moduldlt ivii AWI hegesztést alkalmaztak. Ezzel az elja-
rassal elérhet§ volt, hogy a keresztmetszet teljesen atol-
vadjon, ugyanakkor meg lehetett akadalyozni a kis tome-
gu hegfiird6 révén a vékonyfali cs§ atroskadasit. A

okoldali védelemhez argon bézist, redukalé gazkeve-
reket hasznéltak. A keverékben a hidrogén részaranya 6.5
térfogat% volt.

Az elGaddsokat kovetden latvanyos bemutatékra ke-
rilt sor. A tanszék munkatdrsai hegesztS robottal de-
monstraltdk az el6adasokon a fogyéelektrodas ivhegesz-
téshez hasznalatos véd6gazokrol és gazkeverékekrol el-
hangzottakat.

Sok érdeklédGt vonzott a TIM.E. eljaras bemutatésa.
sieciélis, 750 A éramterhelhetéségﬁ aramforrassal per-
nként 40 m 1.2 mm 4tmérGji huzalt lehetett leolvaszta-
ni. Ezzel a teljesitménnyel 6ranként kozel 20 k hegdm-
ledék képezhets, ami gyakorlatilag azonos a fedett ivi
hegesztésnél megszokott teljesitménnyel.

itka latvanyossagot jelentettck a T.I.M.E. eljaras for-
goives anyagatvitelérsl késziilt gyorskameras felvételek.

Arendezvény sikeréhez a résztvevik altal dicsért szer-
vezés és a szakmai kiad vanyok gazdag kinalata is hozza-
jarult.

A
ce
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MASTERTIG 1500

M KEMPPI

INVENT-WELDING
KERESKEDELMI KFT.

Képviseleti Iroda
1148 Bp. Fogarasi at 10-14.
Tel./Fax: 183-2008
Telefon: 252-3444/222

A MASTERTIG a legkorszeriibb invertertechnikin alapul6 kézi és AWI (MMA-TIG)
ivhegesztégép, amely két teljesitménytartoméinyban késziil. Kis méreténél és tomegénél fogva
kivil6an alkalmas szereld, javit6 hegesztési munkikhoz, de j61 hasznilhaté ipari termel6i
feladatokhoz is. J6 ivgytjtasi készséggel és kival6 dinamikus tulajdonsigokkal rendelkezik,
igy a legkényesebb hegesztési feladatokra is alkalmas. Egyarant haszndlhat6 kézi és
impulzusos AWI/TIG eljirisra. A gz el6- és utinfolyasi id6, az iramlefutis ideje allithat6.
A hegesztés inditisa érintéses vagy nagyfrekvenciis gyujtissal lehetséges.
Alkalmas 2/4 iitemii hegesztési mod végrehajtisira is. A hegesztogép lassiimpulzusos-AWI
hegesztésre is alkalmas a kivetkezo paraméterekkel: impulzusiram max.: 150/220 A;
impulzus ardnyérték: 10-75%; impulzus frekvencia: 0,02 - 1,5 sec/50-0,7 Hz/.

Miiszaki adatok

MASTERTIG 1500 MASTERTIG 2200

Kéd: 17
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Messer-Griesheim Hungaria

Korszer(i Gizemi beruhazassal

Europa felé

A Messer Griesheim Hungaria Kft. 120 milli6 Ft-
os beruhazassal korszertsitette Dunaféldvaron Ko-
zép-Eurépa legnagyobb kapacitast acetilén iizemét,
ahol az acetilént kalcium-karbidbél 4llitjak eld, tisz-
titjdk, szaritjak és végiil palackba toltik. Az acetilént
a gazdasag csaknem minden szektora — elsGsorban
azonban a hegesztéseknél — felhasznalja.

