[EGESZTES
ECHNIKA

94/3. v evonam 2. szam A Magyar Hegesztéstechnikal Egyesdlés folyoirata

|
-
= = = -

TL. v




BOHLER gy4rtméanya hegesztdanyagok,

minden eljdrashoz és minden alapanyaghoz, ,
L4gy- és keményforrasztdshoz sziikséges anyagok,
Szinesfém hegesziGanyagok,

Acé! alapanyagok forgalmazésa.

fFromics hegesziogépek

értékesitése és szervize.

Dijtalan szaktanacsadas. 6
Arusitas raktarrol, c AP
illetve megrendelésre révid hatdridGvel OI‘IJ

g
MAGIC WAVE 2000 AC/DC hegesztogép

varrattisztito berendezéssel rozsdamentes lemezekhez.
200 A hegesztdaram - 220 V haldzati csatlakozé!

Igény szerint bemutaté

BOHLER SCHWEISSTECHNIK

BOHLER KERESKEDELMI Kft. 1107 Budapest, Ceglédi it 19., =: 1476 Bp., Pf. 44.
Teleton: 260-6482, Telefax: 263-2725

Kéd: 01




Hegesztéstechnika

H N

A Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés
szakfolyéirata
V. évfolyam, 1994/3. szam, auguszius

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés tagvéllalatai:

AGA Gaz Kft.,, Anyagvizsgilé és Mindségellendrzd
Rt., Apritogépgyar, Autogéntechnika Kft., Banki
Donit Gépipari Miiszaki Foiskola, Beton- és
Vasbetonipari Mivek, BFI - Wien - Budapest,
BOHLER Kereskedelmi Kft.,, Budapesti K&olajipari
Gépgyartdé Rt., Budapesti Miiszaki Egyetem MTAI,
Budapesti Vegyipari Gépgyar, CSOSZER
Berendezéseket Szerelé Rt., CSUCS 91 Vezetési
Tandcsad6 és Szolgdltatd Kft, DUNAGAZ Kit.,
Elektrobeckum Nefro Kft., E6tvos Lordnd Geplpan
Szakkozépiskola, EROKAR Rt., EUROQUA Kft., Ganz
Acélszerkezeti Villalat, Ganz Danubius Daru- és
Gépgyar, Ganz Hunslet Rt., Gép- és Automatizalasi
Miszaki Foiskola, Gep— és Technoldgiaszereld Rt.,
GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft., INTER-
WELD Kft., INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft.,
Ipari Technolégiai Centrum Kft.,, ISAF Hegeszté-
anyaggyarté  és Kereskedé Kft., KEVISZ Vas és
Elektromos  Ipari Szovetkezet, KODA Rt.,
Koolajvezeték Epité Vallalat, Lang Gépgyar, Matrai
Erémi Rt.,, MIGATRONIK Kft., Miskolci Gépipari
Miiszaki Kozépiskola, Miskolci Egyetem MTT, ME.
Dunaujvarosi Féiskolai Kar, MOL Rt. (DKV), MOL Rt.
(KFV), MONTEX-GYGV Kft, Oktav Ipari ¢és
Kereskedelmi Kft.,, ROCK ENERGETIC Gépgyarto ¢s
Vallalkozasi Kft., SLV - Miinchen, Szakmai Tovabb-
képz6, Atképzd és Véllalkozastamogaté Rt., Szell6z
Mivek, Szily Kalman Miiszaki Szakkozep és
Szakmunkasképz6 Iskola, Transelektro A4 GM Kift,,
TUV Rheinland Hungaria Kft,, UNIPROFIL Ipari és
Kereskedelmi Rt., Vegylmuvoket Ep1t0 és Szerel6 Rt,,
VISZEK Vlllamossagl Szolgéltatd ¢és Klsgepgyarto
Ipari Szovetkezet.

AZ MHtE IGAZGATO]A DR. SZABO BELA
FOSZERKESZTO: HOFFMANN SANDOR

A szerkeszt@bizottsdg tagjai: Czitdn Gabor,
dr. Domanovszky Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi
Pal, dr. Komécsin Mihdly, Magé Kalman, dr. Petrd
Istvan, dr. Palotds Béla, dr. Romvari Pél, Szentivanyi
Ede, dr. Visontay Istvan

Szerkesztfség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
1148 Budapest, Fogarasi 1t 10-14. Telefon: 183-5268
Fax: 163-3295.

