94/2. v évoyam 2 szam A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesllés folyoirata

.Az természetes, hogy a jarmii-, az élelmiszeripar, valamint az
acélszerkezetek gyartoi a legjobbat valasztjak: a robotok és
célgépek mellett egy év alatt 24%-al tobb CLOOS hegesztogepet
vasaroltak meg mint az el6zé 12 honap alatt.

Bemutato autoink

i [
_~‘ .
Onékhoz is / E;Cj ’,’/
elmennek, =T R
hivjanak fel |4 5 (R T |

benniinket,

megbeszéljuk,
®hogy mikor!

Telefon: 166-39-58

. 4
"




BOHLER gy4rtmany( hegesztdanyagok,

minden eljarashoz és minden alapanyaghoz,
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Bucsuzunk
dr. Domotor Zoltantol,

a gépészmérniktdl, a hegesztémérnoktdl, a szakembertdl, a munkatérstol, a Hegesztéstechni-
ka f&szerkesztGjétl, a kollegatol. Halala meglepetésszertien ért, nem késziiltiink ra.

Nem volt beteg. Aktiv, tenni akaré munkatérs volt, aki mindig az Gjat, az Gj lehetGségeket
kereste.

Sokat tanult és sokat tanitott. Szakmai ismeretei széleskortiek voltak, nagy gyakorlattal és
szakmai tapasztalattal rendelkezett, hiszen évtizedeket toltott a hegesztés szakmai teriiletén.
1951-ben szerezte meg a gépészmérndki oklevelét a Budapesti M(iszaki Egyetemen. Két évet
t51t6tt, mint kezd mérndk az Aprilis 4. Gépipari Miveknél, majd a CsSszerelSipari Véllalatndl
helyezkedett el és ez volt a munkahelye nyugdijazdsaig, majdnem négy évtizeden keresztiil.
1991-t61 mint nyugdijas az EUROQUA-nal dolgozott. Utolsé munkahelye a Magyar Hegesztés-
technikai Egyesiilés volt.

Els6k kozott végzett, mint hegesztG szakmérndk. A '70-es évek elején a Budapesti Mtiszaki
Egyetemen doktori cimet szerzett. Erdeklddésének kozéppontjdban mindig a hegesztés allt.
Munkassagat atszétte a hegesztés tjdonsédgainak megismerési szandéka. Tudoményos munkas-
sagét taldlmanyai, szabadalmai jellemezték. A CsGszerel§ Vallalat nagyon j6 lehetGséget adott
szaméara képességeinek kibontakoztatasara, ugyanakkor a véllalata hirnevét Sregbitette munkas-
saganak eredménye.

Orszagos szakmai tekintély volt nemcsak a fémek, hanem a miianyagok hegesztése teriiletén
is, ahol jelentds sikereket ért el. A Hegeszté Mindsit6 Bizottsagnak 1969-t61 alapitdja, tobb mint
20 éven 4t aktiv tagja volt. Elen jart a hegesztSképzésben, nevelte a fiatal szakembereket a
hegesztési kultira elsajatitasara. Mindig igyekezett tudasat dtadni kdrnyezetének. Tobb évtize-
den keresztiil szakértGként is tevékenykedett. Ismereteit, tudasat szakfolyéiratokon keresztiil is
terjesztette. El6szor az , Epiiletgépész” folyéirat szerkesztSbizottsdgaban tevékenykedett. A He-
gesztéstechnikai Egyesiilés is felismerte ezirdnyi tehetségét és felkérte a Hegesztéstechnika
folytirat f3szerkeszt6i teendSinek ellatasara, amelyet nagy lelkesedéssel, aktivitdssal és eredmé-
nyesen végzett. Ezt mutatja a foly6iratunk fejlddése, szinvonala is.

A MHLE megalakuldsitol Dométor Zoltan a FelligyelS Bizottsag elnoke volt, csak az utolsé
maésfél évben dolgozott belsG munkatarsként az Egyestilésnél.

DOmotsT Zoltant az egész hegesztd-tarsadalom ismerte, szerette és becsiilte. Halalaval egy
nagyszerd tudomdényos és emberi palya tort ketté.

Kedves Démotor Zoltan baratunk! Buicstizunk, de nem felediink el, emlékedet és munkassa-
godat mindig megdrizziik.

Dr. Petro Istodn
az MHIE I[gazgatétandcsdnak
elndke




HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

MAGYAR HEGESZTOMINOSITG TESTULET g

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

It’soperativeorganization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

HEGESZTOIMINGOSITESIBIZONYITVANY
Welder Approval Test Certificate

@EEE»  SchWeiBer-Priifbescheinigung

TUV Rheinland e. V.

HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287-1 szerint:

. Avallalkozas &ltal adott gyandi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;
. Az Allami Energetikai és Energiabiztonsagtechnikai Felligyelet altal jovahagyott eljaraswzsgalattal iga-
zolt gyantdi hegesztési utasitas (WPS) alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettSl

fuggetlendil);

A

. Az Orszagos Atomenergiai Hivatal Nuklearis Fellgyelet altal jovdhagyott gyartéi hegesztési utasitas
(WPS) alapjan, nuklearis ismeretekkel bévitett mindsitéssel;
. ATOV Rheinland Hungéria Kft. vagy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés altal szervezett
és bonyolitott AD Merkblatt szerinti német-magyar egyittes minésités két bizonytvany (kilén

német és kilén magyar) kiadasaval.

A mindsités alapdija 1-3. esetekben: 8.000,- Ft/mingsités, a 4. esetben 16.000,- Ft/mindsités.
A mingsitésekre valé jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés (Budapest)

ADU Csepel Okt. és Szolg. Kft. (Budapest)
Andrassy Gy. Mliszaki Kézépiskola (Miskolc)
Apritégépgyar (Jaszberény)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS 91 Kit. (Budapest)

Debreceni Munkaeréfejl. Kp. (Debrecen)
DELEP-BAUSTUDIUM Kift. (Szeged)
DUNAFERR (Dunaujvéros)

Dunéntali Kéolajip. Gépgyar (Nagykanizsa)
EROKAR Rt. (Budapest)

ERAK(Miskolc)

Ganz Transelektré (Budapest)

GYAEV Szakképzési Kift. (Gydr)

HAEV Okt. oszt. (Debrecen)

Ipari Szakkdzépiskola (Kaposvar)

102. Iparj Szakm. képz§ Int. (Ozd)
INTERBAZIS Kft. (TiszaGjvaros)

Ipari Technolégiai Centrum Kift. (Budapest)
611. sz. Ipari Szakm. képz6 Int. (Békéscsaba)
Jendrassik Gy. Mdszaki Szakkdzép (Szolnok)
Jézsef A. Munkastovabbképzs Kp. (Budapest)
Kdolajvezetéképitd Rt. (Sidfok)

Matrai Erém( Rt. (Visonta)

MAVGépészeti Ig. (Budapest)

GATE Mezdgazd. Féiskola (Nyiregyhaza)
MOL Rt. (Bazakerettye)

MOL Rt. (Szazhalombatta)

ME Dunadijv. Féiskolai Kar (Dunadjvéaros)
MONTEX GYGV Rt. (Székesfehérvar)

RABA Rt.(Gy6r)

Stromfeld A. Mlszaki Szakkozép (Salgétarjan)
Tancsics M. Ipari Szakkbzép (Veszprém)
TGM Transelektro Kft. (Kiskunfélegyhaza)
TUV Rheinland Hungaria Kft. (Szekszard)
VEGYEPSZER Rt. (Budapest)

Papp Laszléné
Czet6 Béla
Arnbéczky Laszl6
Katona Antal
Bacskai Istvan
Deutsch Gyoérgy
Vizi Sandor

Vér Sandor
Jakab Sandor
Garzéné Kiss Erzsébet
Horvéth Istvanné
Robotka Robert
Fehér Ferenc
Szab6 Zoltan

Dr. Varga Ferenc
Huszar Dezsd
Vincze Istvan
Kiss Jozsef
Hoffmann Sandor
Kovacs Marton
Guth Ferenc
Kiss Gusztavné
Dr. Fehér Jozsef
Benus Ferenc
Ravadits Endre
Dr. Gyovai Emé
Végh Gabor
Nyers Ferenc
Fuldp Zsoltné
Gayer Béla
Varga Gyérgy
Angyal Laszl6
Toreki Jozsef
Santa Jend
Aranyi Janos
Nemes Karoly
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183-5268
276-3111
46/412-444
57/312-355
262-4290
277-0512
36/346-108
62/361-483
25/381-679
93/313-140
252-1222
46/412-444
270-3111
96/315-864
36/315-155/80
82/319-246
47/373-211
49/334-265
163-3687
66/444-511
56/425-844
120-8331
84/312-311
37/328-001
113-3702
42/313-411
92/311-239
23/353-323
25/310-243
112-7848/306
96/312-111/1991
32/311-044
88/320-066
76/361-222
74/311-933
169-6999
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Mindsiies, m/'na”ségbizlos/tés

Hl

Babits Péter, Bakd Béla, Laddnyi Péter, Schwarczenberger Pdl, Dr. Szabd Béla

A hegeszt6k minositese
Magyarorszagon

Bevezetés
(Dr. Szabé Béla MHT ~ MHIE)

Magyarorszdgon az MSZ EN
287-1 hegeszt6mindsitd szabvany
szerint a Magyar HegesztdminGsi-
t6 Testiilet (MHT) operativ szerve-
zete a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilés (MHtE) 1993. februar 1.
Ota végzi a hegesztSk mindsitését.

""" tevékenységet
megeléz&en mar 1992-ben sor ke-
riilt osztrdk és német kézremiiko-
déssel, tobb mint szidz szakember
felkészitésére az akkor még Eur6-
paban is elGzetes szabvanynak te-
kintett pr. EN 287-1 bevezetésére.

Az EN 287-1 szabvany 1992. vé-
gén jelent meg. Ennek alapjan ké-
szitette el és hagyatta jova az MHT
az Ipari és Kereskedelmi Miniszté-
riummal az eurdpai szabvanynak
megfelel6 mindsitési rendszer Mi-
ndsitési Szabalyzatat a felhaszna-
lasra keriil6 dokumentacidkkal (Je-
lentkezési lap, bejelents, WPS, bi-
zonyitvany, stb.) egytitt.

1993. januarban az EN 287-1
szabvanynak és a szabalyzatnak
megfelelGen 38 f§ vizsgabiztos ka-
pott kiképzést, valamint hdrom év-
‘e 52016 szamozott vizsgabiztosi jo-
‘gositvanyt, fém- és korbélyegzit az
IKM-td], illetSleg az MHT-tS1.

Ugyanekkor kotott a mindsite-
sek érvényességének németorszagi
kiterjesztésére certifikaciés megal-
lapodastaz MHT a TUV Rheinland
e.V.-val.

Ilyen el6zmények utdn viltotta
fel Magyarorszagon a korabbi mi-
nositési rendszert az EN 287-1 sze-
rinti hegesztomindsités. Az ehhez
kapcsol6dé informdcié az KM
Ko6z16ny (9114/1992/1KK.13./IKM.)
és a Hegesztéstechnika 1993/3. és
1994/1. szama, valamint szérdla-
pok és hirdetések révén jutott a
szakmailag érdekeltek tudomasa-
ra.

Az j mindsitési feltételek beve-
zetésével egyidejiileg megkezdd-
dott a,, HegesztG oktatd- és mindsi-
t6 helyek” feliilvizsgalata és tanu-
sitdsa is.

A hegesztGmindsitéseket 1993.
februér és marcius hénapokban al-
taldban két vizsgabiztos (egyik
megfigyelSi statuszban) végezte.

1993. aprilisban kertilt sor — a
kéthénapos tapasztalatok alapjan —
avizsgabiztosok els tovabbképzé-
sére az MHT Mindsit6 Szakbizott-
sdga és az MHIE szervezésében.
(Ekkor mar megjelent az MSZ EN
287-1 szabvany is, ami termé-
szetesen semmilyen valtozast nem
tartalmazott a kordbban mar meg-
ismert EN 287-1 szabvanyhoz ké-
pest.) E tovabbképzésen a Min{sitd
Szabalyzat egyes pontjainak értel-
mezése, a felhasznalt dokumenta-
cidk kisebb véltoztatasai szerepel-
tek.

Az elmilt év sordn az Allami
Energetikai- és Energiabiztonsag-
technikai Feliigyelet, valamint az
Orszagos Atomenergia Hivatal,
Nuklearis Feliigyelet intézkedett —
az altaluk jovahagyott WPS-ek
alapjan végzett — magyar mingsité-
sek elfogadasi feltételeirdl (tovabbi
részleteket a 3. fejezet tartalmaz).

Ez év elején a Magyar Hegeszts-
minGsité Testiilet és a TUV Rhein-
land e.V. megéllapodasa alapjan a
két intézmény képvisel$ szerveze-
te a TUV Rheinland Hungaria Kft.
és a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés megegyezett a koz0s
(magyar és TUV) minGsitések felté-
telérdl, valamint arrél, hogy mind-
két szervezet a kozds mindsités
alapjan kiilon-kiilon az 4ltala hasz-
nélt bizonyitvanyt adja ki. A vizsga
barmelyik félnél kezdeményezhe-
t6. Az el6z6 kozel egy évesidGszak-
ban kiadott Euroqua, illetve TUV
Rheinland bizonyitvanyok érve-
nyesitésre az AEEF hatdsdgi fel-
ligyelete ald tartozé teriileteken

AEEF elfogadt ellenjegyzés esetén
van lehet3ség. Ennek feltétele a
vizsgahoz tartoz6 WPS azonosité-
sa, illetSleg jovahagyasa (tovabbi
részleteket a 2. és 3. fejezet tartal-
maz).

Az 1994. mércius végéig kiadott
mintegy 2000 mindsités sordn a
vizsgabiztosi tevékenységre pa-
nasz, fellebbezés nem érkezett.

Azid8kdzben megjelent tovabbi
MSZ EN szabvanyok alkalmazasa
és a rendszer mikodésének fejlesz-
tése (egyiittes TUV minGsitések,
egyiittes eljarasvizsgalatok) érde-
kében 1994. aprilis 13-14-én kertilt
sor az MHT Mindsitési Szakbizot-
saga és az MHLtE szervezésében a
vizsgabiztosok masodik tovabb-
képzésére.

A cikk a tovabbiakban e tovabb-
képzésen elhangzott eléadasok, ta-
pasztalatok, vitak és konzultacidk
alapjan kialakult — elsésorban a mi-
ndsitést szervezdk és a mindsités-
ben résztvevék szempontjabol 1é-
nyeges — ismereteket, ajdnlasokat
tartalmazza.

1. A Hegeszt6mindsitések
szabdlyzata és a mindsitési
dokumentacié

(Dr. Szabd Béla MHT-MHIE)

A mingsités lefolytatasara vo-
natkozé szabdlyzat Ilényegében
nem valtozott, de pontositasra, il-
letve megerdsitésre kertiltek a ko-
vetkezdk:

- a vizsgabiztos altal végzett egy
mindsitése végezhetd, melynek
Ossz id6tartama 8 Orandl tobb
nem lehet;

- egyértelmien érvényt kell sze-
rezni a szabdlyzatban elGirt
e iddbeni bejelentési kotele-

zettségnek;

* a bejelentd- és az értékeld la-

pok, valamint a jovdhagyott
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gyartéi hegesztési utasitas
(WPS) pontos kitoltésének
(lasd késébb a kiilon fejeze-
tekben);

* a vizsgabiztosi adat- és pro-

badarab-ellendrzésnek;

- azegy oldalr6l hegesztett pr6ba-
darabon, a vizsgdn a gyOkot
rosszul elkészits, de egyébként
felkésziilt hegeszt6 esetén a
gyokutanhegesztéssel  torténd
(azaz médositott) vizsgéat — min-
den feltétel megléte esetén — a
vizsgabiztos csak 1j WPS lap
szerint, dj vizsgadarabon enge-
délyezheti;

- a mindsitések kiértékelésére
szolgald, elbirt dokumentéciok,
illetve probadarabok megléte a
vizsga alapfeltétele;

— amindsités atfutdsi idejét rovidi-
teni kell (a bizonyitvany kiadasa
legkésObb két héten, de kiilon el-
jarés alapjan két-harom napon
beliil megval6sulhasson).
Pontositasra kertiltek az elsGsor-

ban az anyagmindségtdl, vastag-

sagtol és fajtatol (lemez, csd), a var-
rattol, vagyis a kédjelben és a WPS-
ben elGirt technoldgiatol fiiggd
vizsgadarab hegesztésére és a vizs-
gabiztos tevékenységére vonatko-
z6 normaiddk (amelyek alapjat ké-

pezik a vizsgabiztosi szakértdi di-

jaknak).

Dontés sziiletett arrdl, hogy nem
kell elméleti vizsgat tenni annak a
hegesztdnek, aki rendelkezik mar
érvényes MSZ EN 287 szerinti mi-
nOsitéssel az esedékes vizsga sze-
rinti hegesztdeljarasra és anyagmi-
ndségi csoportra. Az elméleti vizs-
ga rovatban a vizsgabiztos a jegy-
z0konyvon a vonatkozd bizo-
nyftvany szamat tiinteti fel.

2. A koz6s szervezésben
végezhetd magyar és TUV
hegesztémindsitések
(Schwarczenberger Pl TUV szakértd)

ATUV Rheinland e.V. Kdéln, Ko6z-
ponti Anyag- és Hegesztéstechno-
16giai Osztalyanak a Magyar He-
gesztomindsitd Testlilettel, vala-
mint a TUV Rheinland Hungéria
Kft.-nek a Magyar Hegesztéstech-
nikai Egyesiiléssel kotott megdlla-
poddsa alapjan lehet&vé valt, hogy
a MHUE 4ltal tandsitott oktatd- és
mindsité helyeken a hegesztdk

egyidejlleg vizsgazhassanak az
AD Merkblatt HP 3 szerinti kiter-
jesztés és az EN 287-1 szerint.