1993. december 15-én az 4tépités utin iizembe
helyezték a korszerti technoldgiajt termelGegysé-

=t, a magyar hatésagok pedig engedélyezték a fo-
tyamatos tizemeltetést. Kevesebb mint 6 honap alatt
- a termelés ledllasa nélkiil, a fogyasztdk teljeskorii
kiszolgdlasa mellett — korszertsitést hajtott végre a
Messer Griesheim cég Magyarorszagon. Ennek so-
rana kapacitast ugyan nem novelték, mégis nemzet-
kézi szinvonalon valésitottak meg a High Tech-t:
- A szémitastechnikai irdnyitas altal jelentSsen né-
vekedett a biztonsag
— Afolyamatba épitett ellendrzés biztositja a termé-
kek magas szinvonalat
- Az lizemeltets személyzet tovabbképzésével biz-
tosithat6 a berendezés optimélis miikdése
- Az1jj irdnyitasi rendszer energiatakarékos
Anagyobb biztonsag szintén hozzajaral a kérnye-
zetvédelemhez
Ezaltal a Messer Griesheim egy nemzetkozi érvé-
Juvallalatvezetési irnyt valdsitott meg: Mindség—
Biztonsag-Kornyezetvédelem
A Messer Griesheim
cég tobb évtizedes keres-
kedelmi kapcsolat utan
1989-ben az Oxigén és
, Dissousgazgyar Valla-
R lattal (ODV) megalapi-
totta a MG Hungarogaz
Kft-t, amely jelenleg Eu-
ropa egyik legkorsze-
ribb cseppfolyds oxi-
gént és nitrogént elGalli-
. - tolzemével rendelkezik
~T Hr és fedezi a magyar igé-
' nyek jelent§s részét.
1991 augusztusaban a
% Messer Griesheim tovabb

bévitette jelenlétét és az egyik legnagyobb német
befektetSvé valva 97,5%-os tulajdonjogot szerzett az
OD Kft-vé alakult ODV-ben. A cég 1ij neve Messer
Griesheim Hungdria Kft. lett. Az eltelt idészakban
jelentésen bdvitette és teljessé tette az ipari gazok
kindlati listdjit. Az értékesitési halézatot tovabbfef
lesztette. Jelenleg az orszag 50 helyén képes a cég
igény szerint kiszolgalni a piacot a modern techni-
kahoz sziikséges nagytisztasagt ipari gazokkal.

Anémet anyavallalat, a Messer Griesheim GmbH
— székhelye Frankfurt am Main - tobbségi tulajdo-
nosa a Hoechst Vegyipari Konszern. Valamennyi
foldrészen rendelkezik leanyvallalattal. Eves arbe-
vétele — amely az ipari gazok és hegesztéstechnikai
eszkozok forgalmabdl adédik ~ meghaladja a 2,5
millidrd markat. Az elmult idészakban kiilonés ak-
tivitast fejtett ki K6zép-Kelet-Eurépaban.

A Messer Griesheim vilagszerte t5bb, mint 9.000
dolgozot foglalkoztat. A Kézos Piac-i orszagok ha-
zai piacnak szamitanak. Nemzetkdzi viszonylatban
a tovabbi terjeszkedés stilypontja Eszak-Amerika és
Kelet-Eurépa. 21 orszagban miik3dé 50 leAnyvalla-
lata és holdingtarsasaga azon vallalati csoporthoz
tartoznak, melyek a f6 profilt jelent§ ipari gazok
mellett hegesztés- és vagastechnikai termékeket is
készitenek illetve forgalmaznak.

A magyarorszagi leanyvallalatok a német anya-
vallalat gazdasagi erejére, piaci tapasztalataira, tech-
nikai fejlettségére és kutatas-fejlesztési eredményei-
re timaszkodva kell6képpen felkésziiltek egy var-
hat6 novekedésre.
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3 sPecTRUM®

Plazmavagé berendezések

2

Az egyszerii ivhegesztégépektdl a robotokig, a hagyomanyostol
a csucstechnikaig uj lehet6ségeket kinal Onnek a Miller®

Az l{SA elsGszam hegesztogép-gyartoja, a Miller Mig. Co. 1929 ota késziti és forgaimazza a kivalo

mindségikrdl és megbizhatdségukro! vilagszerte elismert berendezéseit. Teljes tipusvalasztéka a
hegesztéstechnika minden teriiletén biztositia a minGségi munkéhoz szilkséges eszkdzoket:

+ ggyen- és valtakozoarami AW berendezések, + motorgeneratoros hegesztg-aramforrasok,

« védégazas kompakt hegesztdgépek, * plazmavagok,
+ hagyomadnyos, elektronikus vezérlési * célgépek,
és inverteres dramforrasok, + ivhegesztd robotok.