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas
a PLANTIN Kiadé és Nyomda Kft.-nél készult

Felelds kiad4: Gollob Jozsefné,
a PLANTIN Kft. iigyvezet$ igazgatdja

A folyéirat évente négyszer jelenik meg. 1 példany dra:
100~ Ft + AFA. Evi eldfizetési dij: 400~ Ft + AFA.
Elofizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél.

TARTALOM

Minésités — Minbéségbiztositas
DR. VISONTAY ISTVAN

A hegeszt6 tizem korszeriiségének
fontos feltétele a kozponti gazellatas

Technoldgia

DR. DOMANOVSZKY SANDOR
"E" mindségii acélok hegesztése (I11. rész)

KUTI SANDOR

Nagy teljesitményti gazvezetck teljesen gépe-
sitett hegesztése porbeles huzalelektrodaval

RAVADITS ENDRE
A korszeri sinhegesztés

DR. BODORKOS GELLERT —

DR. BERES LAJOS

Ontottvasak nagy teljesitményt gépi
hegesztésének lehetdsége

DR. SZIGETI FERENC

Kopésvédelem NiCrBSi otvozetekbdl kemény-

forrasztassal eldallitott feliileti rétegekkel

Kutatds — fejlesztés

DR. BERES LAJOS

Melegszilard acélokon, az alapanyagétol
eltérd osszetételd varratokkal késziilt
hegesztett kotésck tizemi homdérscklete

Informadcio

DR. VISONTAY ISTVAN

[IW tlés a francia Hegesztési Intézetben
SOLYOM PETERNE

AWS hegesztéstechnikai kiallitas
Philadelphidban

Rendezvények

SZENTIVANYI EDE

Korményrendelet és kormanyhatarozat
a szabvanyositdsrol és az akkreditaldsrol

Lapszemle

L. KARAVA — H. TOIVONEN
Az invertertechnika alkalmazasa
az ivhegesztd dramforrasoknal
(Groff Tamas tomoritése)

R. ZWATZ

A DIN EN 287 1 és 2 rész
egységes értelmezdése

(Zsilavetz Laszl6 forditasa)

11

15

21

25

37

43

45
46

47

49

53

A CIMLAPON:

Messer Griesheim Hungéria Kft. dunaféldvari tizeme

V. évfolyam 1994/3



2 Hegesztéstechnika lTI

Periodical
of the Hungarian Association
of Welding Technology

Zeitschrift
der Ungarische Vereinigung
fiir SchweiBtechnik

INHALT

Qualifizierung — Qualitétssicherung

DR. I. VISONTAY
Zentrale Gasversorgungssystem —
Eine wichtige Grundbedingung

CONTENT

Qualification — quality assurance

DR. 1. VISONTAY
Central gas supply system
has a sygnificant importance

des modernen Schweifibetriebes 7  inup-to-date welding plants 7
Technologie Technology
DR. 5. DOMANOVSZKY DR. S. DOMANOVSZKY
Schweifien der Feinkornstihle Welding of steels grade "E"
mit Kennzeichen "E" (Teil I11.) 11 (PartIlD 11
S. KUTI S. KUTI
Vollmechanisiertes Aktivgaischweifien Up-to-date fully mechanised MAG welding
von Hochleistungsrohrleitungen mittels of heavy-duty gas pipeline
Fiilldrahtelektroden 15  with powder-cored wire 15
E.RAVADITS E. RAVADITS
Modern Schienenschweifien 21  Automatic welding of the railway track 21
DR. G. BODORKOS — DR. L. BERES DR. G. BODORKOS — DR. L. BERES
Mechanisiertes Hochleistungsrohrleitungen Possibilities of highefficiency mechanised
mittels Fiilldrahtelektroden 25  welding of cast iron 25
DR. F. SZIGETI DR. F. SZIGETI
Oberflachenschutz gegen Verschleifs Surface wear protection
durch Hochtemperaturldten mittels by braze layer with NiCrBSi alloy 33
NiCrBSi-Legierungen 33

Research — development
Forschung — Entwicklung DR. L. BERES
DR. L. BERES Welded joints on heat resistant
Betriebstemperatur der Schweif3- steels having weld metal
verbindungen von Warmfesten Stihlen with different comosition 37
mit unterschiedlichen Zusatzwerkstoffen 37 .