ATUYV altal certifikalt vizsgahoz
a TUV altal jovahagyott alapanya-
gokat és hegesztési hozaganyago-
kat kell felhasznalni.

Fontos felhivni a figyelmet arra,
hogy a TUV elGirdsok szerinti és az
EN szerinti vizsgdk kozitt néhany
lényeges eltérés van, amelyek a ko-
vetkez6kben foglalhatok Ossze:

2.1. Kiegészitéleg kell vizsgdini
HP 3 szerint:

2.1.1. W02 melegszilard acél:

X20 CrMoV 12.1

3 db DVM iitSprobatest vizs-
gélata (bemetszés varratko-
zépen, felliletre merdlegesen)
PF, ¢sG és t >= 7 mm esetén
(ismétl6 vizsgdlatoknal ez
nem kovetelmény).

2.1.2. W03
a)  hidegszivos Ni-acélok pl.:
10Ni 14; 14Ni 6; 12Ni 19

Alapanyaggal egyez hozag-
anyaggal hegesztve (homo-
gén kotés).

b)  hidegszivés Ni-acél 4 %-nal
tobb Ni tartalommal pl.:
X8 Ni 9
Alapanyagtol eltérd, erGsen
Otvozott hozaganyaggal he-
gesztve (heterogén kotés).

ad a) PA, PF, PE, PC — helyzetben 3
db ISO-V iitSprébatest vizs-
gélata (bemetszés varratko-
zépen, feliiletre merdlege-
sen), vizsgalati h6mérséklet a
felhasznélt acél legalacso-
nyabb tizemi h&fokan.

ad b) Szakitévizsgalat sziikséges

2.1.3. W03 nemesitett finomszem-
csés acélok
(Rext >=520 N/mm?)

- keresztirdnyu szakitovizsga-
lat
— csiszolaton keménységmérés

(HV 10, varrat + héhatasove-
zet + alapanyag)

Kovetelmények
a 2.1. ponthoz: AD HP 2/1
1. tablazat szerint

2.2. Ervényességi tartomdny
vdltozdsa EN 287-1 4. tdbldzatdhoz
képest.

i

2.2.1. W03 vizsga nem érvényes
WO02-re.

2.2.2. W02 vizsga érvényes W03-ra,
de csak akkor, ha nincsenek a
W03-ra az el6z3ek szerinti ki-
egészitd vizsgalatok elbirva.

2.23. W04 vizsga nem érvényes
WO01-re és W02-re.

2.2.4. W11 semmilyen mds anyag-
csoportra nem érvényes.

2.3. Hozag- és segédanyagok

2.3.1. Bevontelektroédas kézi ivhe-
gesztéskor a bevonat fajtéja.
Egyoldali, bazikus elektr6da-
val készitett gyOkre vonatko-
z6 vizsga nem érvényes
olyan varratokra, amelyek
gyokét A, AR, O, R, RR vagy
R(B) elektréddval kell he-
geszteni.

2.3.2. Aktlv védbgazas hegesztés-
kor tomor (135) vagy porbe-
les (131) huzallal.

—CO;, védbgazas vizsga érvé-
nyes kevertgazra;

- kevertgdzas vizsga érvé-
nyes mds kevertgazra.

2.3.3. Porbeles huzaloknal értelem-
szer(ien ugy kell eljarni, mint
a bevonatos kézi fvhegeszt6
elektrédaknal.

2.3.4.Ha a huzal-gaz kombinaci6
TUV altal engedélyezett, ak-
kor W1l-ben a 131 (AFl) és a
135 (aktiv) kolcsondsen érvé-
nyesek.

2.4. Vizsgdlatok az En 287-17 4.
fejezet 8. tdbldzatdtdl eltérden

24.1.131.,, 135., 311: eljardasokndl
rontgen- és  torévizsgéla
szlikséges.

2.4.2. 3%-nal kisebb deltaferrit-tar-
talmi hozaganyagok fel-
hasznédldsakor  hegesztési
helyzetenként (PA, PF, PE,
PC) egy-egy mikrocsiszolat
készitése és vizsgdlata sziik-
séges.

3. Az AEEF koncepciéinak
érvényesiilése

a hegesztdmindsitésekben
(Bakd Béla AEEF)

Az MSZ EN 287-1 szerinti hazai
vizsgaztatas tapasztalatai ésa TUV
vizsgaztatok értékeld kovetkezte-
tései is arra utaltak, hogy néhany
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tisztdzatlan témakorben allasfogla-
last kell kialakitani. Ezen témdk je-
lentGs része Osszefonddik az AEEF
mindségbiztositdsi koncepcidval,
kovetelményeivel és ezek kolcson-
hatasban allnak a hegeszt6k ming-
sitésével, amit logikailag rend-
szerezve, részletesen tartalmaz So-
mogyi Sandor: Hegesztéstechnolo-
giai vizsgalatok és hegesztGvizs-
gék az AEEF gyakorlatdban cimfj,
a Hegesztéstechnika 94/1. szama-
ban megjelent szakcikke. Ezért
nem ismételjiik ez alkalommal en-
nek részleteit, viszont ennek folyta-
tasaként, illetve ennek alapjan a ko-
vetkez§ témakorokben sziilettek
megallapodésok:

3.1. Az AEEF eljdrdsvizsgdlatok

és a hegeszték mindsitésének

osszefliggései

3.1.1. Az AEEF-t6l delegélt és az
IKM-MHT 4ltal beiktatott
vizsgabiztosok révén lehets-
vé valik a joviben, hogy az
AEEF szakértSinek felligye-
lete mellett (pl. hegeszts-
tizem mindsitéséhez) készi-
tett sikeres eljarasvizsgalatok
alapjan a hegesztd mindsitése
is megtorténjék, ha ezt az
MHLE-nél el6zbleg megren-
deli a véllalkozé. (Koltségki-
mélés és iddStakarékossag a
véllalkoz6 részére.)

3.1.2. A WPS-ben el6irt hegesztési
paraméterektsl nem lehet el-
térni. Ez szigord kotelezettsé-
get harit a WPS elGkészitsjére
is, ugyanis a megengedett al-
s6 és fels6 értékeknek meg
kell felelnilik az eljarasvizs-
galatokban  meghatarozott
tiréseknek.

3.1.3. Minden esetben a termelést
végzd lizemben, illetve a val-
lalkoz6 4ltal készitett WPS
el6iras adatai alapjan kell az
eljarasvizsgalatot, valamint a
hegesztdk vizsgaztatasat le-
folytatni, kiilongs tekintettel
a 3.1.2. pontban foglaltakra.
Ennek adatait a vizsga folya-
man sem lizemi személy, sem
a vizsgabiztos nem moédosit-
hatja.

3.1.4. A felsorolt feltételek kozott
lefolytatott eredményes he-
gesztOmindsités bizonyitva-
nyain fel kell tiintetni a

NYEBSZ (Nyomastart6 Edé-
nyek Biztonsagi Szabélyzata)
megjelolést. Csak ilyen he-
gesztok hegeszthetik a hato6-
sdgi engedélykoteles beren-
dezéseket.

3.2. Atermeléi szféra problémdinak
megolddsdt szolgdld intézkedések

Mivel az el6z5 kérdések és hata-
rozatok részletesebb kifejtése és in-
doklasa, valamint a tovabbi kap-
cso0l6dd és még szertedgazobb té-
makorok tisztdzadsa meghaladja en-
nek az ismertetd kozleménynek a
terjedelmét, de a vizsgabiztosok
hataskorét és érdekeltségét is, ezért
hatarozat sziiletett arra, hogy a ko-
zeli jovGben meg kell szervezni a
termelési és tervezési teriileten dol-
gozd hegesztési felel6sok konzul-
taciés tandcskozdsait a kovetkezd
témakorokben:

- ahegeszték MSZ EN 287 szerinti
mingdsitési rendszere;

— azuzemi,illetve vallalkozé olda-
li problémék és javaslatok meg-
beszélése az eljarasvizsgalatok
és a hegeszték mindsitésével
kapcsolatban;

— a hegesztési felelSs feladata, ko-
telezettsége és jogkore a gyartas
teriiletén;

— a mindsitések érvényességi ide-
jének meghosszabbitasa a gyar-
tasi tevékenység alapjan;

- egyéb szakmai kérdések megbe-
szélése (pl. tervezSi szemlélet-
véltas és tervezési elvarasok az
MSZ EN-ekben foglaltak szerinti
eljarasvizsgalatok logikai és ko-
vetelményi rendszere, eredmé-
nyeinek felhasznéldsa, kombi-
nat mindsitések érvényességi te-
riilete, stb.).

A konzultaciés tanacskozasokat
az MHIE fogja tobb csoportban
megszervezni; ezek idépontjarol
az érdekelteket korlevél, hirdetés
utjan tajékoztatja.

4. WPS lapok hasznalata
(Babits Péter OAH)

A hegeszt6k mindsits vizsgaja-
hoz az MSZ EN 287-1 szabvany
eléirasa szerint olyan dokumen-
tum (Hegesztési utasitds, WDPS)
sziikséges, amely részletesen tar-
talmazza az ismételhetdséget biz-
tosito paramétereket. A hegeszts

.....

mingsitési bizonyitvanydhoz mel-

1ékletként csatoljak a WPS lapot ki-

adaskor. A hazai gyakorlatban a

mingsitésekhez kordbban a mind-

sité vizsga sordn alkalmazott tech-
noldgia lefrasa nem tartozott.

A WPS szabvany szerinti forma-
ja javasolt, de nem kotelezd, barmi-
lyen a tartalmi kovetelményeknek
megfelel6 WPS alkalmazhato, bele-
értve az tlizemszerd gydrtasban
mar kordbban hasznalt lapokat is.
A vizsgdak soran alkalmazott lapo-
kat attekintve megallapithato,
hogy e lehetdséggel altalaban nem
éltek. Jellemzs a szabvanyban sze-
replGvel megegyez6 WPS lap for-
ma.

A WPS lapok tartalmdban mar
nagyobb eltérések tapasztalhatok:
- Az alapanyag megnevezése

mellett dltaldban az anyagmind-

ség megnevezése szerepel, a

megfelel§ szabvanyra val6 hi-

vatkozas nélkiil.

— A kotés kialakitdsat abrazol6
vazlat sokszor hidnyos, méretek
altaldban szerepelnek, de a mé-
retek trései mar nem.

— A varrat felépitésére vonatkoz6
dbra sok lapon nem szerepel,
melynek valdszinG oka az EN
288-2 pontatlan megfogalmaza-
sa, azaz ,a vazlaton a rétegek
sorrendjét meg kell adni, haaza
varrat tulajdonsagai szempont-
jabdl fontos” . Nyilvanvalg, hogy
néhany anyagcsoportnal (pl.
WO02) és pozicidban (pl. PC), illet-
ve falvastagsagndl (pl. 12 mm)
mind a kdtés kialakitasa, mind a
varratfelépités (hegesztési sor-
rend) megaddsa sziikséges.

- Ahegesztéstechnolégiai adatok,
illetve a hegesztGanyagok mére-
tének helytelen megvélasztdsa
tobb WPS lapon el6fordult. Ta-
1an a hegesztGkkel szembeni til-
zott igénynek koOszonhetd a
nagyszamu HL-045 helyzetben
végrehajtott vizsga, és az ehhez
tartoz6 nagyobb falvastagsagu
(12 mm) csovek esetén a 2,5 mm
atmér6ji bevonatos ivhegeszt6
elektroda alkalmazasa a takar6-
varrat készitésekor is. Az elekt-
réda méretének kivalasztasakor
az EN 288 szabvany korldtozasat
figyelembe kell venni. A techno-
logia vizsgdlatdhoz hasznalt
elektroda egy mérettel nagyobb-
ra és kisebbre érvényes. Nyil-
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vanvalo, hogy e helyzetre
(amely a korabbi gyakorlatban
nem szerepelt) kell§ tapasztalat
nem &ll rendelkezésre.

Legtobb kérdés a hegesztéstech-
nolégiai adatok megvalasztasa-
hoz kapcsolédik, hiszen a ming-
sitd vizsga soran a paraméterek
betartdsata vizsgabiztos ellendr-
zi és a szakemberek véleménye
is megosztott. Tény, az alkalmas-
sagi bizonyitvannyal rendelkez6
béazisok rendelkeznek olyan he-
gesztogépekkel, melyeken a pa-
raméterek ellendrzése lehetsé-
ges. AZMSZ EN 287-1 szabvany
a mindsit6 vizsgalat lényeges
paramétereinek, ezek tartoma-
nyénak (-td], -ig) megadasat irja
el6 a WPS lapon. A tartomény
megadasakor figyelemmel kell
lenni a hivatkozott eljarasvizs-
gélat soran alkalmazott paramé-
terekre (ezen beliil kell maradni),
valamint a hegesztési helyzetbdl
és az alapanyag vastagsagabol
ered sajatossagokra. Hangsu-
lyozni kell a WPS lapot kiallité
felel6sségét, hiszen az MSZ EN
287 szerinti mindsitd vizsga leg-
fontosabb eltérése a korabbi gya-
korlattdl az, hogy nem altalanos-
sagban kivan meggydzidni a
hegeszt6 képességérdl, hanem
egy, a WPS lapon rogzitett para-
méter tartomanyon beliil. A, mi-
ndsitett hegeszt6” kifejezés ma
aztjelenti, hogy a hegesztd képes
a technolégiai elGirdsban meg-
hatarozott paraméterek betarta-
sdra, és nem azt, hogy az 4ltala
megvalasztott paraméterekkel
megfelel6 mindségli varratot
tud késziteni.

A WPS lapokrdl a legtSbb eset-
ben hianyzik a hegesztéstechno-
16giai jovdhagyas szdma. Bar a
jovdhagyasra tobb kiilonb6zd
fajta dokumentécié is alapul
szolgalhat (megszerzett hegesz-
tési tapasztalat, jovahagyott he-
gesztbanyag, technoldgiavizs-
galat, szabvdnyos hegesztés-
technolégia vagy gyartas el6tti
hegesztési préba), de a lehetdsé-
gekkel még nem élnek. A jegyzs-
konyv szdmanak hidnya—ajova-
hagyott technoldgiai vizsgalattal
rendelkezs, tradicionalis he-
gesztési tevékenységet folytatd
nagyvallalatokndl — adminiszt-
raciés hiba csupan. De sajnos a

Gépesiteni kivan?

Munkaeré gondja van?

Vegye igénybe
segitségunket!

Technoldgiai
tervezés

Gépek beszerzése

Hasznalt gépek
értékesitése,
gépkdlcsdnzés

Adatbank

Ajanlatunk

, e VARJUK
ERDEKLODESUKET!

technoldgiai folyamatait
megtervezzuk!

hegeszt&, hegesztést elékészitd

&s varrat hbkezelb gépeket,
automatdkat, robotokat,
acélszerkezet megmunkdald
horizontdl vagy egyéb forgdcsold
karusszel gépeket eldnyds feltételek
mellett megszerzink.

kivansagdra gépigényét j6 allapotd
haszndit gépek formdjéban, olcsén,
az &ftelepités megszervezésével
egyutt megoldjuk. Gépszikségletét
kdlcsdnbéret formdjdban is
lehet&veé tesszlk. Ha szlkséges,
kezelbt is biztositunk.

ha van gépfeleslege, amelyet
eladni kivan, ha van kdlcséondzhetd
gépe. munkaerdje vagy ilyen irdny(
igényét kivanja bejelenteni: Iépjen
kapcsolatba adatbankunkkal.

® FUrd-, mard forgdcsold gépek |
automatdk,

® Lemezmegmunkdld gépek,

® Termikus vagd berendezések,
automatdk

® Forgatd asztalok

e Szikraforgdcsold
(EROSIMAT 370 tipus)

® Ellendlidshegeszté gépek
(pont- és tompahegeszték

@ Kézi és véddbgdzas ivhegesztd
berendezések

e IGM tipusl hegesztd robot

® Anyagvizsgdld gépek, miszerek

e Szoftverek (mindségbiztositds,
ugyvitel), hardverek

MAGYAR

HEGESZTESTECHNIKAI

EGYESULES

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon: 183-5268,

Fax: 163-3295
Kod: 03
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WPS lapok egy része olyan he-
gesztéstechnoldgiai  adatokat
tartalmaz, amelybdl nyilvanva-
16, iizemszerGien e technologia-
kat nem alkalmaztak, kifejezet-
ten a vizsgara kertiltek 0sszealli-
tasra.

Osszefoglalva a hegeszt6 képes-
sége mellett a vizsga sikerének
egyik fontos eleme a jovahagyott
technol6gia alapjan kiadott WPS
lap, melyet a fontossagat érts fele-
16s személy irt ald, hagyott jova.

5. Az MSZ EN 25817 és
az MSZ EN 287-1 szabvany
egyiittes értelmezése

(Laddnyi Péter TUV szakért()

AzMSZEN 287-1 8. pontjaban a
prébadarabra vonatkozé atvételi
kovetelményekkel kapcsolatban az
alabbiakat mondja ki: ,,A prébada-
rabokat a megfelels tipusu folyto-
nossagi hidnyokra el6irt atvételi
kovetelmény szerint kell értékelni,
ezeknek a folytonossdgi hianyok-
nak a magyardzata az EN 26520

/I/I/na”sﬂés: mino".s'égbizios/’la’s g

eur6pai szabvanyban taldlhat6. Az
e szabvadny szerinti vizsgélatok
alapjan megallapitott folytonossa-
gi hidnyokra vonatkozd atvételi
kévetelmények, egyéb elSirasok
hidnyaban feleljenek meg az ISO
5817 elbirdsainak”.