+ huzalelGtolok és egyéb kiegésziték,

A Miller® termékeit Magyarorszagon forgalmazza és szervizeli az

\ R
=\E 0] ]2 2{0) 2| M 1133 Budapest, Hegediis Gy. u. 73. Tel.: 129-0460, 149-8770, Fax:120-0101

Ipari és Kereskedelmi Rt.
Kéd: 18
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BOHLER uj telephelyen

A BOHLER képviselet — amely 1896 6ta van jelen Magyarorszdgon — a mult
év végén bekoltozott Gj irodahézaba.

A korabbi Ceglédi ut 19. alatt 16v6 telephelyen az évekkel ezel6tt felujitott,
villanyfiitésd hegesztGanyag raktar mellett egy 300 m’-es Gj acélraktarral és a
képen lathaté irodaépiilettel j6tt létre a BOHLER KERESKEDELMI KFT,
kozpontja.

JelentGs raktarkészletek a legkiilonfélébb hegesztéanyagokbdl, —szer-
szamacélokbdl, rozsdamentes lemezekbdl, gyors szamitogépes ligyvitel, al-
land6 mdszaki tandcsadds biztositjak a magasszintti kiszolgalast.

"JNNEPELYES MEGNYITO 1994. MAJUS 5-EN 13 ORATOL

Jegyezze fel, legyen vendégiink, szeretnénk megosztani 6romiinket Onnel is,
varjuk szeretettel!

Cim: 1107 BUDAPEST, CEGLEDI UT 19.
Telefon: (06)-60-336-880, (06)-60-336-881, (06)-60-339-010  Fax: 127-6643
Postacim: 1476 BUDAPEST, Postafidk: 44

W" .

L
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfoly6iratunk az V. évfolyamba 1épve 1994-ben tGjabb szolgdltatdst ajanl az Onok részére. A hirdetni
kivan6k részére azigények jobb kielégitése céljabol az eddigieknél szélesebb szinskala alapjén torténd valasztasi
lehetGséget szeretnénk biztositani.

A jelenleg megrendelhets fekete-fehér + kisérdszin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
vélasztasi lehet§séget adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az V. évfolyamra vonatkoz6 hirdetési drak az alabbiak:

Méret
A3 (2xA4) A4 A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 50 - - eFt
Szines hirdetés a hdtso kilsd boriton - 48 - - eFt
Szines hirdetés az elsd belsd boriton - 46 - - eFt
Szines hirdetés a hitso belsé boriton — 44 - - eFt
Szines hirdetés a beliven 76 40 25 15 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven 46 25 14 9 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kiséré szin 48 26 15 10 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kiséré szin 50 27 16 11 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kiséré szin 52 28 17 12 eFt

Megjegyzés

A lek6zolt hirdetéseket kédszdmmal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvas6 a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciétigényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkoz6 informacios
kértyat és bekiildi szerkesztSséglinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Keérjiik Onoket,

— terjesszék szakfolyodiratunkat,

- ajanljanak benniinket a hirdetni kivano véllalatok részére,

— frjanak vagy baréati és szakmai koriikkel irassanak kozérdekldésre szamottarto cikket.

Varjuk szives kozremtikddésiiket és 1994-re vonatkoz6 megtisztel§ hirdetés-megrendelésiiket.

Dr. DE6m&tor Zoltdn

f&szerkesztd
EXPOLYGON Kft. 57  Messer Grigsheim Polysoude 30,31
AGA 34 INVENT WELDING - KEMPPI 48 Migatronic 41
Autogéntechnika Kft. 32 Ipari Technoldgiai Centrum Kft. 22,55  Sebestyén 47
BOHLER Schweisstechnik Ktt. BIl. ISAF 4  THYSSEN STAHLUNION GmbH 29
Co®optim Kit. 60,B 1l Linde - 46 Uniprofil & Miller 50
Elektra Bechum BIV. MHtE 8,13,43,57 UTP 14,15
ESAB Kit. 16,45  Messer Griesheim Hungaria BI VILLERT 58
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Folyoirat
megrendeld

Hirdetés
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimd folydiratot

U0 példanyban
[J folyamatosan a visszavondsig
Az éves elfizetsi dijat befizetem
L] belféidi postautalvényon
L] személyesen a MHtE pénztaraban
L] &tutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestlés MHB 202-14205 szam(

szamidjéara
Cim, ahovd a folydirat postazdasat kérem:

Aldiras (ogi személyeknél cégszerl aldirds)

Jelentkezolap
cikkirdsra

Ale

Hirdetni kivGinok a Hegesztéstechnika
aldbbi sz&maiban

IFk * | Meny-.
ekete- ) gy | B [ el | BIL | BV, |nyiseg

Szines ; .
fehér . fob)

Kérem igényem el&jegyzését!