Information
information DR. I. VISONTAY
DR.I. VISONTAY ITW meeting in the French Welding Institute 43
IIW Sitzung MRS. P. SOLYOM
in dem Franzgsischen Schweiflinstitutes 43 AWS exhibition of welding
FRAU P. SOLYOM in Philadelphia 45
AVI\ZIS‘lSChV;/e}ilL?technische Ausstellung Programme 46
in Philadelphia 3 E SZENTIVANYI
Veranstaltungen 46 Governemental decree and resolution
E. SZENTIVANYI on standartisation and accreditation 47
Regierungserlaf3 und Beschluf3
von Normung und Akkreditierung a7 Survey

L. KARAVA— H. TOIVONEN
Presseschau Inverter technology
L. KARAVA — H. TOIVONEN in welding power sources
Invertertechnik in der Schweifstromquellen (T. Groff) 49
(T. Groff) 49 R ZWATZ
R.ZWATZ An unified interpretation
Einheitliche Auslegung of DIN EN 287 Part 1 and 2
von DIN EN 287 Teil 1 und 2 (L. Zsilavecz) 53
(L. Zsilaveez) 53

V. évfolyam 1994/3



MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULE
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION

G

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It's operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

HEGESZTOI MINOSITESI BIZONYITVANY

Welder Approval Test Certificate

@  SchWeiBer-Priifbescheinigung
TUV Rheinland e. V.

HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287-1 szerint:

. Avéllalkozas &ltal adott gyarti hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

. Az Allami Energetikai és Energiabiztonségtechnikai Feliigyelet altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyar-
16 hegesztési utasitas (WPS) alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettdl fliggetlendl);

. Az Orszagos Atomenergiai Hivatal Nuklearis Felligyelet altal jovahagyott gyartéi hegesziési utasttas (WPS) alap-

jan, nuklearis ismeretekkel béviteit minésitéssel;

. ATUV Rheinland Hungéria Kft. vagy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés altal szervezett és bonyolftott AD

Merkblatt

szerinti német-magyar egyiittes minSsités két bizonyftvany (kiilén német és kildn magyar) kiadasaval.

A mindsités alapdija 1-3. esetekben: 8.000,- FUmindsités, a 4. esetben 16.000,- FYmindsités.
A mindsitésekre valo jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés (Budapest)
ADU Csepel Okt. és Szolg. Kft. (Budapest)
Andréassy Gy. Mlszaki Kézépiskola (Miskolc)

Aprﬁégépgﬁxr (Jaszberény)

ARCHI KOMPLEX Kit. (Budapest)

ASG Gépg?/érté Kft. (Tatabanya)
BAUSTUDIUM Kift. (Szeged)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS 91 Kift. (Budapest)

Debreceni Reg. M.eréfejl. Kp. (Debrecen)
DUNAFERKR Human Int. (Dunaﬂjvé‘:os)
Dunéantuli KSolajip. Gépgyar (Nagykanizsa)
EROKAR Rt. (B{J%apegt) y
ERAK(Miskolc)

Ganz Transelektrd (Budapest)

Gépészeti és Szam.tech. Szakkozépisk. (Békéscsaba)
GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér)

HAEV Okt. oszt. (Debrecen)

Ipari Szakkézépiskola (Kaposvar)

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

Ipari Technolégiai Centrum Kft. (Budapest)
611. sz. Ipari Szakm. képz§ Int. (Békéscsaba)
Jendrassik Gy. Miszaki Szakk&zép (Szolnok)
Jézsef A. Munkéstovabbképzé Kp. (Budapest)
Kdolajvezetéképftd Rt. (Siéfok)

Matrai Erémii Rt. (Visonta)

MAVGépészeti Ig éBudapest)

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

MOL Rt. (Szazhalombatta)

ME Dunadjv. Féiskolai Kar (Dunatjvaros)
MONTEX GYGV Rt. (Székesfehérvar)

RABA Rt.(Gydr)

Salgétarjani Vegyip. Gépgyar Kit. (Salgétarjan)
Stromfeld A. Mszaki Szakk&zép (Salgdtarjan)

Szily K. Miszaki Szakkdzép és Szm.képzs Isk. (Budapest)