A prébadarab megfelel6, ha a
kotés folytonossdgi hidnyainak
mértéke nem haladja meg a szab-
vany szerinti B osztélyra jellemz6
értéket, kivéve a kovetkezd hibati-
pusokat, amelyekre a C osztaly ko-
vetelményei vonatkoznak:

— tdlzott varratdudor;

— talzott sarokvarrat-dombori-
sag;
- gyoOkatfolyas;

talzott sarokvarrat méret.

Id6kdzben 1993. 4prilisaban ha-
talyba lépett az MSZ EN 25817
szabvéany, amely az 1SO 5817:1992.
nemzetk6zi szabvénnyal is meg-

egyezik.
Az MSZ EN 25817 3 mm-t6l 63
mm-es anyagvastagsag tarto-

ményra és az ipari gyakorlatban
leginkabb elterjedt {vhegeszts elja-

rasokra vonatkozik. Aszabvany ér-
telemszerden alkalmazhaté mas
kotésvastagsagokra és egyéb Om-
lesztGhegeszts eljarasokra.

Egy éve folyik az MSZ EN 287-1
szerinti vizsgaztatas és ezzel egyiitt
az MSZ EN 25817 alkalmazé4sanak
tapasztalatai a megengedhet$ hi-
béakra vonatkozéan a kovetkezOk-
ben foglalhat6 Ossze.

A szabvany nem olyan szigord,
mint a hozza formailag igen hason-
16 DIN 8563/3 B kategériaja, ami
hazai szakemberek korében is is-
mert. Ha valaki a szabvany dltal
megengedett hatarértékeket kime-
rit6 eltérésekkel akar nyugati ipari
orszéagba dtvételkoteles termékeket
exportdlni vagy hegesztSket elhe-
lyezni, akkor nem lesz hosszi ta-
von sikere.

Ugyanakkor a szabvéany el6nyé-
re valik, hogy igyekszik az eltéré-
sek megengedett értékeit szamsze-
rden, egyértelmiien megadni.

Az MSZ EN 287-1 szerinti he-
geszt$ vizsgan a vizsgadarabokkal
szemben tamasztott kovetelmé-
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Mindsités, minoségbiztosiias

nyeket a kovetkezdk szerint lehet
csoportositani.

5.1. Megfelelést eleve kizdro
eltérések

— repedések (100*) (* = MSZ EN
26520 szerinti kddszdm)

— kraterrepedések (104)

- tomlg alaku és herny6 alaki gaz-
zarvanyok (hosszu eltérés)
(2015, 2016)

— szilard zarvanyok (hossza elté-
rés) (300)

- rézzarvanyok (3042)

- 0Osszeolvadasi hiba (401)

— &tolvadasi hiba (402)

— az elSirtnal kisebb jellemz3 mé-
ret sarokvarrat

- hidegréfolyas (506)

— ujrakezdési hiba (517)

— vastagsaghiany, tulzott megém-
1és (hosszu eltérés) (511, 509)
Az eredménytelen vizsgdk jelen-

t0s részét a felsorolt eltérések okoz-

z4k.

5.2. Gdzporozitds és gdzzdrvdnyok,
illetve gazzdrvanyhalmazok (2013)

A szabvany éltal emlitett folyto-
nossagi hianyok 0sszegének legna-
gyobbmérete a vetitett feliiletre vo-
natkoztatva, — értékelési elGiras —
elég koriilményes és csak ezen al-
kalmazhato. A gazporozitasok ese-
tén a h <0,3s (0,3a), de max. 3 mm,
és a gdzhalmazok esetén a h <0,3s
(0,3a), illetve max. 2 mm képlet j6l
kezelhetd.

Ezek a hibafajtdk a vizsgdkon
igen gyakoriak.

5.3. Toml6 alakii és hernyd alaki
gdzzdrvdnyok (2015, 2016), szildrd
zdrvdnyok (300)

Csak a rovid eltérés megenge-
dett. Mindkettdnél a h <0,3s (0,3a),
de max. 2 mm képlet jol alkalmaz-
hato.

A vizsgadarabokban gyakran
fellelhetd eltérésfajta.

5.4. Avarrat korona és kiolvadds
feliileti hibdi

szélkiolvadds, szegélybeégés
(5011, 5012)

vastagsaghidny, tilzott megom-
1és (csak rovid eltérés) (511, 509)
gyokoldali beszivodas (515)
gyokoldali szélkiolvadas (5013)

Alkalmazasa konnyen megje-
gyezhetd: h <0,5 mm

A 0,5 mm-t meghaladé méret(i
hibak értékelését kovetkezeteseb-
ben kell végezni.

5.5. Tiilzott varratdudor (502)
és gyokdtfolyds (504)

Az eltérés megengedett értéke
kiszamithato:

h<1mm+0,15b

max. 7 mm

h<imm+0,6b

max. 4 mm

A, h” értékek tallépése a vizsga-
z0k korében gyakori.

Helyi gyokatfolyds (5041) ese-
tenként, helyileg engedélyezett.

Az MSZ EN 287-1 egyik hibdja
az, hogy a tompavarratos kotés au-

by

tomatikusan érvényes, magaban
foglalja a hasonl¢ feltételekkel he-
gesztett sarokvarratos kotést is.

Ezért sarokvarratos kotés vizs-
gan csak kivételes esetben fordul
el6. A sarokvarratos toretvizsgéla-
tok nagy szdmban mutatnak ki
nem megfelelen beolvasztott éle-
ket, ami a gyenge felkésziilést mu-
tatja.

Azoknak a vallalatoknak, ahol
sarokvarratos kotés gyakran fordul
el6 a szabvannyal 0sszhangban ja-
vasolhat6, hogy ellendrizzék he-
gesztbik felkésziiltségét és sziikség
szerint képeztessék tovabb COket, a
helyes beolvadas eléréséig.

A fent leirt eltéréseket az dbra
foglalja Ossze.

Figyelem!
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Dr. Pirké Jdzsef (Miskolci Egyetem)

Vorosréz konverter-fuvokak
hegesztéses felujitasanak

tapasztalatai

Az elmiilt években visszatérGen végeztiik az acél-
gyart6 konverterek iizeméhez sziikséges oxigénfuvo-
kak hegesztéses feltjitasat. A fivokak fejrésze vOros-
rézb6l késziil, harom darab koncentrikusan egymdsba
helyezett Gtvizetlen acéles6hoz tomitSgytrikkel csat-
lakozik, illetSleg a kiilsG cs6hoz hozza van hegesztve.
A legbelsS csovon aramlik a konverterbe Ontott adag
frissitéséhez sziikséges oxigén, a kozépss, illetve a
kiilsé gytrds csCkeresztmetszeteken a max. 10 bar
.iyomast hiitdviz folyik at. A vorosréz fejrészen négy
darab, 40 mm névleges méret( Laval-flivoka van kiala-
kitva szimmetrikusan, az oxigén-landzsa tengelyvo-
naldhoz képest kifelé, kis szogben, egyébként a fej
legombodlyitett, fényesre csiszolt feliiletd.

Az oxigén-landzsa lizeme szakaszos, minthogy
mindig csak egy-egy adag kikészitése soran mikodik.
Egy fivofej atlagosan néhany szaz adag acél kikészité-
sét birja ki, feliilete addigra eloxidalédik, a favokak
szajnyilasa kibdviil és részben elég, de a fejre gyakran
rafréecsen a konverter izz6 6mledéke is.

A tonkrement fvofejet — a csatlakozd kiils6 ¢s6 kb.
300 mm hosszi szoknyarészével egyiitt —langvagassal
levagjék, s egy uj fuvofejet hegesztenek a helyére.

Ahasznalt favofejek felujithaték javitohegesztéssel.
Afeltjitas koltségei az ethasznalédas mértéke és jellege
szerint atlagosan az uj fuvoéfejek beszerzési dranak
3040 %-4t teszik ki, igy javitasuk mindenképpen gaz-
dasagosnak itélhetd.

Avordsréz anyag és az osszetett alak miatt a feldjitas
nem egyszer(i, gondossagot, kifogastalan hegesztési
munkat, nagyon sok kézi mdveletet kivan, viszont
nem nélkiil6zhetSk a gépi, készremunkal6 forgacsolo
miveletek sem.

Ahegesztéses feltjitas tapasztalatai elsGsorban a réz
anyag javitohegesztése szempontjabol érdemelnek fi-
gyelmet.

Az alapanyag hegeszthetSsége

A réz hegesztésre valé alkalmassagat, hegesztés
kozbeni viselkedését a héfizikai jellemz8k hatarozzak
meg, elsdsorban kozismerten kiemelked§ hdvezetSke-
pessége, de igen nagy héelvond-képessége, hdkisu-
géarzasa is. Ezek értékei az acélhoz képest tobbszOro-
sek, esetleg nagysagrenddel nagyobbak, de a hegesz-
tés szempontjabol nagyobb stiriségének és nagyobb

hétagulasi egyiitthatdjanak a jelentSsége sem elhanya-
golhato.

Ezekbdl kovetkezden a réz megdmlesztése, azaz a
hegfiird6 létrehozdsa az acélhoz képest tdbbszords hé-
bevitelt kivan, de mivel a hGelvondképessége is kozel
Gtszorose az acélénak, a hegfiird6 megtartasa és keze-
lése, vezetése is csak lényegesen nagyobb és koncent-
raltabb hdbevitellel lehetséges.

Alapvetd kovetkeztetésként GsszegezhetS, hogy
elémelegités nélkiil alig képzelhetS el a hegesztés. Az
elémelegités hémérséklete tobbszaz °C, nagysiga a
darab tomegétdl és a hegesztési héforrds koncentralt-
sagatol fiigg, s azzal mindenesetre szamolni kell, hogy
a hegesztési munkét nagyon sugarzd, igen meleg da-
rabon kell elvégezni.

Ugyancsak jelentSs gondokat vet fel a réz tisztasaga,
kozelebbrél gazfelvevd képessége. Kiilonssen figye-
lemremélto az oxigén és a hidrogén hatasa.

Az oxigén a rézzel 3,45 % Cu,O tartalmu eutektiku-
mot képez, s ennek olvadaspontja 15 °C-kal a réz olva-
daspontja alatt van. Ez hegesztéskor azzal a karos
kovetkezménnyel jar, hogy az 6mledék lehtilésénél a
legkésGbb dermed meg, ezért a szemcsék kozeiben, a
szemcsehatarokon helyezkedik el. Ezaltal viszont aréz
szivossagat, jo képlékeny alakvaltozé képességételve-
sziti, repedékennyé valik, azaz szilardsdga, terhelhe-
tGsége jentGsen csokken.

Oxigén tehat a hegesztés kozben a hegfiirdGbe nem
kertilhet.

A hidrogén a rezet is elridegiti. Mivel pedig a folyé-
kony hegfiird$ kiilongsen sok hidrogént vesz fel, s
nemcsak gdzzarvanyt képezhet, hanem az esetleges
rézoxidul fazisbol a rezet redukalja is, aminek eredmé-
nyeként vizg6z keletkezik a CuzO helyén, azaz a szem-
csehatarokon. A kdvetkezmény a szemcsehatarok fel-
szakadasa, mikrorepedések keletkezése.

Hegesztés kozben tehat hidrogén sem kertilhet kap-
csolatba a rézzel.

Hegesztdeljiras és hozaganyag valasztis

A vorosréz hegesztésének hdigénye az acél hegesz-
téséhez képest tobbszords, ezért csak olyan dmleszts
hegesztGeljaras johet sz6ba, amelyik koncentréltan,
nagy hébevitellel dolgozik, minthogy a hegesztési
helyrdl és kiszvetlen kornyezetébdl nagyon jelentds a
héelvezetés és a hGsugarzas.
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Lassu, nagy feliiletre hat6 hébevitellel mGkddé elja-
rasok alkalmazésa ezért nem célszer.

A nagy teljesitménystiriiségi hegesztSeljarasok —
pl. az elektronsugaras-, a plazmahegesztés — csak kivé-
telesen alkalmazhatok, minthogy a javitohegesztés ké-
zi miiveleteihez még a plazmahegesztés sem kifejezet-
ten alkalmas.

Kell6 mértéki eldmelegitéssel, a kézi {vhegeszts el-
jarasok felelnek meg leginkdbb a kovetelményeknek.
Ezek hételjesitménye, koncentrélt hdbevitele elegend6
a hegfiirdd létesitéséhez és fenntartasdhoz.

Akézi ivhegeszts elektrodakkal elsGsorban kétShe-
gesztés végezhets, mivel ezek varratanyaga nem szin-
réz, hanem Zn-, Ag-, Sn- stb. 6tv9zésti, mialtal hegesz-
tési tulajdonséagaik kivaléak, de emiatt a javitott helyek
Osszetétele nem tiszta réz, igy tulajdonsdgaiban, sziné-
ben is eliit az alapanyagtol.

Leginkabb alkalmazhat6 az AWI és az AFI eljaras,
kiilonds tekintettel arra is, hogy a hegfilird6t és kdrnye-
zetét az argon gaz jOl védi az oxigén és a hidrogén
felvételétdl.

Kiilonbséget kell azonban tenni a két eljaras kozott
a javitandd darab szerint.

Feliilet kihegesztésére az AFI eljaras gyorsabb, ter-
melékenyebb, a leolvadé huzal folyamatos hozag-
anyag bevitele jol hasznosithaté. A szabalyozott
anyagatvitellel dolgoz6 impulzusos AFI-hegesztési
technika kiiléndsen el6nyds a mi tapasztalataink sze-
rint is.

Egyedi hibahelyek kihegesztésére az AWI-hegesz-
tést taldltuk a legalkalmasabbnak, a hegeszt§ altal
kozvetlentil és sziikség szerint szabalyozhaté ciklusi
impulzusos tizemmddban.

Ez az eljarasvaltozat két darab parhuzamosan kap-
csolt folyamatosan és a sziikséges dramerdsséggel
tartésan terhelhet$ egyenarami tapegységgel valosit-
hat6 meg. Fontos szempont tehét a tdpegységek dram-
terhelhet6ségének (bi%) ellendrzése.

A hegfiird$ 1étesitését az alapgép, de célszeriien a
két tapegység egyiitt végzi, majd a hegfiird§ megtar-
tasataz alapgép latja el, s az {v irdnyitasdhoz, a hegfiir-
dé tereléséhez és a sziikséges mennyiségii hozaganyag
beolvasztasdhoz a kell6 mennyiségli hdébevitelt az
aramimpulzus kapcsolasaval a hegeszt§ tetszés sze-
rint végezheti. Ezzel a megoldassal a hozaganyag be-
vitele és az {v megtartdsa kozott nincs kényszerkap-
csolat, mint az AFI hegesztésnél, a hegeszt§ az adott
egyedi hibahely kihegesztéséhez igazodva irdnyitja a
hébeviteli folyamatot.

Az AWI-hegesztés hozaganyagaként a kétszeresen
dezoxidalt HCu 99-PP jeld, szin virosréz varratot adé
hegesztSpalca a megfeleld.

A javit6 hegesztés el6készitése

A javitand6 darab elGkészitésének leglényegesebb
és egyik legmunkaigényesebb része a hibahelyek fel-
tarasa és az ép anyagig val6 kimunkalasa.

7 ec/ma/o’g/a
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Azidegen, raégett anyag eltavolitasat gondosan kell
végezni, ligyelve a réz nagy képlékenységére, mert az
anyag bezarhatja és elkenheti a feliileti réteg hibait.

A tisztitott fellileten penetrél6folyadékos vizsgalat-
tal megbizhatéan ki lehet mutatni a mikrorepedéseket
és egyéb eredetd], a feliileten is megjelend, de szabad
szemmel nem lathat6 hibakat. Ezeket az ép alapanya-
gig ki kell munkalni, mert a réz hegesztésénél gyakor-
latilag nem lehet szdmitani a hibahelyek Osszeolvasz-
tasara, rdadasul ezekben a mikrorepedésekben oxidok
vannak, amelyek bezarédnak a varratagyba.

Meg kell tisztitani a darabot mindenféle szerves
szennyez0déstol is, hogy hidrogénnel a réz hegesztés
kozben ne keriiljon kapcsolatba.

A hegesztés kivitelezését mindig a legkedvezdbb
hegesztési helyzetben kell végezni, ezért a darabot
kétirdnyban a kivant mértékig billenthetSen kell be-
fogni, de elonyds lehet az elforditds megvalésitasa is.

A h kisugdrzasa ellen alkalmas hszigetel§ réte-
gekkel kell az elomelegitett darabot védeni: ez a hiszi-
getelés egyrittal a hegesztd védelmét is szolgélja.

Adarab el6melegitését célszeri kemencében végez
ni: kivanatos az oxidélas elleni védelem az el6melegi-
tés soran. Természetesen gondoskodni kell a meleg
darab kezeléséhez sziikséges eszkozokrdl, szer-
szamokrol is, valamint az elémelegitési hGmérséklet
ellendrzésérdl hegesztés kozben.

Hosszasabb idSigényt javitohegesztéseknél az el§-
melegitett darab h6mérséklete csGkkenhet, ezért ismé-
telten sziikség lehet az elomelegitési hdmérséklet
visszaallitasara.

A javité hegesztés f6bb tapasztalatai

Kortiltekintd elGkészités utdn kezdSdhet a kézi iv-
vezetéses hegesztéssel az anyaghidnyos helyek felt6l-
tése.