*: Kisérdszin szamar:

Informalodas
hirdetésekrodl

A Hegesztéstechnika cimd folydiratban
az aldbbi témakdrdkben kKivanok cikket
imi (ratni);

o))

o)

o))

o))

Cikkird neve:

Cime:

Telefonsz&ma:

O
|

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-
malddds eldsegitésére a HIRDETOK és
az OLVASOK kozott kdzvetlen
kapcsolatot szeretne teremteni.

X-szel jelblie meg az informdacid
formdjara vonatkozd kivansdgdt és

az illetd hirdetés kddszamart,

Soron kival t&jékoztatast kap az On
altal kivant mddon.

Az informdcid forméja:
személyes beszélgetést kér
prospektus Utjan

(] egyéb mddon

Az érdekiddés 6 témdja:

1.

2, =

A kiadvany szdma: 1994,

01 |02 | 03| oa 05 06| o7 | 08 | 09| 10
W |12 | 8 |14 |5 | 16|17 8|19 2
|20 [ 22 [ 23 [ 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 ,

A kods26mok az egyes hirderésekné! olvashatdk.
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Dr. Sdsdi Andrds

Lincoln szimpo6zium

Az 1982 6ta a hegesztési piacon
mikédS FEMA Hegesztéstechni-
kai Termékeket Gyart6 és Ertékesi-
t6 Kft. 1993 marciusdban Magyar-
orszag teriiletére érvényes disztri-
butori szerzGdést k6tott az ameri-
kai LINCOLN ELECTRIC COM-
PANY-val; ezzel 4j szinfolt keriilt a
hazai hegesztési ipar palettajira. A
szerzGdés keretében feladatunk a
LINCOLN cég csticstechnol6giat
képvisel6 gyartmanyainak ma-
gyarorszagi terjesztése.

A LINCOLN cég, amely 1994-

mn Unnepli alapitasanak 100. év-
tordulGjat, kizdrélag az ivhegeszté-
si technol6gidn beliil foglalkozik
hegesztGberendezések és hegesz-
tanyagok fejlesztésével, ill. forgal-
mazasaval. Kiterjedt eurépai hals-
zatdnak keretei kozott Norvégia-
ban, az Egyesiilt Kirdlysagban,
Franciaorszagban, Hollandidban,
Spanyolorszagban és — a Messer-
Griessheim cég ivhegesztd részle-
gének megvasarlasa utan (MES-
SER LINCOLN néven) — Németor-
szdgban is rendelkezik gyart6ba-
zissal. ALINCOLN néhéany éve ke-
let-eurépai disztributor hélézatot
is makodtet.

Mivel a teljes fejlesztési kapaci-
tas —amely 1993-ban 15 millié dol-
lart tett ki —egyediil az ivhegesztési
*chnoldgidkra koncentralodik, a

NCOLN cég termékei és techno-
16giai eljarasai kivaléan szolgaljak
a "csticsminGségii gyartas a legala-
csonyabb koltségszinten” jolismert
- és Magyarorszagon is kovetendd
- amerikai tizleti filozofiajat.

A FEMA Kft.,, a LINCOLN cég,
valamint sajét termékeinek széle-
sebbkori megismertetésére 1993
dec. 9-€n a Technika Hazaban,
mintegy 80 szakember részvételé-
vel, nagysikert hegesztéstechnikai
szimpoziumot rendezett.

Az els6 részben Popovics Laszlo
lgyvezetd igazgaté — mintadara-
bok kézreadasanak kiséretében —
ismertette a FEMA Kft. egyre nép-
szertbb gaz- és vizh(itést hegesz-
topisztolyait.

A masodik elGadast, amelynek
targya a LINCOLN cég és a gyart-

madnyvalaszték bemutatdsa volt,
Joseph A. Gassman, a LINCOLN
kelet-eurépai menedzsere tartotta.
Az elbadés a hegesztGberendezése-
ket és -anyagokat olelte fel.