Szakmi Tov.képzd, Atképzs és Vall.tam. Rt. (Budapest)
Tancsics M. Ipari Szakkozép (Veszprém)

TGM Transelektro Kft. (Kiskunféle%yhéza)

TUV Rheinland Hungaria Kft. (Szekszard)

TUV Rheinland Hungaria Kft. (Kazincbarcika)
VEGYEPSZER Rt. (Budapest)

Papp Laszloné
Czeté Béla
Arnéczky Laszlo
Katona Antal
Sulyok Jézsef
Nagy Laszlé
Vér Sandor
Bacskai Istvan
Deutsch Gyorgy
Vizi Sandor
Jakab Sandor
Lendvai Laszld
Horvath Istvanné
Robotka Robert
Fehér Ferenc
Timar Karoly
Szabé Zoltan
Dr. Varga Ferenc
Huszéar Dezsé
Vincze Istvan
Kiss Jozsef
Hoffmann Sandor
Kovacs Marton
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Dr. Gyovai Erné
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Nyers Ferenc
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TUV Rheinland Hungaria i
a TUV Rheinland csoport tagja TUV Rheinland
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ATUV RHEINLAND AKADEMIA HUNGARIA TOBB EVE BIZTOSITJA AKORSZERU MUSZAKI ISMERETEK
ATADASAT MAGYARORSZAGON

e gépipar @ kornyezetvédelem ® /iskolarendszerd,
e vegyipar o kdzgazdasag s felnottkepzes,
® villamosipar & épitipar ® 4tképzes, tanfolyami képzés

Kiemelt képzési teriletek

Mindségbiztositasi oktalds Hegesziok képzese

5 éve tartunk magas szinvonalu e alapfoki képesitések
tanfolyamokat, vallalati szintd @ szakmunkas képesitések
oktatasokat és tovabbképzéseket. ¢ mingsitett hegeszték

Egymésra épuild moduljaink képzese
8 mindségligyi szakember, megbizott,
véllalati bels6 auditor, minéségugyi technikus,
mindséglgyi menedzser.

Tanfolyarmi oktalds
energiatechnika,
vezérléstechnika,
anyagvizsgalatok,
kérnyezetvédelem,
szamitdstechnika,
pirotechnika

Gépjdarmivezelé-képzes
® motorkerékpar vezetd

@ személygépkocsi vezetd

® tehergépkocsi vezetd

® konnyu- és nehézgépkezeld

8 gépjarmivezetd utanképzés

® vezetéstechnikai tovabbképzés

1994-ben a kézépfoka szakmai szakoktatés szinvonalanak fejlesztésére létrehoztuk a TUV Rheinland Hungaria
Akadémia Alapitvanyt. A nyitott alapitvanyhoz a cél megvaldsitasaval egyetértd valamennyi magyar és kalféldi
magan-, vagy jogi személy kapcsoldédhat.

A TUV Rheinland Hungaria csoport 1obb szolgédltatdsar

@ Felugyeletkoteies termékek gyartasara jogosité vallalatminésitések: HPO, TRD, TRR, TRbF, WO, WHG 19
Hegeszt6k mindsitése a DIN EN 287-1, DIN EN 287-2 alapjan, igény szerint HP3 és hazai kiterjesztéssel
Hegesztémindsit6-vizsga 72 éran belll, bizonyitvany kialltasa

1ISO 9000-es szabvanysor szerinti mindségbiztositasi rendszer felépitésében tanacsadas
MinGségbiztositasi rendszer auditalasa és tanusitasa a TUV Rheiland EUROQUA 4ltal

Terméktanusitasi szolgéltatasok: a termékfeleldsségi iranyelvek, a termékbiztonsagi térvény
figyelembevételével elektromos készllékek, szerszamok, s egyéb berendezések vizsgalata

Jarmdipari szakterillet: gépjarmivek- és gépjarmi alkatrészek nemzeti és nemzetkozi elGirdsok

(ECE, EWG)szerinti vizsgalata.

TUV Rheinland

1061 Budapest, Paulay E. u. 52. TUV Rheinland Hungaria
Tel.: 1217-720, 2680-897, 2680-894 =
Fax: 2680-671 a TUV Rheinland csoport tagja

Kéd: 03
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GAZHEGESZTESTECHNIKAI SZOLGALTATO ES KERESKEDELMI KFT.
2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon: (06-27) 342-091, 342-105; Telex: 224039; Fax: (06-27) 342-105

FEDEZZE FEL!

a kdzponti gazellatas elonyeit

és FELEJTSE EL!

az eqy-eqy palackrdl torténd hegesztést.