Tobb egyedi hibahely koziil els6ként a legtébb ho-
zaganyagot kivand hegesztést, illetve az egymashoz
kozel elhelyezked§ hibahelyek kihegesztését egyiitt,
egy munkamenetben kell elvégezni.

Ahegesztést a hibahely legmélyebb pontjan kezdv
a hegfiird6 folyamatos kiemelésével, egy ivgyujtassal
kell végezni, a sziikséges hozaganyag beolvasztisaval.

Két hibahely kihegesztése kozott a lehetd legrovi-
debb sziinetet kell tartani, hogy minél kisebb legyen az
el6melegitett darab hdvesztesége.

Az argon aramlasat az eldmelegitett darabra mégaz
iv sziineteiben sem szabad megszakitani, merta darab
feliilete gyorsan és erdsen revésedik.

Ha mégis oxidréteg keletkezik a hegesztend§ dara-
bon, azt az argon alatt mechanikusan el kell tavolitani,
mert egyébként beolvad a javité varrat anyagéba.

A hegfiird6 kezelése és az 6mledék ivvel valo tere-
lése szempontjabdl szamolni kell azzal, hogy az 6mle-
dék konnyen folyik és az anyag fajsulya is nagyobb az
acéléndl, ezért a hegesztési helyet normal hegesztési
helyzetbe kell dllitani, mert egyébként a hegfiirdé
anyaga lefolyik és hideg réfolyasos varratok keletkez-
nek.
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SZERINT, IGENY ESETEN TUV KITERJESZTESSEL,

KISLETSZAMU, MAX. 12 FOS CSOPORTOKBAN, AZ ELSO, VAGY AZ ELSO ES MASODIK MU-
SZAKBAN.

JELENTKEZES VAGY TOVABBI INFORMACIO: a 1633-687-es telefonon Orinénél személyesen,
vagy levélben az Ipari Technologiai Centrum Kift. fenti cimen.

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint az igényelt képzeéstdl, illetve a képesi-
téstdl, vagy a mingsitéstél sto. figgden.

SZEMELY! FELTETEL: alapfoku képesftéshez 8 altalanos, szakmunkas képesitéshez, mindsités-
hez betanitott vagy alapfoki hegesztéi vagy kapcsol6dd szakmunkasbizonyitvany.

Kad: 09
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Kristéf Csaba (ESAB Kft)

Fogyoelektrodas, védogazas
hegesztégépek
szinergikus vezérlese

,Szinergia” gorog sz6, amely a
szervek egyiittmtkodését jelenti.
Szinergikus az a vezérlés, amely a
folyamatra haté elemek vezérlé-
sét gy valésitja meg, hogy koz-
ben azok 0Osszhangjdrél, azaz
egyiittmdkodésérdl is gondosko-
dik. Az aldbbiakban tekintsiik ét,
hogy mit is jelent val6jiban a fo-

yéelektrodds ivhegesztd beren-
dezések szinergikus vezérlése.

A munkapont meghatirozdsa

A villamos ivhegesztés munka-
pontjat célszerdien az aramerdsség-
fesziiltség koordinitarendszerben
4bréazoljuk (1. dbra). Az erdforras
(esetiinkben hegeszté aramforras)
statikus jelleggdrbéje mentén bar-
hol lehet stabil munkapont,
amennyiben a terhelés (az v) jel-
leggorbéje kielégiti az aldbbi kove-
telményt.

Ui

1. dbra: A munkapont meghatdrozdsa

Az er6forras és munkagép stabil
{izemét, azaz a teljesitményegyen-
16séget kifejezS, éltalanos Ossze-
fiiggés esetlinkben azt fejezi ki,
hogy az adott munkapontbol valé
barmilyen irdnyd elmozdulés
olyan valtozast idéz el6, amely az
eredeti allapotot visszadllitja a be-
allitott értékekre. Vagyis, ha pl. az
fv fesziiltsége novekszik, arra az
ramforras ugy reagél, hogy az

adott fesziiltségszinten kisebb ara-
mot ad le, mialtal csokken az fven
1étrejové fesziiltségesés, és megfor-
ditva.

A munkapont
dinamikus stabilitasa

A munkapont eme statikus sta-
bilitdsa azonban csak sziikséges, de
nem elégséges feltétele a hegesztési
szempontbdl megfelel§ fvnek. Ez
akkor teljestil, ha a kiilonbdzo feltéte-
lek k5z6tt ég6 fvben az anyagatme-
net egyenletes, frocskolésmentes.
Kijeloihets tehat az U-1 koordiné-
tarendszerben egy tartoméany, ame-
lyen beliil hegesztéstechnolOgiai
szempontb6l megfelels munka-
pontok allithaték be (2. abra).
Konnyen belathat6, hogy ennek a
teriiletnek a nagysdga fiigg az
4ramforras statikus és dinamikus
tulajdonsagaitdl, igy elvileg annak
mindsitésére is hasznalhato.
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2. dbra: Stabil munkapontok tartomdnya
1. Szabvdnyos mindsits egyenes;
2. Hegesztéstechnikailag hasznosithatd
tartomdny
3. Adott hegesztési feladathoz rendelhetd
szinergikus fiigguények az U-I sikon

Adott feltételek kozott, vagyis egy
konkrét hegesztési feladat megol-
dasahoz ebbdl a tartoménybol kell
kivalasztanunk a megfelel6 beol-
vadasi viszonyokat és hdbevitelt
megvaldsité munkapontot.

Amennyiben ezt a feladatot kii-
16nbozS teljesitményszinten (kii-
16nb6z6 huzalelStoldsi sebesség-
gel) sziikséges végrehajtani, dgy
ezek a munkapontok valamilyen
gorbén helyezkednek el. Eza fiigg-
vény a szinergikus vezérlés alapja,
ezért ezt szinergikus fiiggvénynek
is szokds nevezni (2. dbra). Az értel-
mezésbdl kovetkezik, hogy ilyen
fiiggvény tetszGleges szdmban ha-
tarozhaté meg, valamint az, hogy
ezeknek a fiiggvényeknek korlatai
vannak. Ez részben az dramforras
teljesitGképességébll, részbena tel-
jesitmény novelésének, illetve
csokkentésének  hegesztéstechni-
kai korlataibol adédik.

Mas szavakkal, a szinergikus
fiiggvény kiterjedése fligg
e az adott feladat feltételeitdl (a

huzal anyaga és atmérGje, a vé-

dégéz fajtaja, az anyagatmenet
modja, a hegesztési helyzet stb.),
valamint

o az aramforras dinamikus visel-

kedésétdl, vagyis attol, hogy a

villamos feltételek valtozasdra

hogyan reagdl az aramforras (itt

a szabélyozastechnika nyelvén

az Gn. dtmeneti jelleggorbe alak-

jar6l van sz0).

A fentiekbdl kovetkezik, hogy
adott feladat végrehajtasara alkal-
mas bedllitis — a szabalyozasi jel-
leggdrbékben mutatkozd kilonb-
ségek miatt — nem feltétleniil azo-
nos tartoméanyban talalhaté meg a
kiilonbozd dramforrasok esetében.
S6t, azonos aramforras esetén is fi-
gyelemmel kell lenni a szabalyoza-
si jelleggdrbét komolyan befolya-
sol6 tényezokre:

e a hegesztGaramot vezet§ kabe-
lek hosszéra és vezetésére,

e a szabad huzalkinyilds mérté-
kére és egyenletességere,

V. évfolyam 1994/2
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* az dramatado kialakitasara és 4l-
lapotéra, valamint
* avédbgazaram mértékére.

(Ez azt is jelenti, hogy egy jonak
taldlt gépbedllitdssal csak akkor
reprodukélhat6k a j6 hegesztési tu-
lajdonsagok, ha ezek a kiilsé felté-
telek is azonosak).

Osszefoglalva: az dramforras vi-
selkedése statikusan az dramforras
és az fv statikus jellegg6rbéjének
Osszehangoldsan alapszik (teljesit-
mény stabilitds), és az az Gsszhang
jellemzi, amely az ivben lejatsz6dé6
folyamatok okozta, villamos jelle-
gl vdltozdsok és az &ramforréds
ezekre adott vélaszai k6zott valé-
sul meg. Ily médon az dramforras
adekvat (megfelel) szabélyozasi
jelleggorbéjérdl beszéliink, ~ ame-
lyet a mindenkori hegesztési fel-
adathoz kell tudnunk igazitani a
megfelelS varratképzés (hegesztési
tulajdonsag) érdekében.

Az egy gombos beillitas

Klasszikus hegesztSgépeken ha-
rom bedllit4si lehetSség kinalkozik:
* az dramforras jelleggdrbéje

(fesziiltségallitas),

* a huzalel6tolasi sebesség

(hegesztSéaram), valamint
* a hegesztGaramkor induktivita-

sa (szabélyozasi jelleggorbe).

Tapasztalat szerint e harom té-
nyez§ Osszehangoldsa igen nagy
nehézséget szokott okozni, kivalt,
ha elhanyagoljdk az imént felsorolt
~kiils6” tényezGk hatasat. Ezt érzé-
kelvén, a hegesztégépgyarték mar
régebben létrehoztik az un. ,egy
gombos” beallitas lehetSségét. En-
nek az a lényege, hogy a hegeszts-
nek a feszliltség és a huzalelStolas
koziil csak az egyiket kell megva-
lasztania, a masikat a gép az elére
beallitott feltételeknek (huzal anya-
ga, atmérGje, védbgaz fajtdja) meg-
felel6en automatikusan &llitja be.
Ez dgy lehetséges, hogy kisérleti
hegesztések sordn meghatdrozzak
a kiilonboz6 feltételek kozott érvé-
nyes Osszefiiggéseket a hegeszt6a-
ram és a fesziiltség kozott (2. dbra),
ami alapjaul szolgél az automati-
kusan allitand6 paraméter (fesziilt-
ség vagy huzalelGtolasi sebesség)
referenciajelének képzéséhez.

A tapasztalat azonban az volt,
hogy — éppen a kiilsg feltételek kii-
16nboz3sége, illetve valtozasa mi-

att — az igy nyert beallitas ritkan
bizonyult megfelel6nek. Ezért a he-
gesztonek meg kell adni a lehetsé-
get, hogy a gép 4ltal felkinalt beal-
litast Ggy médositsa, hogy az sza-
mara megfelel legyen.

Az ,egy gombos” bedllitas a szi-
nergikus vezérlés §sének tekinthe-
td, ennek tovabbfejlesztésébdl ala-
kult ki.

A szinergikus vezérlés

Amegoldand6 problémaaz volt,
hogy az ,egy gombos” beéllitassal
nem lehetett figyelembe venni az
anyagdtmenet jellegét és fGleg nem
volt méd a vezérelt (r6vid impuzu-
s0s) anyagatmenet kezelésére.

Azt a kiilonleges ,, egy gombos”
bedllitast, amely nem egy, hanem
tobb fliggd valtozé Gsszehangolt
beallitdsét végzi a leolvadasi telje-
sitményt meghatéaroz6 huzalel6to-
lasi sebesség fiiggvényében, szi-
nergikus vezérlésnek nevezziik. A
valédi szinergikus vezérés az al4b-
bi funkcidkat tartja ellendrzése
alatt:

* ivfesziiltség,

* induktivitds (szabdlyozasi jel-
leggorbe),

* impulzusparaméterek.

Kénnyen belathats, hogy igazi
szinergikus vezérlés nem lehetsé-
ges olyan klasszikus épitési gé-
pekkel, minta diéd4s vagy tiriszto-
ros egyeniranyitok, mertezek dina-
mikus viselkedését messzemengen
megszabja épitSelemeik kialakita-
sa. El6szor a nagy miikodési fren-
vencidji (> 20 kHz), inverteres gé-
pek kindltak lehetGséget e vezérlési
technika elterjedésének.

Egy berendezés szinergikus ve-
zérlésének megitélése fontos szem-
pont a hegesztGberendezés kiva-
lasztasanal. Az a hegesztési tulaj-
donsdg, amelyet az &ramforras

ol

= |

a)egy munkapont
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megvalGsit egy adott szinergikus
program keretében, az gépenként
nagyon kiilénb6z§ lehet, hiszen a
vezérlést megvalésito fliggvénye-
ket prébahegesztésekkel, tobbé-ke-
vésbé szubjektiv médon hataroz-
zadk meg a gépgyarték. Termé-
szetesen szinergikus vezérlésnél is
moéd van a hegesztési fesziiltség
korrekci6jara, amellyel a kabel
hosszanak valtozasat lehet bizo-
nyos mértékig kompenzalni. Arra
viszont figyelni kell, hogy az dram-
atado allapota, a huzalkinyrils és
a véddgéazaram mértéke ne valtoz-
zon. (Megjegyzend§, hogy a fejlet-
tebb szinergikus vezérlés figyeli a
hegesztési fesziiltséget: amennyi-
ben pl. a huzalkinytlas novekedé-
se miatt a hegesztési fesziiltség is
megnd, csdkkenti azimpulzusfrek-
cenciat, amellyel kompenzilja a be-
kovetkezett valtozast.)

Adattarolas, programozas

A korszer( hegesztSgépek beal-
litdsa szdmos paraméter dsszehan-
golt kivalasztdsaval lehetséges.
Egy-egy megfelelS beillitis mogott
rendszerint sok munka, prébalko-
zas all. Fontos tehat, hogy a megfe-
lelének itélt bedllitas tarolhato le-
gyen. Ezért sziikséges, hogy a he-
gesztGgép rendelkezzék megfelels
tarol6kapacitassal (RAM) az tn.
felhasznal6i (tehat nem a gyart6 4l-
tal az EPROM-ba ,beégetett”)
programok megdrzésére.

Ujabban a felhaszndlénak arra is
maédja van, hogy ne csak egyetlen
bedllitdst Grizzen meg a memoria-
ban, hanem azonos feltételek me’
lett, de kiilonb6z3 huzalel§tolas:
sebességek mellett sajat maga ké-
szitsen az adott feladathoz optima-
lisan illeszked§ szinergikus fligg-
vényeket a gépe szdmadra, és ezeket
tegye el a memoridba (3. dbra).

UJi

b) szinergikus fiigguény

3. dbra: Programozdsi lehetSségek
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Természetes érzékeldjel-képzodés Mesterséges érzékeldjel-képzés
alapjdn mikods fvszenzorok alapjén mikods fvszenzorok
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ege:sz Of,eJ e1yze m/a_ngssaglra’ny? Kvézistatikus mikodésd Dinamikus mikodésd
szabélyozds a hegesztési aramerosseg i — p P
g 4o £l Al fvszenzorok ivszenzorok
(vagy fesziiltség) érzékelésével
Varratkovetés ikerhuzalelektrodas . Jelfeldolgozag =1 ) El}" lfm:o’magneses" .
. | minta-megfeleltetéses ivkitéritéssel mikodd
fvszenzorral P 7
moédszerrel fvszenzor
A rov1dzzl:ttlfge§vsezr:rzllzaorrneresen - Differenciél-szabéalyozassal || fvszenzor nagysebességgel
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A hegeszté 4ramerdsség,

|| fesziiltség és huzalelStolasi

sebesség egyidejd mérésével
mitkods ivszenzor

A hegesztéiram frekvencia
komponenseinek kiértéke-
1ésével miksdé ivszenzor

A hegesztSaram-viliozés

L_ integral-kozépértékének

meghatdrozésival mikods
ivszenzor

7.dbra

3. meghataroztuk az fvszenzorral végzett stabil var-
ratkovetési folyamat megvalGsulasanak feltételeit.

A kisérleti eredmények részletes ismertetésére itt
terjedelmi okok miatt nincs lehetdség, ezért a tovabbi-

akban csak példaszertien mutatjuk be az el5z6 pontok-
ba foglalt vizsgélatok eredményeit.

Ad. 1.

A szenzorok kinematikai jellemzGinek vizsgdlatakor az

volt a célunk, hogy meguizsgdljuk, a szenzor milyen

korrekcids mozgdsokkal valdsitja meg a varratkdvetést.

A vizsgalat eredményeképpen kaptuk a szenzor Ki-
nematikai vektordbrajat, melyre a 8. abra mutat be

példat (az dbraban vh az eredetileg programozott he-
gesztési sebesség, viv a varratkdvetést eredményez6
KkorrekciGs sebesség, vib a korrigalt — tényleges — he-
gesztési sebesség).

Ad. 2.

Az fvszenzor alkalmazdstechnikai paramétereinek és a
varratkivetés sordn kialakult korrekcids sebesség kapcso-
latdt példaképpen a 9. dbra szemlélteti.

A korrekci6s sebesség nagysagat a kisérletek ered-
ményei szerint alapvetGen az alabbi paraméterek érté-
kei hatarozzak meg:

e A varratkovetés érzékenysége (Cxy),

e Ahegesztifej lengetésének amplitidéja (csak a Li-
mat Rt 280-6 tipusi robot esetén),

o A hegesztdfej lengetésének frekvenciaja (f).

Ad.3.

Az foszenzor mitkodésének stabilitdsdt a hegesztéfej len-
getési amplitiddja és a hegesztdfej eloredontési szoge
‘mellett alapvetoen a hegesztési teljesitmény (Ka) —illetve
a hegesztési anyagitmenet jellege — hatdrozza meg.

Az eldbbi két tényezd értékétadott varratfajta esetén
a hegesztési technologia — mint beéllitasi értéket —
dontden meghatarozza, a hegesztési teljesitmény hata-
sat pedig a 10. dbraban szemléltetjiik, ahol a varratkd-
vetési folyamat stabilitasat az A / X varrategyenetlen-
ségi mérGszammal jellemeztiik (ahol ,A” az instabil
varratkovetési folyamat eredményekeppen meghulla-
mosodott varratvonal kozépvonalénak legna gyobbel-
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térése, ,X” pedig a varrat talpoldali szdrhosszanak
atlagos mérete).