A harmadik el6adast Dr. Sasdi
Andras okl. hegesztémérnok, ke-
reskedelmi igazgatd tartotta az AS-
ME szerinti gyart6bazis mingsité-
sekhez sziikséges hegesztdberen-
dezés ellendrzés korszerii médsze-
reir6l. A hegesztSberendezések mi-
ndsitési modszere a valdsagos he-
gesztési folyamat {6 terhelési jel-

lemzdinek szamitégép vezérlésd,
tranzisztoros miiterheléssel torté-
né modellezésén és az eredmények
azonnali szamitégépes kiértékelé-
sén alapul. A bizonyos ideig hasz-
ndlt, valamint a javitott dramforr4-
sok statikus és dinamikus jellemzéi
Osszehasonlithaték az dj allapot-
ban mért jellemzékkel. Az eljarés,
amelyet a hazai hegesztGgép gyar-
tok évekig sikeresen alkalmaztak, a
gyartébazis mindsitések végrehaj-
tasahoz is ajanlhato.

Figyelem!

&t hegeszto

muszaki szakember

o

képzés indul!

16 1Szf)vetseg
sztétechnolégus

e e
onat Muszaki
Gyula) Muiszaki
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Hoffmann Sandor (Ipari Technologiai Centrum kft.)

Uj, hegesztési feszlltség

és aramerodsseég ellenorzo
muszer, de nem csak
az oktatohelyek szamara

Az ivhegeszt6 berendezések-
nek kalibralt villamos mérémii-
szerrel kell rendelkeznidk a villa-
mos hegesztési paraméterek beal-
litdsdhoz, illetve hegesztés ko zbe-
ni ellendrzéséhez. Ez a hegeszt6
oktatéhelyek tanusitdsanak is
egyik, minimalis kovetelménye.

®

205

128

1. Mtszer nullazé csavar
2. Méréshatarvalaszto

3. Bemeneti csatlakozé

4, Hordfiil

1. dbra

o

Arégebben és az Gjabban gyar-
tott hegesztéberendezések jelen-
tGs része azonban nem rendelke-
zik miiszerekkel, mivel ezeket —
rendszerint a beszerzési ar mini-
malisra cs6kkentése érdekében —
a hegesztési paraméterek ellen6r-
zésére alkalmas mérémiiszerek
nélkiil vasaroltak.

A hiany utélagos kikiiszobolé-
sére, azaz a beallitashoz és az el-
lendrzéshez az alabb bemutatott
miszer és a vazlatok szerinti
megoldasok alkalmazasat java-
soljuk. Ezek alapegysége, Iényege
a HD-10 tipusjeld hordozhato
muszer (1. dbra), mely gyakorla-
tilag tetszéleges hossziisagii mé-
révezetékkel kapcsolodik —az

Aramforras

?4

Joladé Munkaasztal

2. dbra

AWI-berendezés
Munkaasztal

aramforras és a testkdbel vége,
vagy a munkaasztal és a testkabel
vége kozé iktatott jeladéhoz (2—-4.
abra).

A vazlatokbél kitiinik, hogy
nem a mérés modszere az Gj, he
nem az egyszertsitett kiviteld és
igy lényegesen olcsobb, kifejezet-
ten az egyendramu 6mlesztd iv-
hegesztés mérési feladatai tobb-
ségének végrehajtasdhoz kifej-
lesztett, illetve készitett méréesz-
koz.

A HD-10 tipusjeld miiszer
hasznalati helyzete vizszintes. A
mérés kezdetén a mutaté nulla
helyzetét ellendrizni, sziikség
esetén a mutatét a nullabeallito
gomb segitségével nullara kell al-
litani. A bekotését mindig fesziilt-
ségmentes halézat esetén kell el-
végezni. Hasznélati hdmérséklet-
tartomanya -5 ... +55 °C.

Az alapmtiszer kevésbé {itésér-
zékeny, 1,5% pontossagi osztalyu

A mérési méod a forgdkapcsolo-
val hegesztés kozben is atkap-
csolhaté a max. 400 A 4ram-
ergsség vagy a max. 50 V fesziilt-
ség mérésére.

Az aramerdsség méréséhez 400
A/60 mV jelad6 sziikséges.