Hegesztémuihelyek, nagy teljesitményl langvagdgépek és langedzé berendezések
gazenergia ellatasa korszeriien csak kdzponti vezetékes halézat segitségével oldhaté meg.

A kodzponti ellatas elényei: @ kezelése nem idSigényes,
e biztonsagos,
@ helyigénye minimalis,
@ gazdasagos.

A halézatot palacktelep, vagy- kéteg taplalja, amelynek @ tervezését, @ kivitelezeset,
e iddszakos ellenérzését, @ karbantartasat @ javitdsat tarsasagunk egyarant vallalja.

N ALY GAZKEVERGK |

KIVITELEZESEINKROL BOSEGES REFERENCIAKAT TUDUNK NYUJTANI!

Kéd: 05



Mindsites, mindségbiziositds
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Dr. Visontay Istvdn (Autogéntechnika Kft.)

A hegesztoilizem
korszerliségének fontos feltétele
a kozponti gazellatas

A gazhegesztés, a langvagas és a
lingedzés gazenergidval valé ella-
tdsa mind a mai napig nincs kelléen
megoldva, annak ellenére, hogy
tobb évtizedes ersfeszités és kisér-
letezgetés utan egyre jobban terjed-
nek a hegeszt§, illetve darabold
tuzemek hegeszt§-, vago- és véds-
gazellato kozponti rendszerei.

Amig hdrom évtizeddel ezelGtt
csak palackteleprdl és késébb is
legfeljebb palackkotegrsl beszél-
tiink, az eltelt évtizedek jelentds fej-
I6dést hoztak. Ma mar gombtar-
talybol vagy ,,cseppfolyés gaz”-zal
is megoldhato az elltas, s6t a sza-
mitasba vehetS megolddsok kozé a

levegének a felhasznalondl torténd
bontasa is besorolhato.
Ahagyomanyos oxigén-acetilén
gazellatas kovetelménye ma madr
kibviilt a védbdgazas hegesztés
gazellatasi és eszkoz igényével is.
Ez a feladat értelemszeriien azonos
jelleg, mint a mér hagyomanyos-
nak tekinthetd nagyteljesitmény
égOberendezések gazellatasa, de
kiegésziil és valtozik az egyes,
Ujabb hegesztéstechnologidk saja-
tos igényei szerint, mint példaul a
tobbkomponensti védGgazas he-
gesztéshez sziikséges gazkeverdk-
kel, a széndioxid kozponti melegi-
téegységével, illetve olyan tovabbi

szerelvényekkel, amelyeket az ott
alkalmazott gazfajtdk alkalman-
ként vagy kiilonleges esetekben
igényelnek (pl. plazma vagy lézer).

Az 1. dbra a k6zponti gazellatas
vazlatos elrendezését mutatja be
oly médon, hogy a korszerti gazel-
latas legrégibb elemét, a palacktele-
pet vazolja fel, kiegészitve termé-
szetesen a palackkoteg, illetve a
cseppfolyds gazellatas kivitelezési
megoldasaival.

Ma mar nem kivan részletezést,
hogy a kozvetlentil palackrd], illet-
ve a hegesztésnél a palackparrol
torténd gazellatas gazdasagtalan. A
gazdasagtalansag egyik ismert oka

Acetilén
| palackkiteg

et |1 |1
|

ﬂ
|
__,__._j?tl ‘}1

s

I-—"—“‘ 1 T
‘ % %o} —— -
Acetilén fejlesztd ¥ '§ | P
[ ? i '\
; ® e Jolifjel o 21_,& | |
T A~ i ; = ) | ﬁ
T \ Csepploiyds |
| | i oxigén
- o v | ‘

X
““.“:“\.

N | U

Oxigén
palackkéteg

- D

Oxigén ﬂ
palaciielep |
| |
I O O I

@ Nyomascsokkentd

@ Visszacsapo szelep

@ Nagynyomasu fGelzaré szelep

® Langfogé ® Elvételi elétét

@ Markolati visszavagasgatld

® Gyorszar

1. abra. A kozponti gazelldtds vdzlata
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8 Mindsités, miné’ségb/zlos/la’s

a palackcserével eltoltott kiesd
munkaidd, de a palackok tartalma-
nak csokkenése, anyomds valtoza-
sa, illetve egyéb okok miatt techno-
16giai visszahatésa is van a hagyo-
manyos palackparrdl torténd gaz-
ellatasnak.