A kisérletek eredményei szerint a vizsgalt fvszen-
zor-tipusokat csak a sz6r6ivii anyagatmenet mellett
lehet igazdn megbizhat6an hasznélni (a révidzarlatos
anyagatmenet hatdsara kialakul$ tranziens dramcsi-
csok zavarjak az fvszenzorok makodését).

Az ivszenzor alkalmazistechnikai
paramétereinek tervezése

Az €l6z5 pontban ismeretett kisérletek eredményei
alapjan lehetségessé vilt, hogy a vizsgélt fvszenzorok
technolGgiai paramétereinek irdnyértékeit adott he-
gesztési feladat esetében meghatarozzuk. A kivetke-
zGkben a meghatérozas célszer sorrendjében mutat-
juk be az egyes technolégiai paraméterek meghataro-
zasanak modjat, melyet - a jobb attekinthetGség ked-
véért ~a 11. dbrdban tdmbvazlat-szertien 4brazoltuk.
I Miutdn eldontottik a szenzor alkalmazasanak

sziikségességét, célszeri elszor megvizsgalni,
hogy a technolégiai elgirasokban szerepl6 hegeszts
aramerGsség (a hegesztSanyag és védigaz figye-
lembevételével) a szenzor stabil miikdési tartoma-

nyaba esik-e (pl. a 10. dbra alapjan). Tisztan rovid-
zérlatos anyagatmenet mellett - kiilonosen ha nagy
korrekcids sebességre van sziikség a kivetéshez —
célszerd inkabb maés tipusu szenzorral (pl. indukci-
0s, vagy optikai szenzorral, esetleg t5bb helye.
programozott kontakt elektromos szenzoros kere-
séssel) megoldani a feladatot.

IIl. A sziikséges korrekciés sebesség nagysaganak
meghatarozasahoz meg kell becsiilni, hogy azadott
hegesztési feladat esetén mekkora lehet az eredeti-
leg programozott és a tényleges varratirany legna-
gyobb helyi (¢) szdgeltérése. Ezutan a robot kine-
matikai vektordbrajat felhasznalva ~ a hegesztési
sebesség ismeretében — kiszdmithaté a beallitand6
korrekci6s sebesség nagysaga.

III. A hegesztdfej lengetési frekvenciéjat célszert arra a
minimalis értékre beallitani, ami az adott hegesztési
sebességet figyelembe véve még nem vezet a he-
gesztési varrat vonalanak meghulldmosodésihoz.

IV. A hegesztifej lengetési amplitidéjanak és kovetési
érzékenységének bedllitasat a robotok eltérs visel-
kedése miatt kiilon targyaljuk.
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gel (So) Gsszhangban allitjuk be az egyes szintfelii-
letek lengetési frekvencia altal (melyet az el6z0
pontban hatéroztunk meg) meghatarozott metszés-
vonalai mentén. A II. pontban meghatarozott kor-
rekciGs sebességet a minél stabilabb varratkgvetési
folyamat megvalositasa érdekében tigy célszer( be-
allftani, hogy a lehetséges kombinéciék kozil azt
valasszuk, amelyikhez a legnagyobb megengedhe-
t6 lengetési amplitGdo és a legkisebb korrekcids
érzékenység tartozik.

A K6SB tipusii robot esetén — mivel a lengetési amp-
litid6 nem befolyasolja a korrekcios sebességet —a
minél nagyobb kovetési stabilitas biztositasa érde-
kében célszerd az adott varrat hegesztéséhez még
megfelelS legnagyobb lengetési amplitidot bealli-
tani, Az iranykorrekci6s paramétert (Cxy) pedig a
lengetési amplitido értékétdl fiiggetleniil, a 9. abra
felhasznaldsaval, az el6z6 pontban meghatdrozott
lengetési frekvencia altal megszabott feliileti met-
szésvonalon, a sziikséges korrekcios sebesség eléré-
séhez allithatjuk be.

V. Miutén az adott kévetési feladathoz sziikséges pa-
raméterek iranyértékeit az I-1V. pont alapjan meg-
hataroztuk, elkészithetjiik a kovetési programot. A
programozas soran, a hegesztofej pozicionlasakor
célszerti figyelembe venni, hogy a hegesztSfej kis-
mértéki elbretartasaval (balrahegesztés) javithat-
juk az {vszenzoros kévetési folyamat stabilitasat. A
programozasnal lehetSleg keriilni kell az omledék-
re iranyul6 hegesztofej beallitast.

Szenzorok kombinalt hasznalata

Talén az elébb leirtakbdl is elég jol kit{inik, hogy
manapsdg még nincs olyan szenzor, amelyet a hegesz-
tés teriiletén a kiilonboz6 kovetési, illetve paraméter
szabalyozasi feladatra univerzélisan lehetne alkalmaz-
ni. Ezért sziikség lehet a feladat komplexitasatol flig-
gben egyidejiileg két, vagy akér tobb szenzor alkalma-
zAséra is. Hegesztérobotok esetén pl. gyakran talalko-

unk {vszenzor (altaldban kvézistatikus miikodést) €s
Kkontakt elektromos szenzor kombinalt hasznélataval
[7], ahol a varrat kezdGpontjat kontakt elektromos
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szenzorral keresik meg, majd ezt kovetden fvszenzor-
ral végzik a varratvonal on-line kovetését.

Koszonetnyilvanitas

Eziton szeretném megkoszonni ,,A Magyar Tudo-
ményért” Alapitvinynak a kutatémunka végzéséhez
nyuijtott anyagi tamogatasat.
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Miklds Lajos, Tusz Gabriella, Tusz Ferenc

Gépesitett es robotizalt
munkahelyek kialakitasa

Az aradi ASTRA vagongyar £6 osszeszerelési tech-
nologidja a hegesztés. Ebbd! eredden természetes a
torekvésiink, hogye technol6giai folyamatot —a terme-
1ékenység novelése, valamint a min&ségi kovetelmé-
nyek teljesitése érdekében — gépesitéssel, valamint
ipari robotok alkalmazasaval folyamatosan javitsuk.
Tekintetbe véve, hogy €gy gépesitett vagy ipari robot-
tal ellatott technologiai folyamat létrehozésa nagyon
koltséges, abbél indultunk ki, hogy ezek a berendezé-
sek ne csak egy célt szolgaljanak. Igy barmilyen termé-
ket kell gyartanunk, a darabszamtol fiiggetlendil ezek
~ berendezések keves modositassal €s befektetéssel
rolyamatosan iizemeltethetdk.
Ennek a célnak az érdekében alkatrészcsaladokat
képeztiink, amelyek tagjai mind szerkezetileg, mind
méretben hasonléak. Ilyen
a) a hossztartok csalddja, amelynek elemei megtalalha-
tok példaul a hossztartok és alvazak szerkezetében,
b)a kereszttartok csalddja, amelynek elemei szintén
megtaldhatok a forg6zsamolyok és alvazgépek szer-
kezetében,

o) az iitkozok csaladja,

d)az alvaz fOhossztartoi szekrényes szerkezetben
vagy hegesztett 1 profilban stb.

Ezekbdl a csoportokbdl kiindulva megterveztiink és
kiviteleztiik egy portal rendszerd, két hegesztSfejjel
ellatott fedettivii hegesztéberer\dezést az alvaz fG-
hossztartéinak hegesztésére, amelyek keresztmetsze-
tét az 1. bran mutatjuk be.

i

1. dbra

Mindkét hegesztofejhez két-két tapogatd érzékeld
tartozik, melyeknek segitségével a fejek vizszintes és
fiiggGleges irdnyban elmozdulva kovetik a darab alak-
valtozasait.

Ezenkiviil létrehoztunk egy {itk6z6ket hegeszts be-
rendezést is, amely egy roman gyartast RIP 6,3 robot-
b6l, valamint két forgbasztalbol all.

Egy tanulmanyut tapasztalatai alapjan megtervez-
tiink és kiviteleztiink egy hegeszt(’)robot—cellét a forgo-
zsdmolyok hossz- €s kereszttartojanak hegesztésére.

——

Ez a berendezés nagyon kis médositasokkal alkalmas
szamos més, hasonl6 vagonalkatrész hegesztésére.

A berendezés leirdsa

A transzlicid egység (2. dbra) harom oszlopra fektetett
palyabdl és egy kocsibol 4ll, amelyet aszinkron motor
mozgat. A kocsi eliilss oldaléra van felfiiggesztve €y
japan OTC hegesztSrobot. A Kkocsinak ot fix munkaal-
lomasa van, amelyeket induktiv szenzorok segitségé-
vel keres fel. A palya hossza 75 m, magassaga 2360
mm. Arra az esetre szamitva, ha az indukt{v szenzorok
nem miikodnének, a futopalya két végét mechanikai
{itkoz6kkel 1attuk el.

A berendezéshez két par forgdasztalt terveztiink,
amelyek vizszintes tengely kortil forgatjék a hossztar-
t6t (2. abra), illetve a f6kereszttartot (3. ibra). A forgo-
asztalokat egy-egy aszinkron motor hajtja meg. A be-
4llitas a hegesztési helyzetbe szintén induktiv szenzo-
rok segitségével torténik. A hossztarténak két, mig a
f6kereszttartonak harom munkahelvzete van.

s

i
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A hossz- és fokereszttarté befogd késziilékei (4. 4bra) a
forgbasztalokra vannak szerelve, melyeket pneumati-
kus hengerek mtikidtetnek. Minden henger induktiv
szenzorokkal van felszerelve, amelyek a darab , készii-
lékben 1étét” jelzik.

Minden forg6asztal helyi vezérlé tablival (4. abra)
rendelkezik, ahonnan a darabok behelyezése és kivé-
tele vezérelhetd.

4. dbra

Avezérldszekrény azaz egység, amely Ssszehangol-
ja a tdpegység, a robot, a palyan futé kocsi, a forg6asz-
talok, a befogGkésziilékek, valamint a hegesztdfejet
tiszt{t6 berendezések miiksdését.

A hegesztdfejet tisztit berendezés egy pneumatikus
motort tartalmaz, amely egy rug6z6 huzalt forgat. A
huzal vilasztja le a feltapadt fémszemcséket a gazfa-
vOka belsé feliiletérsl. Ezt kévetGen a hegesztifejet
beliilr§l sdritett levegbvel kifdjja, majd egy vékony
szilikon réteggel fijja be. A permet lehet , szilikon
mentes” is, alényeg, hogy a frécskélésnek a géazterelGre
tapadasat meggatolja.

A berendezés miiksdése

A komplett berendezés bekapcsoldsa utén a helyi
vezérlGtablak segitségével elvégezhet§ a munkadara-
bok befogésa, amelyhez el6szér a robotot a 3-as mun-
kahelyre vissziik kézi vezérléssel. A munkadarabok
késziilékbe helyezését daruk segitségével végezziik.

Ha a vezériegység a munkadarabok befogasat
"megtortént"-nek nyilvanitotta, valamint a sdritett le-
vegd és a hiit6viz nyomaésa megfeleld, at Iehet térni az
automata tizemmddra, amikor is a robot elindftja az
el6re betanitott (JOB) programot.

Az elsd munkadarab meghegesztése utén a hossz-
tarté hegesztSkésziilékének helyi vezérlGtablajan ,a
darab munka alatt all”, valamint az ,automata tizem-
mod” jelzélampa kialszik és meggyullad a , kézi vezér-
1és”-t jelz6 lampa —. Ekdzben a robot dtmegy a 4-es és
5-0s munkahelyre. Ami g itta fOkereszttart6 hegesztése
torténik, a hegeszt6 az 1. szamti késziilékbd (1. 4bra)
kiveheti a kész munkadarabot és behelyezheti a kovet-
kezGt. Amikor a robot elvégezte a fGkereszttarté he-
gesztesét (4. dbra), a fent lefrtak szerint ez is kicserél-
het6, amig a robot a kivetkezd hossztart6t hegeszti.

i

A berendezés programozasi lehetdségei

A robot programozdsa

A robot programozhat6 ,, TEACH-IN” vagy ,,OFF-
LINE” médszerrel. Uzemiinkben a nagy munkadara-
bok varratai nem szabalyos ~8Orbék”, igy el6nydsebb
a TEACH-IN médszer, a munkadarabon térténé helyi
betanitas.

Az OTC robot szamos, kifejezetten hegesztési prog-
rammal is rendelkezik (pl. lengetés, horonykévetés,
stb.).

Az dgynevezett fSprogram tbb 6nallg alprogram-
b6l tevédik Gssze, mint péld4ul a hossztart6 hegeszté-
se. Igy ha nincs a fGkereszttarts hegesztésre el5-készit-
Ve, tobb hossztart6t is lehet egymas utdn hegeszteni
anelkiil, hogy az egész program tresjdratban futna.

Megemlitjiik még, hogy a japan gyartocég a robotjat
ellatta t6bb output és input funkciéval, ami lehetGvé
tette egy flexibilis gyartocella kialakit4sat.

A varrathely keresés modozatai

A keresést fvszenzor végzi. Ennek segitségével
szlikség szerint médosul a beprogramozott palya. A
~LINE MASTER” rendszer két kiilénbizs keresési
moéd hasznalatat teszi lehet6vé.

Az egyik miikodése lengetett-fejes hegesztés kiz-
ben a hegesztési paraméterek valtozasanak megfigye-
16sén és értékelésén alapul. Ezen valtozasok elGjele,
valamint értéke fiiggvényében médosul a fej vezetése.

A masik, fv nélkiil, a huzalelekiréda végével tapo- -
gatja lea munkadarabot. Ennek alapjan meghatarozza
a fdbb pontok fiiggdleges és vizszintes koordinatajat,
majd kiszadmitja a valés varratvonalat és a betanitott
programot e szerint médositja. A tapogatds ugy torté-
nik, hogy kb. 600 V fesziiltséget kapcsolunk a huzale-
lektrédara és a rajta athalad6 aram valtozasat érzékel-
jik, amely az érintkezés pillanatsban hirtelen megval-
tozik.

A tdpegyég, a robot, a keresGszenzor kolcsonhatdsa

T6bb kisérlet utan arra a kdvetkeztetésre jutottunk,
hogy az ivparaméterek valtozasanak értékelésével
nem célszer a munkadarabot letapogatni, mivel e
modszer esetén erésen valtozé a varrat geometridja,
mindsége. Ezt a munkadarabok leélezési hib4ja is
okozhatta, de a flizGvarratok is zavartdk a médszert.

Szerkezeti és technoldgiai vizsgalatok
a forg6vaz hossz- és fGkereszttartéja
hegesztésének kivitelezéséhez

Parhuzamosan a flexibilis hegesztéeella tervezésé-
vel és kivitelezésével konstrukciés és technol6giai
problémakat is elemeztiink az Y25-6s forgbvaz két f6
alkatrészének hegesztésével kapcsolatban. Tudvéan,
hogy ajarmd utazésebességének, valamint az egy ten-
gelyre es6 terhelés (20-22,5 t) novelésével a varratok

V. évfolyam 1994/2
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igénybevétele is novekszik, ezért sziikséges a teljes
keresztmetszet thegesztése.

Adva volt a két varrat (5. dbra), melyek a kovetkezd
nehézségeket okoztak:

t ;ﬂiﬂm/ E
gfg \ g;‘)

|| 2545
7,
}

gy

16 0
— | ———
Hossztarté Fékereszitartd

5, dbra

* akotések a 7-8 mm-es varratokkal t6rténd 100%-0s
athegesztése merev kapcsolatot eredményez, amely
ismételt igénybevétel esetén hétranyos,

¢ e varratot bevontelektr6das és fedettivii hegesztés-
sel elkészitve rossz a termelékenység, sok az anyag-
veszteség és nagy az alakvaltozas,

* aleélezés lassi, kériilményes és sok anyag eltavoli-
tassal jar,

* a varrat méretei valtozok, mert a fedettivii traktor
vezetése nem éppen probléma mentes,

* a 25 mm-es hézag is nehezen kivitelezhets.

Vizsgdlati fizisok
A fent leirtakb6l kiindulva elGkészitettiink egy 400

mm hosszii prébadarabot a 6. 4bra szerint, majd robot-

tal meghegesztettiik.

A hegesztést gazkeverékkel (82 % Ar + 18 % COy)
impulzus tizemméddal végeztiik. A varrat makroszer-
kezetét a 6/b dbran mutatjuk be. Ugyanezzel a méd-
szerrel meghegesztettiink egy hossztartét is (6/a 4bra
szerint). A varrat ultrahangos vizsgélata 40-50 %-os
beolvadasi hibat mutatott, a két varrat gyoke nem
Olelkezett annak ellenére, hogy a méasodik varratnal az
impulzus &ramot 40 A-rel noveltiik.

Felaldoztuk ezt a hossztart6t és kb. 15 db probada-
rabot vagtunk ki makroszerkezet vizsgalathoz. Amak-
roképek elemzésébdl a kovetkezdket allapitottuk meg;:
* szerelési, f(izési hibdk fordultak elg,

* hegesztés kozben alakvaltozasok (stritett levegd is
Osszenyomhatd) torténtek,

* a darabok sem voltak megfeleléen elGkészitve,
kezdve a leélezéstdl a talpak elGhajlitasdig.

S

16 16

6. dbra

Afentiek megvaltoztattik a hegesztéfej relativ hely-
zetét (7. abra) és az eredmény a két gyok elferdiilése.

7.dbra

Ezutén egy hosszu vizsgélat-sorozat kivetkezett a
fentiek kikiiszobolése érdekében. Ennek eredménye-
ként az aldbbi kivetkeztetésekre jutottunk:

Az elGkészités a8/a dbra szerint célszerd. A varratot
oldalanként egy-egy gyok (1-2), valamint egy-egy fe-
dévarrattal (3—4) kell elkésziteni (8. 4bra).