AFI/CO2
berendezés

g-
1

=

+

| Jelado-
- )

/
HD-10

3. dbra

Munkaasztal

Joladd

4. dbra
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Fesziiltségmérd allasban a mii- T
szert az 50 V-nél némileg (< 100 —— | 1183 Bp., Nefelejcs u. 10. 1680 Bp., Pf. 42.
V) magasabb, tn. {iresjarasi fe- [
sziiltség sem karositja. (Volfram-
elektr6das hegesztésnél a fesziilt- '-
ség mérése esetén a mérévezeté- Gézipafigggieggmi o
i(éeét 0912 ‘?érgleltltf oir:zsetl’éligl)iéiszll(lgu Tf:l_6for_1:178-6167 + Telefon/Fax: 127-2429
kapcsolni!) .
A hosszii mérévezeték a hor- Megosztjuk Onnel
dozhaté mdszer haszndléja sza- szakembereink tapasztalatait
mara viszonylag szabad mozgist
tesz lehetdve. a kulonféle ipari és haztartasi mérett
A muiszer kiildngsebb karban- o GAZNYOMAS-SZABALYOZOK
tartast nem igényel, tisztitasahoz ® GAZMERO SZEKRENYEK
szaraz, ese;tleg vizzel enyhén ® KONTROLL GAZMEROK
megnedvgsﬁgtt puha k?I}d.Ot le- gyartasaban, feltjitasaban, karbantartasaban
het hasznalni. A kapcsolé érintke- és telepitésben.
z0 szegmensei eziistbevonattal
késziiltek, karbarltartast nem igé- Versenyképes arakon,
nyelnek. A mdszert azonban rovid hataridére vallalkozunk a
agymeértéki mechanikai beha-
tastél, 60 °C-nal magasabb hé- V/ 4
:;g{:ggegini tfél%,yakml terme- gilig;x’xtini olasz cég gazipari szerelvényeinek
Egyetlen hordozhat6 miiszer szallitasara;
elvileg tobb hegesztdmunkahely e FE tipust haztartasi gaznyomas-szabalyozo
egymas utani ellendrzésére is 6. 10 és 25 Nm°/h ateresztoképességgel,
hasznilhaté. Ebben az esetben is e pillangoszelepek minden méret
minden ellendrzendd hegeszts- és nyomastartomanyban,
gép dramkorébe jeladot kell beik- e kuilonféle nyomasmutato és regisztrald
tatni. Ezek mérGvezetékeit fel- muszerek, biztonsagi szerelvényck
véltva a miszerhez csatlakoztat-
va lehet a mérést elvégezni. E
modszer alkalmazasat azonban Varjuk érdeklédésiiket!
nem javasoljuk, mivel
- a bedllitasi miiveletek sordn a
hegeszt6k egymast, ﬁ’%f‘}a’gggewrlm ES SZOLGALTATO Kft.
- az ellen6rzési miiveletek soran oo Tis5 pomdapest. Postaficks: 42,
azellendrzg személy (pl. vizsga- Tel. ffax: (36-1) 1373420 RadhsteL: (06) 60-538-119
biztos) a hegesztéket zavarnak. {
A fent ismertetett mérdrend- @ EXPOLYGON
szer elemei az Ipari Technolégiai [
Centrum  kft-t6]1 rendelheték _||__ _ S — kéd:20

meg.

A SZAMADO - 01
A SZAMADO

kalkulaci6t végez, stb.

== s

Kis és kbzepes vallalatok, villallkozék Sigyelem!
tigyviteli rendszert ajanljuk.

- 01

konyvel, pénztar és naplofokonyvet vezet, szamlaz, automatikusan

AFAT szamol és ezt konyveli, nyilvantartja a készletet, ugyfeleket,

A SZAMADO - 01 éGra csak 47000 Ft + AFA

Kérjen tijékoztat6t a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiléstél
Cim: H-1148 Budapest, Fogarasi at 10 - 14.

Telefon: (36 1) 183-5268, Fax: 163-3295

Kdd: 21
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NAGYTELJESITMENYU PLAZMAVAGOGEPEK FINSTERWALDE-h

[ 4

| 4

Miiszakl adatok

PA 50/PA 50-UWP

PA 50 paralel {izemben

Méret:. minéségi vagasnal 50 mm 100 mm
darabolasnal 75 mm 150 mm
UWP, vizalatti vagasnal 40 mm -
Ivteljesftmény / 75% bi 50 kW 100 kW
Véagbaram /75% bi 250 A 600A
Plazmagéz Ar/Hp, siiritett levegs, N2, O2  Ar/Hp
Uresjarasi fesziiltség 390V 390 V
Halézati fesziiltség 220V, 380V, 420 V, 500 V 220V, 380V, 420V, 500 V
Lombha biztositék 125A 125 A gépenként
Méretek 1490 x 690 x 1520 mm
Tomeg 640 kg 2x 640 kg