A szakteriileten eltoltott kozel
négy évtized ellenére — orszagjaras
kézben — még most is megddbben-
t6 helyzetekkel taldlkozom.

A teljes kort, koncepciondlisan
létesitett, gondosan tervezett, szak-
szer(ien kivitelezett és biztonsagi
szempontbol kifogastalan gazella-
to rendszertdl, a még elfogadhato
félmegoldasokon keresztiil, az éle-
tet és vagyont veszélyeztetd megol-
dasokig (pl. az elektromos féz0la-
pon melegitett pébé palackig) min-
den megtalalhato.

,Helybdl” kell cafolni azokat a
véleményeket, amelyek mind-
mind gazdasagi okokra, anyagi ne-
hézségekre hivatkoznak. Az igé-
nyek elbiraldsanal ugyanis jelentés
szerepe van a mtszaki kultdra hia-
nyanak és a hatarozott 1épés, a po-
zitiv dontés sajnos sokszor csak ké-
sén, egy esetleges baleset vagy
szakmai elutasitast kovetSen torté-
nik meg.

Az 1. dbran jol lathato, hogy az
oxigén—acetilén kozponti gazella-
tas rendszere nem kiilonithets el a
biztonsédgi szerelvények jelenlété-
t51, a megfelel§ pontokon a megfe-
lel6 eszkdzok  alkalmazasatol.
Ugyanez vonatkozik — mas misza-
ki megkozelitésben — a védGgazas
eljarasok szdmadra létesitett koz-
ponti halézatokra is.

A kozponti, vezetékes
gazellatas elényei

AGAZELLATASNYOMASAaz
egész rendszeren beliil AZONOS.

AZ IDOIGENY CSOKKEN - A
kozponti palackceserével a munka-
megszakitdsok szdma minimalisra
csokkenthet. A termelési folyamat
megszakitdsa a teljesen automati-
kus vagy a félautomatikus atvalto
rendszer hasznalatdval kizdrhato.
A palacktelep gazalloméanya jol at-
tekinthets, a palackok elosztasa
egyszerd. Az idOmegtakaritas je-
lentds mértékd. . .

A BIZTONSAG NOVELESE -
Csokken a baleset- és tlizveszély a
palackok munkateriileten kivili ta-
rolasaval, kezelésével. Tliz esetén a
tovabbi palackrobbanas veszélye

megelGzhetS. A munkahelyen csak
kisnyomast felszerelések talalha-
tok. Az eredmény a biztonsagos
munkavégzés. . o

A HELYIGENY ALLANDOSA-
GA - A géazpalackok kiilonall6 he-
lyiségben vannak elhelyezve. Ezzel
nagyobb alapteriilet marad meg a
termelés szamdra és ez javitja a
munkakoriilményeket. A munka-
teriilethez képest a palacktelep te-
riiletigénye, elhelyezése kisebb je-
lentSségd. Olyan helyiségben is el-
helyezhet6, amely kevésbé alkal-
mas termelési célokra. Ez el8segiti
a jobb helykihasznalast.
A fejlédés ttja

A legutébbi id6ben nemcsak a
gazellatas nehézségei szlintek meg,
hanem megjelentek a magyar ipar
altal eldallitott eszkozok is, a kiil-
f51di termékekkel azonos mindség-
ben, de kedvez4bb aron. Mind-
Ossze egy-egy kiilonleges berende-
zés igényel importot.

Ennek jelentGségét tovabb néve-
li, hogy a magyar ipar gyarmatosi-
tasi folyamatanak igy két iranybdl
is gatat lehet szabni, egyrészt a he-
gesztdminGsités bazisai korszerd
gazellatasdnak létrehozasaval,
masrészt a belfoldi termékek fel-
hasznalasaval. A kdzelmault gyako-
ri tapasztasztala ugyanis az, hogy a
gazellatastol kezdve a felszerelése-
ken és hegesztGanyagokon at az
oktatasig, mindsitésig és akkredita-
lasig a kilfoldi érdekeltségek leta-
roltak az orszagot.