A masodik gykvarratot nagyobb aramerdsséggel

|
2 1 1 2 |
I Y |
\ 3 &\ %
N
33 e
16 8 16
——
a) b)
8. dbra

hegesztettiik, igy a két gyokvarrat atfedte egymast.
Mivel a hegesztési sebesség a hagyomanyos eljarashoz
viszonyftva kozel kétszeres és a korabbi hat varrat
helyett csak négy késziil, a minGség javuldsa mellett
jelentSsen nétt a termelékenység.

Osszefoglalva

A problémdk megolddsahoz elengedhetetleniil
szlikség volt az élkiképzés médositasara is. E médszer-
rel szazszdzalékosan biztositani lehet a gyokvarratok
Olelkezését, tehat a minGség jelentGsen javult. Azt a
kovetkeztetést is levonhattuk ebbdl a kisérlet sorozat-
bél, hogy nem elegend6 a prébadarabokon elért siker,
mivel egy prébadarab soha sem viselkedik gy he-
gesztés kozben, mint maga a munkadarab. Ez a kii-
16nbség anndl nagyobb, minél nagyobb a szerkezet
keresztmetszetének és hosszanak aranyszama. Nagy
gonddal kell tehét kikisérletezni a j6 mindséget ered-
ményezs hegesztéstechnolégiat, a hegesztéfej helyze-
tét. Ugyanilyen fontos tényezs az elektréda lengetésé-
nek mozgasformija is.

Meg vagyunk azonban gyézédve arrl, hogy foly-
tatva a vizsgalatokat, még jobb eredményeket érhe-
tlink el.

V. évfolyam 1994/2
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Dr. Dulin Ldszlé (CLOOS, Magyarorszdg)

A nag

yteljesitményu

MIG/MAG hegesztes

A HEGESZTESTECHNIKA -
célkitidzéseivel Osszhangban -
tobbszér foglalkozott nagytelje-
sitményd hegesztési médszerek-
kel. A kozreadott cikkek azonban
nem mindig adtak teljes kord ta-
jékoztatast az olvaséknak, gyak-
ran hidnyoztak a kritikai értékelé-
sek is. Az aldbbi cikkben a szerz§
ezek koziil a RAPID ARC, a RA-
PID MELT, a TIM.E, RAPID
PROCESSING néven terjedSben
16v§ eljardsokkal foglalkozik.

Néhany éve a felhaszndlok ér-
deklédésének kozéppontjdba ke-
riiltek azok a MAG és a legutébbi
évben az a MIG eljaras is, amelyek
nagy leolvasztasi teljesitményiik-
kel a termelés novelését, a hegesz-
tési koltségek csokkenését igertek.
Avezet cégek dltal fantazia nevek-
kel felruhazott eljarasok terjedben
vannak Eurépaban, de e nevek a
felhasznél6 szakembernek keveset,
esetenként semmit sem mondanak.
A kozszajon forgd, mesés teljesit-
ményadatok sem igazak. Mind az
eljarasokrél megjelend elsd hirek
idején, mind ma érvényes azameg-
allapitas, hogy a nagyon nagy telje-
sitménnyel és el6toldsi sebességgel le-
rakott varratok a gyakorlatban nem ad-
.k megnyugtato varratmindséget.

A napi gyakorlatban bevalt el5-
tolasi sebesség hatdra 24-25
m/perc (huzalatmérs 1,2 mm). 18-
20 m/ perc sebességre tobb cég ha-
gyomanyos, vagy impulzus tizem-
médi széria dsramforrasa gyari val-
toztatasokkal és megfelel6 pisz-
tollyal kézi hegesztésre is alkalmas-
sa tehetd. Az ilyen megemelt telje-
sitményt (10-12 kg/6ra) lehetdvé
tevs gépek a hagyomanyos eljara-
sokhoz képest — a szilardséagi érté-
kek valtozatlansdga mellett - javu-
16, feliileti oxidéacio, frocskolés és
szegélybeégés nélkiili, porozita-
sokt6l” mentes varratot eredmé-
nyeznek. A hegesztési folyamatok
a nagyteljesitményl hegesztésre
tervezett és épitett gépek segitségeé-

vel mar maradéktalanul ,kézben
tarthatok” és kb. 500 A-ig a teljesit-
mény tovabb novelhetd (20-22
kg/6ra). Az ilyen teljesftmény mar
gépesitett pisztolymozgatast igé-
nyel. 500 A és 25 m/perc felett a
nagytérfogati hegfiirdével a leg-
nagyobb tapasztalattal rendelkez6,
hegeszt6gépeket gyarto cégek sem
tudnak eredményesen, a gyakor-
Jatban hasznélhaté médon megbir-
kézni. Ez az oka annak, hogy ezen
a teriileten a reklamhadjérat el6-
szor alabbhagyott, majd elcsitult.
A nagyteljesitmény( hegesztés-
hez nincs sziikség drdga, négykompo-
nensti gdzra, gdzkeverd berendezésre,a
kifogastalan varratminGség hagyo-
manyos, a kereskedelemben kap-
hat6 gazkeverékkel biztosithato.
Ez a megallapitis minden olyan
esetben igaz, ha az aramforras az
ilyen hegesztéshez sziikséges vala-
mennyi kovetelményt kielégiti. A
nagyteljesitményd hegesztés 10-12
kg/o6ra hozaganyagtomeg( varrat-
képzésig, a hagyomanyos huza-
lokkal j6 eredményeket ad, forszi-
rozott teljesitményeknél azonban

célszerfi az erre a célra gyéartott hu-
zalt alkalmazni.

A nagyteljesitményd hegesztés
természetesen jol ismert fizikai fo-
lyamatokon és jelenségeken alap-
ozik. Amiért csak napjainkban kezd
elterjedni, annak azama gyarazata,
hogy a ko vetelményrendszer min-
den egyes elemét csak most sike-
riilt megismerni. Most érték el a
hegesztSgépeket gyarto vezetd cé-
gek azt a szintet, ahol a hegesztési
paramétereket Ugy tudjak vezérel-
ni és optimélni, olyan elStolasi se-
bességeket tudnak biztositani és a
védbgaz gyartd cégek is olyan vé-
dégazokat tudtak kikisérletezni,
amelyek egyiittesen ezt lehet6vé
teszik.

Az 1. 4bra — a hagyomaényos {v-
hegesztési eljérasok elvi paramé-
ter- és fvtartomanyai mellett - tar-
talmazza a nagyteljesitmény( fv-
hegesztés elvi paraméter- és fvtar-
toményait. Ez utobbiak koziil a
vastag lemezeknél nagy varratke-
resztmetszetet ad, nagy leolvasz-
tasi teljesitménnyel dolgozd techni-
ka, a RAPID MELT (e és d), a
vékonyabb lemezekneél a nagy he-

e

a rovid iv tartoméanya

d moderalt szoré iv tartomanya
e forgé-szoré v tartoméanya
f forszirozott rdvid iv tartomanya

feszlltség (V)

b kevert (&tmeneti) iv tartomanya
¢ s26r6 (finomcseppes) v tartomanya

aramer6sség (A)
olGtolasi sebesség (m/perc)

1. dbra: Elvi paraméter tartomdnyok a véddgdzas ivhegesztésnél
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2. dbra: Moderdlt sz6r6 v, RAPID MELT, nagyon keskeny és nagyon mély beégés

3. dbra: Forgd-sz6rd fv, RAPID MELT, széles varrat, nagyon jo szegély-beolvadds

gesztési sebességgel dolgoz6, a
RAPID ARC nevet kapta (f), meg-
kiilonboztetve ezzel a nagyteljesit-
ményti ivhegesztésnél altalanosan
hasznilt 6sszefoglal6 RAPID PRO-
CESSING (d+e+f) és a TIM.E. (d
egy része és ¢) elnevezésektsl.

A RAPID MELT tartoménya &t-
fogja a moderdlt sz6r6 és a forgo-
$z0r6 fv tartomdnyait. Az anyagat-
menet ennél az eljarasnal kétféle
maddon valésul meg, kétkiilonb6zs
fesziiltség és (mindkét esetben a
hagyomanyos MIG/MAG techni-
kandl) Iényegesen nagyobb el5tola-
si sebesség mellett. A 2. abran latha-
t6, hogy a moderalt sz6r6 fvben az
olvadt hozaganyag egy viszonylag
nagy csepp formdjaban valik le és
csapddik az iverGk kovetkeztében
az 6mledékbe. (A cikkben k6zolt fel-
vételeket az AGA AB készitette és
bocsatotta a szerzd rendelkezésére,
az ehhez hasznélt hegesztGgépeket
pedig a Carl Cloos Schweisstechnik
GmbH gyartotta.)

A felvételek készitésekor az
AGA MISON 8 jelzésti, kétkompo-
nensti gazat hasznaltdk (ennek a
gaznak a Linde CORGON 10 tipu-
st gaza felel meg). A nagyteljesit-
ményd, széria hegesztSgépek (1.

tablazat) trafés, tranzisztorizalt
aramforrésai, integralt mikropro-
cesszoros szabélyozassal, a hegesz-
tési paraméterek fokozatmentes

véltoztatasat biztositjdk. A rendki-
vill gyors vezérlés teszi lehetdvé
ezeknek az eljarasoknak a kialaku-
lasat, amelyeket egészen 1992-ig -

4. dbra: Forszirozott rovidiv, RAPID ARC, széles, lekerekitett beégés
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CLEDE

5. dbra: A hegesztédramforrds kivdloan haszndlhatd az dsszes fotartomdnyban

a kovetelményrendszert kielégite-
ni nem képes hegeszt6gépek miatt
- nem lehetett megvalésitani. A
csiszolatokrél készitett felvétel jol
mutatja, hogy ezzel a technikaval
egy nagyon keskeny és mely beol-
vadas érhetd el.

A 3. dbra mutatja az anyagatme-
netet forg6 fvben. A huzalelektréda
vég megolvadva, térbeli spirél pa-
lyan mozogva, forogva megy ataz
dmledékbe. A varratot a forgé iv

oldaliranyti fverGi szélessé teszik,
egyben nagyon jo varratszegély ki-
alakulést biztositanak.

ARAPID MELT felhasznélasi te-
riiletét a nagy leolvasztdsi teljesit-
ménnyel készitett, nagyméretd sa-
rok- és feltoltd varratok készitése
képezi.

A RAPID ARC eljarasnél (4. ab-
ra) a hagyomanyos eljdrasokhoz
képest nagyobb elgtolasi sebessé-
get, alacsonyabb fesziiltséget, na-

gyobb szabad huzalhosszt vélasz-
tanak. Ennek az az eredménye,
hogy a huzalvég erGteljesen felme-
legszik, ami a hagyomanyoshoz
képest nagyobb leolvasztasi telje-
sitményt eredményez.

A forszirozott révid iv nagyobb
hegesztési sebességet tesz lehetS-
vé. A huzal és az Omledék kozott
kialakult ivben az anyagatmenet
gy torténik, hogy a megolvadt
csepp addig novekszik, amig rovi-
dzarlat jon Iétre és az iv kialszik. A
nagy cseppeta feliileti fesziiltség az
Smiledékbe hiizza. Ekkor tjrakiala-
kul az iv. A hegesztési sebesség a
hagyomanyosnak legalabb kétsze-
rese, 1,1-1,3 m/perc. A varrat szé-
lesebb, kotéshibak nincsenek, a sa-

lakképz8dés minimalis.

A gyakorlat azt mutatja, hogy a
RAPID ARC eljarés kézi hegesztés
esetén kb. 20 %-0s, gépesitett és ro-
botizalt hegesztés esetén kb. 40 %
teljesftménynovelést is lehet6vé
tesz. A RAPID MELT alkalmazisa
esetében akar 100 %-os teljesit-
ménynovekedést is el lehet érni. A
lefrt nagy teljesitménytd hegesztés-
re is alkalmas, Magyarorszagon is
ismert és alkalmazott hegeszt6gé-
pet az 5. és 6. abra mutatja be.

Quinto Forte Version Capo aramforras

aramerdsseég 40-500 A iy
feszlltség 1545 \
bi.: 60 % \\-«\\
méretek h/szzm  1215x4470x930 mm .,
tomeg 190 kg b '|
i
CK 78 A 2 x 2 hajtott gorg6s el6told I | ﬁ
huzalsebesség 0-25 m/min lﬂillmlllﬁlmi‘q ' || o
Quinio ‘tqﬁmlllllﬂlr!';h =
VSP §sszekotékabel 5 m ||l‘!fﬂﬂllllll|. T
Tavszabalyzd 10 m

MHW 529 SZ/ 3m, és 44m hegesztGpisztoly

soros vonali csatlakozas (interface)

6. dbra: CLOOS Quinto dramforrds
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MWMCER Kivan On nyomastarté edényt, kazént,
olaj- vagy gazipari berendezést, illetve |
alap- és hozaganyagokat német megrendeld szaméra exportalni? |

Mert ha igen, ehhez szitksége van az AD Merkblatt HP 0, illetve W 0 szerinti
tizemalkalmassdgi tandsitvinyra illetve a DIN 8563 szerinti izemfandsitvanyra.

Az MHIE és o TUV Rheinland kizot létrejtt megdllapodds alapjdn

teljeskari szakmai témogatdssal kaphat a felsorolt termékesoportokra nemzetkizi érvényd mindsitést.

Felvilagositas az MHtE-nél
Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés H-1148 Budapest, Fogarasi ot 10-14.
Telefon: (36 1) 183-5268 Fax: 163-3295

L i

Kéd: 18



K

Informdcio

43

Fiilop Zsoltné (Me. Dunatjvdrosi Féiskolai Kar)

Ausztriai MHtE tanulmanyut

A Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés marcius elején 3 napos
tanulményutat szervezettaz MHtE
tagvallalatai, valamint a képz6- és
képesits intézmények szakemberei
részére Ausztridba. Az 50 fGs cso-
port tagjaként igy volt szerencsém
a BOHLER Kapfenberg-i és a FRO-
NIUS Wels-i lizemeit megtekinteni.
Eziton adom kozre az ott szerzett
informéciémat és benyomasaimat.

A BOHLER cég Kapfenberg-i
gyaraban Dr. Fritz Lengheim igaz-
gat6 tidvozlése utan Franz Winkler
\ir, a magyarorszagi miszaki refe-

ens tartotta a bemutatkozé elGa-
dast a cégrél. Ismertette a hozag-
anyagok teriiletén a fejlesztések
eredményeit, ujdonsagaikat (pl.
savallé huzal), illetve ismertette a
gyértasi folyamatot az elektréda-
gyartasndl és a huzalgyartasnal.
Szavaib6l kideriilt, hogy a gydrté-
sukat a hozaganyagok sokfélesége
jellemzi, 350 tipus elGallitasara val-
lalkoznak, esetenként igen Kkis
mennyiségben is. A kapacitdsuk
bevont elektrédabol 30 millié db,
huzalb6l 600 t havonta. Ez a cég
ossztermelésének kb. 20 %-a, me-
lyet 220 £5 dolgoz6 —ebbdl 130 f6 a
termelésben - dllitja el6.

Az iizemben végigjirva a két
gyartosort, tobbnyire automata gé-
peket lattunk, a technoldgiai sor-
~ak megfelel§ elrendezésben. A

4indségbiztositasi rendszer sze-
rinti gyartds nyomait lathattuk a
kisérSjegyeken, illetve amtihelybe-
li feliratokon. Ezek koziil kettS ra-
gadta meg kiilondsen a figyelme-
met. Az egyik, melyet tobb csar-
nokban is lathattunk:

s + O = S
Sauberkeit + Ordnung = Sicherheit
azaz:

"tisztasdg + rend = biztonsag".

Erdekes volt azonban, hogy a
gyartésoron beliil volt egy részben
gépesitett mivelet, amikor az
elektrédak bevonataihoz sziiksé-
ges porkeveréket alkoténként, kéz-
zel adagoltdk, a mérleg jelzését fi-

gyelve. Ezamédszer azigen sokfé-
le és kismennyiségi megrendelé-
sek gyors teljesitését teszi lehetdveé.
Az igen erds elszivoberendezes se-
gitségével itt is teljesiteni tudjék az
SOS |, tacepao” felhivasat. A koz-
ponti gyartélizemben azonban —a
kapott felvilagositds szerint — Dis-
seldorf-ban minden szamitogépes
vezérlést. Ebbena gyarbanis alkal-
maznak szamitogépeket a gyartasi
adatok feldolgozasahoz.

A masik feliratot a csomagolds-
nal lattam:

,Der letzte Priifer. . .

...istder Kunde”,
azaz:
»Alegutolsé ellendr . .. a vevd”,
de hogy O mar ne taldljon hibat

1.dbra

szigortian kiszedték — a szemmel
lathato legkisebb hiba esetén is - a
nem megfelel§ elektrédakat.

Szamomra tjdonsag volt a por-
beles huzalt gyarté gépsor, ame-
lyen a legkisebb gyérthaté atmérd
savallé huzalb6l 1,2 mm, szerkezeti
acél hegesztésére alkalmas huzal-
b6l 0,8 mm.

A BOHLER hozaganyagok az én
tapasztalataim szerint, — a hagyo-
manyos gyartassal is - igen jo mi-
ngségliek. Remélem lesz alkal-
munk a jovében a Diisseldorf-i
gyarukban a szamit6gep irdnyita-
st termelésiiket is megtekinteni.