VILLERT — HEGESZTESTECHNIKA

Kiépitett szervizhalozat, alkatrészellatas
Nemzetkozi referencialista
ElGnyds szallitasi feltételek

f

\nu El'l’
VILLERT RT
Nagykészulék Uzletag

=
\
G

1117 Budapest,
Galvani u. 44.
Telefon: 269-8139

& Keiibeny

Brandenburger StraBe 4-6
D-7980 FINSTERWALDE
TEL: +37 585/550

FAX +37 585/8510

TLX 177 624 - 177625
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Dr. Visontay Istvdn (Autogéntechnika Kft.)

Gondolatok
az uj Hegesztési Biztonsagi
Szabalyzat-rél

1994. janudr elsejével az 1993: XCI-
II. sz. Munkavédelmi Torvénnyel
egyidében életbe lépett hét ij bizton-
sdgi szabdlyzat, ezek kozott a "He-
gesztési Biztonsagi Szabalyzat" is.

Atényt, illetve magit a Szabélyza-
tot rendkiviil ambivalens érzésekkel
fogadja a szakma, hiszen évek 6ta

:ez6 rendkiviil nagy Grt hivatott be-
tolteni. Azonban a kidolgozasi folya-
mat ismeretében és a tartalom jelen-
legi ismeretlenségében, tovabba az
esetleges elSirdsok elére nem lithato
kovetkezményeiben olyan bizonyta-
lansdg taldlhatd, melynek hatisai
nem biztos, hogy kell6 médon szol-
galjak majd a biztonsagos hegesztést,
és kiilonboz6 - eddig ismeretlen —
terheket réhatnak munkavallaléra és
munkaadéra egyarant.

Kérdéses, hogy ezek koziil melyik
lesz indokolt, sziikséges, s6t melyik
lesz teljesitheté miiszaki-, vagy gaz-
dasagi lehetGségekbsl adéddan.

Akidolgozasi folyamat, mint kiz-
ismert nem nevezhet6 sebtiben vég-
zett tevékenységnek, hosszii évek so-
*4n és rendkiviili vitdk kdzepette ké-

ilta szabélyzat, széles kori egyez-
tetéssel és széles kord ellenvélemé-
nyekkel hidnyossagok, tilfedések
észlelésével, valamint nem odatarto-
20 el6irasok torlési javaslataival.

A dereguliciés folyamat, illetve
ezt megel6z6 id6szak, amelyben az
eléirasok miiszaki tartalma mar ak-
kor elavultnak volt tekinthetd a kon-
cepcio, mely felosztotta a mtiszaki-
és magatartasi elSirdsok hovatarto-
zasét és tartalmi kovetelményeit, ko-
vetkezetes rendezés helyett, 4tldtha-
tatlan papirhalmazhoz vezetett, fe-
gyelmezetlenséget, nemtorédomsé-
get hozott 1étre és csak a szerencsé-
nek kdszonhetd stilyosabb és soroza-
tos balesetek elkeriilése.

Az évek hosszi vitdj utan kidolgo-
zottés véleményezésre atadott terve-

zet - szélsGséges alldspontok szerint
— még véleményezésre sem volt al-
kalmas.

Ennek ellenére — néhany hozzi-
sz0las alapjan - kiegészitések, médo-
sitdsok és torlések atvezetésre keriil-
tek, de a tervezettel szemben a szak-
ma kival egyéniségei kozott kiala-
kult bizalmatlansig nem csokkent.

A végleges lezaras el6tti anyag vi-
szont csak egészen sziik korben és
rendkiviil rovid hataridével keriilt
terjesztésre, példaul a Gépipari Tu-
doményos Egyesiilet dsszesen
peldényt kapott, akkor, amikor leg-
kevesebb négy kozponti szakosztaly
tevékenységi korét jelentSsen befo-
lydsoljik majd a szabdlyzat elGirasai.
Ezt tetézte, hogy a véleményezési
id6szak az évi nydri szabadsigok
idejére esett.

Ki kell mondani, hogy a téma fel-
eloseinek hibajabol két és fél év ki-
esett és egy minden részletében
egyeztetett, a gyakorlat szdmdra j6l
alkalmazhaté, biztonsdgot teremts
szabélyozas helyett rossz elgérzetek-
kel vért és a mai napig ismeretlen
tartalmu el6iras keriil kiadasra.