A kovetkezd napon uticélunk
Wels volt, ahol az ismert piros-fe-
hér FRONIUS hegesztogépeket
gyartjak. Akozponti épiiletbenma-
ga a cégalapito, Glinter Kurt Froni-
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2. dbra

us lidv0zolt benniinket, majd az
exportrészleg vezetGje tartott tajé-
koztat6t a cégrél. 680 dolgozot fog-
lalkoztatnak, szdmos orszagban
rendelkeznek képviselettel. Nagy
biiszkeségiik a  T.I.M.E.-eljaras,
melyet 1990-ben szabadalmaztat-
tak. Errdl a nagyteljesitményq he-
gesztGeljarasrél hallgattunk meg
egy kiilon el6adast, valamint meg-
néztiink két videofilmet is. A
T.I.M.E.-eljaras mfiszaki jellemz3i-
re itt nem térek ki, hiszen t6bb ko-
rabbi Hegesztéstechnika szdmban
is taldlkozhattunk konkrétumok-
kal.

Az el6adas utdn négy helyszi-
nen, percre beosztott, kiscsoportos
gyakorlati bemutatékat tartottak
szamunkra.

Az elsG helyszinen a TI.M.E. la-
borban két tipussal, a TI.M.E. 540
és a TILM.E. 760-al is lattunk he-
gesztést. Kiilondsen latvanyos volt
a 20 mm-es lemezek valythelyzet
a 10 mm-es sarokvarratanak egyré-
tegl hegesztése. Az 1,2 mm-es hu-
zal itt 35 m /min sebességgel és 560
A-el olvadt le.

Ezutdn az automatizaciés és
elektronikus részleget ismerhettiik
meg. Az automatizéciés laborban
hegesztSkésziilékeket lattunk, me-
lyek a vevSk igényei szerinti speci-
alis feladatokra késziiltek. Ram az
elektronikus részleg tett igen mély
benyomast. Uvegfalak mogétt,
szinte korhazi tisztasdgban készi-
tették az elektronikus paneleket. A
mikrochipek felrakasat robotok vé-

gezték (1. dbra), majd minden pa-
nelt vdkuumadapterrel ellendriz-
tek és antisztatizal6 csomagoldssal
ellatva kiildték a gépgyarté egy-
séghez. Itt lathattuk a falon az ISO
9001 szerinti certifikalas okiratitis,
amelyet 1993-ban kapott meg a cég.

A bemutaté teremben két hely-
szinen a legdjabb fejlesztésd he-
gesztégépek miikodését lathattuk,
s6t ki is prébalhatta, aki akarta. Az
egyik a MAGIC WAVE 2000 Fuzzy
AC/DC  tipusi  hegesztSgép,
mellyel aluminiumhegesztést mu-
tattak be. Programozhatd, tobbféle
szabalyozhatd funkciét ellat. Az
igazi ujdonsag a MAGIC CLEA-
NER (2. dbra), amely savall6 anyag
hegesztése utdn az oxidréteget
elektropolirozéassal (13 A-al, 14 V-
al, viz és foszforsav keverékii elekt-
rolittal és specidlis elektrédaval) el
tudja tavolitani.

A  masik a TRANSPULS
SYNERGIC 450 fogyoelektrodas
inverteres aramforréas, 67 program-
lehet8séggel, impulzusos techniké-
val, csodalatos varratokat készit
frocskolésmentesen.

Az itt latott, illetve a t&bbi FRO-
NIUS géprdlisrészletes leirast kap-
tunk. A program zarérészeként a
gépgyarto csarnokot is megtekint-
hettiik. Itt minden alkatrészt, még
a mianyagokat is maguk allitjak
el6. Modern gyartégépek, tobbek
kozott robotok, valamint szigord
rend jellemzi a minGségi gyartast, a
lemezmegmunkalastol a végss el-
lendrzésig, raktarozasig.

o

A két cégnél tett latogatas sok
hasznos informéci6t adott, melye-
ket az ,én szemiivegemen keresz-
tiil” latottakkal ecseteltem, remél-
ve, hogy a kedves olvasé atfogd
képet kapott a tanulmanyitrdl.

Ezen szakmai programokon ki-
vil még lehetSségilink volt vendég-
latéinkkal, illetve az orszag sok te-
riiletérdl egyiittutazd csoporttarsa-
inkkal barati, szakmai ,csevegé-
sekre”, melyek élménye a hosszu
buszozésok faradalmait is elfeled-
tette.

Osszességében, tobbiink véle-
ménye szerint is, egy jol sikertilt
tanulmany1t volt, melyért koszo-
netilletiaz MHtE, valamint a BOH-
LER magyarorszagi képviselGinek
tevékenységét.

Plantin

N
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Cim

Minéségbiztositasi rendszer tanusitasa

- TUV Rheinland Hungéria

Tel :
Fax :

TUV Rheinland Hungaria A
a TUV Rheinland Csoport tagja TOV Rheinland

az Ondk szives rendelkezésére dllunk 16bbek kézolt
a kévetkezd tevékenységeinkkel

Felugyeletkdteles termékek gyartasara jogositd vallalatminésitések, mint
HPO, TRD, TRR, TRbF, W0, WHG 19

DIN 8563/2 szerinti altalanos hegesztd Gzemi minésités
Hatdséagi termékatvétel EN, DIN, és egyéb nemzetk&zi szabvanyok szerint

Hegeszték képzése és minésitése
a DIN EN 287-1, DIN EN 287-2 alapjan, igény szerint HP 3 kiterjesztéssel

Hegesztémindsité vizsga 72 6ran belili bizonyitvany kiallitassal

Acél és szinesfém anyagvizsgalat és tanusitas
Karanalizis
Elettartambecslés

Tanfolyam az EN 719 és EN 729 szabvanyok alkalmazéasarol és a
DIN EN 287-1 szerinti vizsgabizonyitvanyok hegesztbfelelds altali
idészakos (féléves) meghosszabbitasarodl :
Helye : 1061 Budapest, Paulay Ede. u. 52.

Ideje : 1994. 06. 16. 9%, ill. 1994. 09. 12. 9%

Komplex beruhdzasok épitési feligyelete

ISO 9000 szabvanysor szerinti
min&ségbiztositasi rendszer felepltese

ISO 9000 szabvanysor szerinti minéseg-
biztositasi rendszer auditalasa, certifikalasa

1061 Budapest, Paulay E. u. 52.
268 08 94, 121 77 20
268 06 71

Kéd: 20




HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.
H-1204 Budapest,

Nagysandor J. u. 69.

Telefon: (00) 361-283-0096
Fax: (00) 361-283-1059

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

CO, gaz- és vizh(itéses
AWI gaz- és vizhitéses
PLAZMA sdritett leveg6s

magyar gyartmanyu
hegeszt6- és
vagopisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legolcsdbban kézvetlentl
a gyartotol!

* ipari hegeszt6gépek

» automatikus és
félautomatikus
hegesztékészilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrédak

» Onvédd porbeles huzalok

Szakizletliinkben
kaphatok:

- autogéntechnikai
felszerelések

- toml6k

- reduktorok

- készletek

- huzalok, elektrodak

- védbfelszerelések

- tartozékok

a vilagszinvonali

®

gépeket

meglepden kedvezd aron,
3 év garanciaval, teljeskord
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.

=




Schweissmaterial

® UTP hegesztGanyagok, gépek, féemszéréberendezések
Felrako-, savallé-, hallé elektrédak, huzalok, palcak
Ezustforraszok, folyasztdszerek, szinesfém elektrédak, huzalok, palcak
® WOLFRAM elektrédak i
® SG2; SG3 védbgazas huzalok (TUV: DB stb. minGsitéssel)
® Hegesztdpajzsok, hegesztbuvegek, elektrédafogdk, szemiivegek
® GLOOR hegeszté-vagokészletek, reduktor 6rak, és egyéb biztonsagi
berendezések teljes valasztékaval allunk vasarléink rendelkezésére.

UTP -HEGESZTESTECHNIKAI és KERESKEDELMI Kit,
1089 Budapest, Orczy ut 46—48.
Telefon: 210-0517, 210-0515, 133-9594 e Telefax: 210-0516
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Kivan On acélszerkezetet
nemet megrendeld szamara exportalni?

Mert ha igen, ehhez sziiksége van a DIN 18800 Teil 7 szerinti
izemalkalmassgi tandsitvényra.

Az MH1E és oz SLV-Miinchen kozott létrejott megdllapodds alapjdn

y GVWOUSEln

teljeskorii szakmai tdmogatdssal kaphat nemzetkozi mindsitést.

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

o

Kéd: 22

IPARI TECHNOL()GIAI CENTRUM KFT.
az IPARI TECHNOLOGIAL INTEZET jogutddja

1148 BUDAPEST, FOGARASI UT 1014,
POSTACIM: 1581 BUDAPEST, PF. 29
TELEFON: (36 1) 252-3444

TELEFAX: (36 1) 183-7147

m mikroplazmaval
m lézersugarral
m elektronsugarral

Felajanljuk Onéknek specialis gépeink szabad kapacitasat
hegesztési bérmunkara.

RESZLETES FELVILAGOSITAST AD:

B Lézeres hegesztésrdl Dr. Barthos Levente

Mikroplazma hegesztésrél Hindels Istvan
Elektronsugaras hegesztésrél Zsolnai Laszld a 252-3444 telefonszamon

Kod: 23
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Fluggoleges helyzetti
tompavarratok liktetdivii

fogyoelektrédas,

aktiv védbgazas ivhegesztése
intervallum-technikaval

(G. Habenicht u.a.: Metall-Aktivgasschweissen von
Steignahten in Intervalltechnik mit Impulslichtbogen)
Tomaoritvény a Schweissen und Schneiden 1994 februd-
ri szdma 61-65. oldaldrol

Az ivhegeszts robottal végzett fogydelektrédas, aktiv
védGgazas, kényszerhelyzeti hegesztéskor kisebb he-
gesztesi teljeitménnyel, bonyolultabb pisztolymozgatds-
sal és novekvo gydrtasi koltséggel kell szamolni.

Az intervallum-technika soran a hegesztGpisztoly pe-
riédikusan véltoz6 hegesztési program szerint dolgozik,
mint azt az 1. dbra mutatja. A hobevitel a theg id0 alatt
megy végbe, a ts; sziinetidd alatt viszont az iv nem ég, az
omledék megdermed. A folyamat szabalyosan ismétiédd
ciklusokban megy végbe. A 2. dbra szerint V-varratok
alulrdl felfelé torténd hegesztésekor a pisztollyal oldal-
irdnyban is ivelni kell, szemben a 6-10 mm-es I-varratok
intervallum hegesztésével, ahol a pisztolyta haladé moz-
gas mellett csak vastagsdgiranyban kell mozgatni. A na-

obb hegesztési sebesség és leolvadasi teljesitmény mel-
ett kisebb varrattérfogatii, j6 beolvadésu, keskenyebb
varratok allithaték elG.

A szerz6k 10 mm vastag, 300 mm hosszi és 125 mm
széles, St 690 mindségjeld szénacéllal végeztek kisérlete-
ket. A3,2 mm réssel illesztettlemezeket egyetlen réteggel,
gyokoldali védelem nélkiil hegesztették Gssze szamito-
~ép-vezérlésl, 6 szabadsagfoki ivhegesztd robottal. A

ktetés frekvencidja 110-200 Hz, a hegesztési teljesit-
mény 5,8-7,3 kW kozott valtozott.

1. dbra: Az interval-
lum-hegesztés teljesit-
ménye vdltozdsdnak
és a hegesztdpisztoly
eldtoldsirdnyii mozga-
tdsdnak lefutdsa

(tint = intervallumi-
dé,

tsw = hegesztési idd,
tpg = sziinetidd,

Sint = intervallum
hossziisdg,

sSw = pisztoly eldtold-
st hossza,

spq = pisztoly kitartd-
sa (sztinetidd),

Pgy = Usw.Isw;

PPa = UP,;.IP,;, ahol
Usw = fofesziiltség, Isy = fodram,

Pow

t sl

s [mm

Ssw " St

|

= tov—] tra
e

171 2 t

tis)

b)

amplitGdé

2. dbra: A pisztoly mozgdsa fiiggdleges helyzetii tompavarratok he-
gesztésekor

a) fiiggbleges V-varrratok fvelémozgdsii hegesztése

b) fiiggbleges I-varratok intervallumbhegesztése

A liiktetSivi hegesztés sordn az alaparam a frekvenci-
atol fuggden 1,=38-44 A, az impulzusaram Ip=500-540 A
kozott, az ivfesziiltség Ug=21-27 V, illetve Up=36-38 V
kozott valtozott, mint azt a 3. dbra mutatja. A huzalelGto-
lasi sebesség vhuz=4-8 m/min, a hegesztési sebesség 15—
19 cm/min értéki volt. Az oszcillalé pisztolymozgatas
kovetkeztében valtozé ivhossz miatt az impulzusidg ér-
tékét nem valtoztattdk, az alapidét a frekvenciatol fiiggd-
en 2-7 ms ko zott valasztottak meg.

A18% CO; +82% Ar gazkeverékkel végzetthegesztés-
kor az impulzusonként egy fémcsepp levélasztisdhoz
nagy impulzusaramot allitottak be, melyet a frekven-
cia/huzalelStolasi sebesség dllando ardnya mellett a frek-
vencia novelésével (az alapidé csokkentése altal) novel-
ték. A huzal szakaszos mozgatasanak intervallum ideje a

P otrsw kW]
Ip [AI Uptvi g iAl VgVl e
540 40 44 27
26 ;
530 7 .
25
520 4 P |

23
22 6
21

20 55
200 100

510

NG

500

430
100

100

150 200 150 150 200

3. dbra: Impulzusfrekvencia f (Hz)

Az impulzusfrekvencia hatdsa az impulzusdramra, az impulzusfe-
sziiltségre, az alapdramra, illetve az alapfesziiltségre, valamint a
pisztolyelGtoldsra jutd effektivteljesitmenyre

Ig = alapdram, Uy = alapfesziiltség, Ip = impulzusdram,

Ip = impulzusfesziiltség, f = impulzusfrekvencia
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frekvenciatdl figgden 0,5-3 ms kozott, a sziinetidd 0,2
1,5 ms kozott valtozott.

Ahegesztés kezdetekor mechanikus huzalel6tolds ese-
tén a huzalel6tolasi sebesség csak kb. 300 ms utan allt be
a szlikséges értékre, emiatt tul nagy volta frekvencia/hu-
zalelGtolasi sebesség ardnya, a huzal visszaégett, s az iv
igen hosszi lett. A visszaégd huzalnak ezt a hatasat a
hegesztés kezdetekor nagyrészt ellenstilyozni lehet a hu-
zal oldalirdnyu lengetésével, illetve nagyobb frekven-
cia/ v ardny valasztasaval.

Az illesztési rés irdnyéba torténd oszcillal6 pisztoly-
mozgataskor valtozik az érintkezé csé-munkadarab ta-
volsag, s ennek kovetkeztében az dram-, illetve fesziilt-
séglefutds hulldmossa valik.

Tl rovid ivnél a huzal vége a hegfiirdébe érve rovid-
zarlatot idéz eld, mig til hosszu fvnél az iv megszakad.
Emiatt az intervallum hegesztéskor az ivhosszat valami-
vel nagyobbra kell védlasztani, s a frekvencia/ vhuz aranya
is nagyobb, mint a hagyoményos liiktetSivid hegesztés-
kor [pl. 8 1,2 mm atmér6ji huzalndl 50-250 Hz kozotti
frekvenciandl a frekvencia/ viuz = 25 min/s.m].

A frekfvencia novelésével a hosszegységre bevitt ho-
mennyiség nem véltozott jelentGsen (q/v = 18-19 k] /cm),
mivel egyidejileg nétt a hegeszetési sebesség, illetve
csokkent az intervallum-sziinetidd. Az intervallum he-
gesztéskor a fajlagos hébevitel kb. 50%-kal nagyobb, a
hegesztési sebesseg 5-10%-kal kisebb, mint rovidivi he-
gesztéskor. ,

A varratfeliilet mind a korona, mind pedig a gydkol-
dalon egyenletes, finomrajzolatd, mint azt a 4. 4bra mu-
tatja.

4. dbra: Liiktet6ivid intervallum hegesztéssel készitett varrat korona-
(bal), gyokoldala (kiizépsé dbra) és a varrat makroképe (jobb)
(Nagyitds: 3:1)

(Ueftsw = 24,8 V Ipfsw = 259 A, Uegpa =0V, Iefpa=0 A

tsw = 1460 ms, tpg = 390 ms, ssw =5 mm, spy = 0 mm,

Vw=16,2 cm/min,s = 3,2 mm,d = 10 mm)

A tompavarratok fiigg6leges helyzetd, intervallum
technikdval végzett liiktet6ivi, fogyodelektrodas, aktiv
védSgazas ivhegesztésekor a bevitt hét az alaparam, az
impulzusaram, az alapfesziiltség, az impulzusfesziiltség,
az alapidd, a hegesztési- és huzalelStolasi sebesség, a
frekvencia, valamint a hegesztési- és sziinetidé egyitte-
sen hatarozzak meg. Egyes paramétereket nem lehet flig-
getleniil valtoztatni, csak megfelel6en 0sszetartozo para-
méterkombinaciéval. Ebben az esetben rovidzarlat- és
frocskolésmentes fématvitelt lehet elérni, a hegesztési fo-
lyamat stabilitisa és folytonossdga szavatolja a megki-
véant varratmingséget. Az eljaras fligglleges helyzett [-
varratok 10 mm vastagsagig torténé hegesztéséhez kinal
1j megoldast.