A kozeljové hivatott eldonteni,
hogy a feltétlentil sziikséges tij szabé-
lyozés mire alkalmas, milyen hosszi
€letd lesz és mennyire lehet alapja
egy Ujabb — nemzetkozileg is jonak
mindsithets — szabalyzatnak.

Osszefoglalas

Az utolsé sz6 jogéan és a jobbité
szandék elfogaddsdnak reményében
ismételten hivatkozni kell az elmuilt
harom éves idGszak alatt elhangzott
figyelmeztetésekre, aggodalmakra
és slirgetésekre, melyek mind-mind
elGsegitették volna a Szabdlyzat opti-
malizalasat.

Jelenleg azonban azzal az alapve-
t6 dlldsponttal szabad csak egyetér-
teni, hogy a szabdlyzatot elére meg-

hatarozott idére két-, de legfeljebb
harom évre célszeri csak kiadni. Eb-
benazidészakban 6ssze kell gytjteni
a felhasznalék véleményét, azokat
széles férumokon vitéra kell bocséj-
tani és - hasznositva a tapasz-
talatokat - beépiteni egy 4tdolgozott
szabalyzatba.

T
Lapzarta utin kaptuk
a szomori hirt, hogy
Dr. Démotor Zoltdn
lapunk fGszerkesztdje
1994. februar 19-én
varatlanul elhunyt.

|
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Tevékenységlink, termékeink

1.) Alexander BINZEL termékek forgalmazasa
MIG-MAG véd&gazas hegesztépisztolyok
WIG-TIG (AWI) védbgazas hegesztdpisztolyok
MIG-MAG és WIG-TIG (AWI) automata pisztolyok
tolé-hazo (push pull) MIG-MAG pisztolyok
flistgazelszivd hegesztbpisztolyok

plazmavagé hegesztdpisztolyok

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

hegeszt6 kabelek gyorscsatlakozoéval (aljzat és dug6)
hegesztéberendezések, eszkdzok

testeld és elektrokabelek

frécskolésgatlo spray é€s paszta

huzaladagold berendezések es tartozékok

L N N NN N N N NN NN N

2.) Robothoz valo kiegészit6 egységek, tartozékok

Tol6-htizé rendszerek és
hosszabbité kabelek

I
= == \ =
| R i
| =, i
- = .
2] ST ~J o

B )

3.) Hegesztégépek és berendezések, segédanyagok
forgalmazasa

kézi- és védbgazas hegesztégépek

ellenallashegesztok

langhegeszt6 és vagod berendezések, alkatrészek

elektrédak

CO, mindgsitett hegesztéhuzalok

kilonféle 6tvozeti WOLFRAM elektrodak

hegesztd segedeszkdzok

4.) Hegesztéberendezések javitasa

5.) Szaktanacsadas

WIG-TIG (AWI)

hegesztépisziolyok =] e
- géz- vagy vizhiitéses
- merev vagy flexibilis
nyakkal
- kapcsoloval vagy
szeleppel
- kézi vagy automata
pisztoly

(.

plazmavagé pisztoly PSB 60 S/121S

plazmavagoé pisztoly PSB 31

Minden pisztolytipushoz
robotpisztolytarto

-minden heges2tépont-
ra beéllithaté tarté

- frocskolasto] vedett

- minden Gtkdzésnél
vészkapcsold

- orGe (tkSzés sastén a
tartd kioldédik

- badllithaté kioldis| eré

- pontos visszadllthat6-
ség

- autom. pisztolycsere

A BINZEL és a BIKOX markanév
valamint a BINZEL-pont
5 a F6ld majd minden orszagaban
jegyzett védjegyek

e O
COOPTIM Ipari Kft. 2048 Di6sd, Petdfi S. utca 21.
Telefon: (1) 226-1335 Rédictelefon: (60) 312-043

Telefax: (1) 227-3636 (60) 312-044
(60) 312-045

Kéd: 23




MIG-MAG
VEDOGAZAS
HEGESZTOPISZIOLYOK
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’ ’ 3 COOPTIM Ipari Kit. 2049 Di6sd, Petsfi S. utca 21
Telefon: (1) 226-1335 Radiételefon: (60) 312-043
Telefax: (1) 227-3636 6
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