Tomoritette: Dr. Kovdcs Mihdly BDMF
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ELLENALLASHEGESZTES-

TECHNIKA

Kilfoldi cégek partnereként allunk
termékeinkkel a felhasznalbk és
viszonteladdk rendelkezésére.
A valasztast szaktanacsadassal
segitjiik, a szerviz biztositott.

Termékeink:
kézi-, asztali-, allvanyos
ellendllashegesztfgepek,
vonalhegesztfék,
egyoldali ponthegeszt6k
és csaphegesztok.
A termelési folyamatba illesztve
specialis tompa-
és haléhegesztégépek.

/-l VILLERT, Villamossagi
/. '\\ Kereskedelmi Bészvénytérsaség
v I L L E n T Nagykésziilék Uzletag

- Hegesztéstechnika

N7 /) H-A117 Budapest, Galvani u. 4d.
Telefon: 269-8139, Fax: 269-8138




Informdcio

57

dr. Visontay Istvdn (magyar delegdtus, Autogéntechnika Kft.)

lIW, ISO szabvanyositas

A Nemzetkozi Hegesztési Intézet (IIW) szab-
véanyositasi kiilonbizottsdga 1994. janudrjaban Périzs-
ban tartotta egyeztets évkozi iilését. Ebben az id6szak-
ban ugyanitt tartotta a Nemzetkozi Szabvanyositasi
Szervezet (ISO) TC44 hegesztési miiszaki bizottsaga is

Az IIW kiilonbizottsdg napirendjén hosszi tavi
stratégidjanak elemzése volt, kiilonds tekintettel arra,
hogy a Nemzetkdzi Szabvanyositasi Szervezettel (ISO)
a kozos munka nem volt megfelel5. A koordinacié
rendkiviil sok kivdnnival6t hagy maga utan és az el-
hangzottakbdl, a levelezésbdl is tigy tlinik szimomra,
mintha az ISO féltékeny lenne az IIW szabvéanyositasi
munkéjara. Kiilonben nem érthetd, hogy az ISO miért
“em hasznélja ki a hegesztési tudomanyos kutatasok
altal felkinélt lehetGségeket. Megddbbent6 ez azért is,
mert jelentSs szdmi a személyes dtfedés, s6t mindkét
bizottsdg elncke azonos.

A napirendnek megfelelen szabvanyjavaslatok is
ismertetésre kertiltek, amelyek tételes felsorolasa meg-

lehetGsen hosszadalmas volna, hiszen igen nagy
mennyiségl, tobb tiz javaslatot adott at az [IW az
ISO-nak szabvany kiadasra.

AzMSZH az1SOkdézgyfilésein is folyamatosan kép-
viselteti magat. Ennek szerencsés kovetkezménye,
hogy a magyar érdekek folyamatosan érvényesithe-
t6k, kiilonos tekintettel arra, hogy egyébként az eur6-
pai szabvanyositasban, mint tarsult tagok nem kapha-
tunk sz6t! Viszont ISO ,, P”-tagsdgunk révén ismerte-
tést kapunk a publikélésra kertil6 anyagokrol.

Lényeges az is, hogy a magyar képviseletet, a folya-
matos részvételt elismerik, nagyra értékelik az albi-
zottsagokban folyé munkainkat is, amelynek fenntar-
tisa a magyar hegesztés és szabvanyositds szempont-
jabdl egyarant rendkiviil fontos és tovdbbra is indo-
kolt.

Fel kell azonban 1jbdl hivni a figyelmet arra, hogy
Magyarorszagon beliil is feltétlen jobb koordinacié
sziikséges a kiilonbdzd hegesztéssel foglalkozé intéz-
mények, szervezetek és vallalatok kozott.

A hegesztéminébsitések érvényesitése

HEGESZTOFELELOSI SZEMINARIUM

Az 1ij, eurdpai szabvanyoknak megfelel6, hegeszték mindsitési rendszerében
(MSzEn 287-1) a hegeszt6k minésitési bizonyitvanyat hat honaponként a
vallalati felelés hegesztémérnoknek, lletve a munkaltatonak érvényesiteni kell.

Az érvényesit6 tevékenység végzésére valod felkészitésre a Magyar Hegesz-
téstechnikai Egyesiilés szeminariumokat szervez, amelyeknek keretében
a résztvevok eldadasok és segédletek formajaban megkapjak a sziikséges
szabvanyiigyi, eljirasrendi és egyéb ismereteket, amelyek ismerete nélkiil
a hegesztéfelelbsi tevékenység megfelelé6 médon nem lathaté el.

A felkészité szeminariumok a jelentkezésektol fliggéen folyamatosan kertlnek
megrendezésre. ,
Az elsé szeminarium megszervezésére — az érdeklédéstol fliggéen — mar 1994.
junius elsé felében sor keriil.

A szeminarium 1 napos id6tartami, kiadott dokumentaciokkal
és ellatassal a varhato koltsége — a jelentkezési létszamtol fliggéen —
5-6000 Ft/f6. Az MHtE Leanyvallalatoknak pedig 4-5000 Ft/{6.

Felvilagositas és jelentkezési lap igénylése

a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél:
Cim: H-1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14.
Telefon: (36 1) 183-5268, Fax: (36 1) 163-3295

Kéd: 25
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DOROG
Gas-Carbona Kit.

Telefon: 33/331-411/340
Telefax: 33/331-106

EGER
m?; Present Trade Rt.
Akliv Kft. 32. sz. Depo Aruhaz
6500 Baja, ) 3300 Eger, Nagyvaradiu. 17.
i Ipartelepi it-Keleti Ipartelep Telefon: 36/324-600
1016 Budapest, Naphegy tér 8. Telefon: 79/323-437 ERD
Telefon: 156-8282, 117-9595 BEKESCSABA Vasudvar-Fatelep

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

2030 £rd, Erika u. 6.
Telefon: 60/318-482

Telefax: 118-9726

Vevészolgalat BUDAPEST GYONGYOS

1097 Budapest, lllatos ut 7-9. Métratrade Kit.
Telefon: 280-1780 Hetra Kit. 3200 Gyongyds,
Telefax: 127-6203

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

Telefax: 142-9179

CEGLED
Negyedi Kft.

2700 Cegléd, Mizsei u. 32.
Telefon: 53/311-967, 314-708

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

GYOR-LIKOCS |
Szbvker Rt. - Grénit Aruhaz
9027 Gyér-Likécs, Pestiu. 1.
Telefon: 96/318-920, 314-543
Telefax: 96/327-520

Orvosi Gaz Szerviz
1097 Budapest, lllatos at 7-9.
Telefon: 127-6249
Telefax: 147-4198

Kereskedelem - Termelés wmm mmmmh‘ ; HAJDUBOSZORMENY
n echno Trade Kit. Vasudvar Bt.
1097 Budapest, lllatos dt 7-9, 4028 Debrecen, Szoboszii it 50. 4220 Hajdubdszomény

Telefon: 280-1942, 280-2496 Telefon/fax: 52/328-591,
Telefax: 147-4198 328-545

Hadhazi it 102.
Telefon/fax: 52/371-041

AR

2510 Dorog, Rékoczi F. utca 3.

JASZAROKSZALLAS
5123 Jaszarokszallds
Déryné utca 313.

KAPOSVAR

Karavén Kt - Tizép Telep
7400 Kaposvar, Mez6 u. 118.
Telefon: 82/412-341
Telefax: 82/311-555

KECSKEMET.

Szigma-Bau Vas Ker. Kit.
6000 Kecskemét, Matkoi 0t 16.
Telefon/fax: 76/321-764
KUNHEGYES

AGK Kft. Kereskedd udvar

5340 Kunhegyes, Kossuth u. 14.

Telefon/fax: 59/326-043

LABATLAN

Unifer Kit.

2541 Labatian, Sallaiu. 6.
Telefon/fax: 33/361-714

MARCALI

PB Gazcseretelep

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

MATESZALKA
Filep Bt.

Epitek Aruhaz

4700 Métészalka,
Széchenyi utca 109.
Telefon: 44/312-380

MOSONMAGYAROVAR
Isaf Kft.

9200 Mosonmagyarovar,
Gabona rakpart. 6.
Telefon: 98/316-532
Telefax: 74/316-364

NAGYKANIZSA
Ferroglobus-Vastelep

8800 Nagykanizsalrhajs utca 3.

Telefon: 93/311-515°
Telefax: 92/373-200

OROSHAZA
Vasex Kft.

5900 Oroshéaza, Tordk Igndc u. 40.

Telefon: 68/312-930

Telefax: 68/383-843

PECS

Mecsektrade Kft.

7634 Pécs, Nyugati Ipari dt 1.
Telefon: 72/327-777

Telefax: 72/312-781

SALGOTARJAN

Pirazol Kft.

3100 Salgotarjan, Honvéd Gt 5.
Telefon/fax: 32/310-369

SOLT

Soltép Gmk.

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

SOPRON

Fizl Kit.

9400 Sopron, Somfalvy u. 48.
Telefon/fax: 99/333-342

SZARVAS
Vasex-Gasjettrade

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

SZEGED

H&TBt.

§753 Szeged-Tapé,
Asvényhétsor 12.
Telefon: 62/326-899/10
Telefax: 62/330-508

SZEKSZARD
Metalloglobus

7100 Szekszard, Palanki at 11.
Telefon: Iaa.mum_ 316-028,
316-133

Telefax: 74/316-364

SZEKESFEHERVAR
Korona Rt. N
Fecskepart, Vas-Uvegbolt
8001 Székesfehérvar
Telefon/fax: 22/315-424

SZOLNOK

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

Telefax: 56/374-799

SZOMBATHELY
Kémonker Kit.

9700 Szombathely,

Farkas K. u. 46.

Telefon: 94/319-646
Telefax: 94/319-647
TAMASI

Marosi Csaba véllalkozé
7090 Tamasi, Rakoczi u. 130.
Telefon: 74/371-786
TAKSONY

Profilvas Kft.

2335 Taksony, F6 utca 136.
Telefon: 60/319-793
TATABANYA

Forras Kft.

2800 Tatabanya I, Erdész 0t 1.

Telefon: 34/311-941

Telefax: 34/311-199

VAC

Vaci Magasépit6 Kit.

2601 Véc, Csatamez§ u. 4-6.
Telefon: 27/316-399

Telefax: 27/316-409

VECSES

Karzol Kft.

2220 Vecsés, F6 utca 1.
Telefon: 60/357-137, 257-5404
VESZPREM

Komfort Kft. Vastelep

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

Telefax: 88/321-431
ZALAEGERSZEG
Ferroglobus-Vastelep

8900 Zalaegerszeg, Hock J. u. 59.

Telefon: 92/312-453
Telefax: 92/314-398

.26
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Hirdetés
megrendeld

Folyoirat
megrendel

Hirdetni kivGinok a Hegesztéstechnika
alébbi sz&maiban

| Feket. | Meny-

A5 | A6 |Szines Bl Bl | Belv | BIL | BIV. |nyiség
|

fehér | {g)

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cim{i folyéiratot

U0 példanyban

[ folyamatosan a visszavondsig

Az éves eldfizetdi dijat befizetem

Ol belfoldi postautalvényon

O személyesen a MHIE pénztardban

Ll atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestlés MHB 202-14205 szamu
szamidjara
Cim. ahové a folyéirat postazdasat kérem:

Kérem igényem elbjegyzését!

*: Kisérdszin szama:

Aldiras (jogi személyeknél cégszerd aldirés)

JelentkezSlap Informalodas
cikkirasra hirdetésekrdl

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-

A Hegesztéstechnika cimdi folydiratban I
mMalddds elbsegitésére a HIRDETOK és

az aldbbi témakdrokben kivanok cikket

irni (iratni): az OLVASOK kazott kdzvetien
kapcsolatot szeretne teremteni,
a X-szel jeldlie meg az informdcid
formdjara vonatkozd kivansagdt és
b) .az illetd hirdetés kddszamat. )
Soron kivul téjékoztatast kap az On
c) altal kivént modon.
o Az informdacid formdja:
T L személyes beszélgetést kér
] prospektus Gtjan
Cime:

Az érdeklddés 16 témaja:

Telefonszdma: . .

2.

A kiadvany szama: 1994,

o1 | 02 | 03 | 0a |05 06|07 [ 0800 10
N 1213 s 61718 19 2

21 22 23 24 25 26 27 28 | 29 | 30 I

I
I
I
!
I
!
I
I
I
|
|
I
Cikkird neve: I L1 egyéb modon
I
I
|
I
I
|
I
I
[
I
| A kbaszémok az egyes hirdetésekné! olvashotdk,
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyéiratunk az V. évfolyamba 1épve 1994-ben Gjabb szolgaltatast ajanl az Ondk részére. A hirdetni
kivanok részére az igények jobb kielégitése céljabol az eddigieknél szélesebb szinskala alapjan torténd valasztési
lehetGséget szeretnénk biztositani.

A jelenleg megrendelhets fekete-fehér + kisérészin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
viélasztasi lehetSséget adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérdszinnel megjelend hirdetésekre.

Az V. évfolyamra vonatkoz6 hirdetési arak az alabbiak:

Méret
A3 (2xA4) A4 Ab A6
Szines hirdetés a cimlapon - 50 - - eFt
Szines hirdetés a hatsoé kiilsd boritén - 48 - - eFt
Szines hirdetés az elsé belsd boritén - 46 - - eFt
Szines hirdetés a hatsé belss 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 kisérg szin 48 26 15 10 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérg szin 50 27 16 11 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérd szin 52 28 17 12 eFt

Megjegyzés .

AlekozOlt hirdetéseket k6dszdmmal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvas6 a lapban 1évé hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informéciétigényelne, azt soron kiviil megkapija, ha kitdlti az errre vonatkozé informéciés
kartyat és bekiildi szerkesztSségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Kérjiik Onoket,

— terjesszék szakfolyéiratunkat,

- ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

— firjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklGdésre szamottarto cikket.

-rjuk szives kozremiikodésiiket és 1994-re vonatkoz6 megtisztel6 hirdetés-megrendeléstiket.

Hoffmann Sandor
f6szerkesztd

Hirdetési index ESAB Kft. 20,37  MHtE 4,8, 33, 43, 48, 51

AGA 52 FEMA 11 Messer Griesheim Hungaria 28-29
Autogéntechnika Kft. 34 Interweld Kft. 16 Migatronic 42
BOHLER Schweisstechnik Kit. BI. INVENTWELDING - KEMPPI 12 THYSSEN STAHLUNION GmbH 27
CLOOS BI. lIpariTechnolégiai Centrum Kft. 10,19,48  TUV Rheiland 45
Co®optim Kit. 56,B1ll.  ISAF 15  UTP 46-47
Elektra Bechum 30 Linde BIV. VILLERT 50

V. évfolyam 1994/2



HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZ0OK ELSO KEzBOL

Eredeti BINZEL termékek

képviselete és forgalmazasa Valamint:

* MIG/MAG gaz-, vizh(itési * hegesztétranszformatorok
hegeszt8pisztolyok és tartozékai * védégazas hegesztégépek

* WIG/TIG (AWI) gaz-, és vizh(itési #* Toldi-, Varga hegeszt6- vagé készletek

hegesztpisztolyok és tartozékai
* automata (gépi) hegesztépisztolyok * mindsitett hegesztshuzalok
* tol6-hiz6 (push-pull) hegesztépisztolyok * kiilonféle 6tvozetli wolfram elektrédak
* flstgazelszivés hegesztbpisztolyok segédanyagok
* plazmavagé pisztolyok
* kozponti csatlakozék
% vizh(ité berendezések

* frocskdlésgatlé spray és paszta JaVﬁés, SZ&kt&ﬂéGS&déS'

KURT HAUFE termékek
képviselete és forgalmazasa

* MIG/MAG gazh(ités( hegesztSpisztolyok
egyenes és kdzponti csatlakozoval,
elforgathaté nyakkal

* elektrodafogok 200 A-t6l 500 A-ig

* gyokfaragd

KAYSER langhegeszié

eszkbzdk

% oxigén, acetilén, nitrogén, propan
reduktorok

* CO,, argon reduktorok

* hegeszt§ és vagokészletek, tartozékok

* visszaégésgatlok

* tisztitotl készlet

% propanarmaturak, keményforrasztéd
készilékek

WKS hegesztéstechnikai
védé- és segédeszkdzdk

* kézi és fejpajzsok, védbszemiivegek

* OPTREL - fényre so6tétedd pajzsok

* attetsz6 védbivegek, 1000 dras
mdanyaglapok

* sotét lvegek DIN 3-13-ig

* veéddéruhazat,-keszty(ik b6rbdl

* erny6k, elvalaszté fliggdny és tartozékai

% testszoritok, testcsipeszek

% nagynyomasU gumitomlék acetilénhez,
oxigénhez, propanhoz

% nagynyomasu ikertdmlék acetilénhez,
oxigénhez

* magnestalpas hegeszt6tikor, gazgyuijtd

* jeldl6krétak, varratmérdk

* bevonatos elektrodak, kété hegesztSpalcak

COOPTIM lpari Kft. 2049 Diésd, Pet6fi Sandor u. 21. Telefon: (1) 226-1335, (23) 382-430 (23) 382-431
Fax: (1) 227-3636. (23) 382-321
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miuszaki gazok

Cseppfolyés és palackos ipari gazellatas.
Magyarorszagon a legszélesebb gaz és
gazkeverék valasztékot kinaljuk.
Kedvezd tartalytelepitési
feltételek. Lerakatok az orszag

egész teriuletén.

Tiszta, viztelenitett,
szaraz gazpalackok

Napi palackbérlet
Szaktanacsadas
AHazhozszallitas
' Kivalo
@ minéség

LINDE GAZ Magyarorszag Rt. .
9653 Répcelak, Carl von Linde Gt 1. Telefon: 94/324-207 Fax: 94/330-705