A kovetelmények alapjai

Az {izemalkalmassag vizsgala-
taval kapcsolatosan beszélni kell
valamely termék — jelen esetben a
hegesztett termék, a hegesztett
szerkezet, valamint a hegesztGgép,
a berendezés, a hegeszt§szerszam
- megfelel§ségérsl és a terméket
elallito iizemegység, gyartoma
gyartoképességérdl, illetve felke-
sziiltségérdl.

Tekintettel arra, hogy az lizemal-
kalmassag fogalma szerint az
tizem valamely cél elérésére kell
megfeleljen, ezért az tizemek alkal-
masagi vizsgalata mindig ki kell
terjedjen az el6zGekben elmondot-
takra, kiegészitve a személyek al-
kalmassagaval is.

A személyek alkalmassaga és az
elkésziilt termékek megfelelGsége

i

nem képezi a jelen cikk targyat,
csak az tizem technikai felkésziilt-
sége, tehita gépek, a berendezések
és a szerelvényeik, amelyek a kdz-
ponti gazellatds szempontjdbdl a
téma targyalasanak alapjait jelen-
tik.

Lényeges, hogy a gyarto rendel-
kezik-e termékei vagy termékcso-
portjai, azaz a gyéartasi folyamat
egyenletes mindségét, a gyartas ha-
tékony ellendrzését biztosito felté-
telekkel, kiilondsen kiemelvea gaz-
elldtas fontossagat, tehat a gazfor-
rast, az ellaté hal6zatot, a munka-
helyi csatlakozékat és a kiegészits
berendezéseket is.

Egy altalanos hegesztett termék
esetén a gyartoképesség vizsgala-
tarél van sz6, amelyhez a megfelelG
mindség, biztonsagu stb. gazella-
tas alapfeltétel, és fgy a vizsgdlat
elsGsorban a gyartoberendezésre és
a gyartasi folyamatra iranyul.

A hegesztés veszélyességének
vizsgalatakor hajlamosak vagyunk
arra, hogy a hegesztési folyamat
kozvetlen vagy kozvetett veszély-
forrasait tegyiik a vizsgalat targya-
va. Ugyanakkor az eszkdzdk, ber-
rendezések hasznalataval egyiittja-
16 veszélyeket — az esetek dontd
tobbségében — senki sem veszi fi-
gyelembe, annak ellenére, hogy
ezek kozvetett médon, esetenként
nagysagrendekkel nagyobb karo-
kat okozhatnak.

A hegesztett szerkezetek meg-
bizhat6sdga a hegesztett kotések
szakszeri kivitelezésétdl fligg. Ez
azonban a technoldgiai folyamat-
tol, a technoldgiai folyamat pedig
az alkalmazott anyagoktol, segéd-
anyagoktol, valamint a hegeszté
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hangulatatdl, tehat a varratképzést
befolydsol6 objektiv és szubjektiv
tényez6k szuperpoziciGjatol.

A hegesztési munkdk szakszeri
kivitelezését biztosits feltételeket
mar a gyartas inditdsa el6tt meg kell
vizsgélni és megfelel§ségérsl meg
kell gy6z5dni. De a gyartas folya-
man is ellendrzéseket, feliil-
vizsgélatokat kell végezni. Meg kell
gy0z4dni az eredetileg kifogastalan
allapotban lev$ berendezések valto-
zatlansdgarol, alkalmassagarol.

A gyarto felkésziiltségének vizs-
galatat abbol a célbdl kell elvégez-
ni, hogy csak olyan gyart6helyen
indulhat valamely termék vagy ter-
mékcsoport gyartasa, ahol az eh-
hez sziikséges targyi, személyi és
miiszaki feltételek adottak.

Ekézlemény targya szempontja-
bol a kdzponti gazellatds, mind tar-
gyi, mind mdszaki feltételként
egyarant besorolhaté.

Azokban az esetekben, amikor
az lizemlefrasban ismertetett targyi
feltételek kozott hegesztGanyag-
szaritok, késziilékek és segédbe-
rendezések szerepelnek, teljesen
magétol értetéds, hogy a megfelels
gazellatds is biztositva kell legyen
és ne fordulhasson el§, hogy he-
gesztés kdzben a munkat meg kell-
jen szakitani egy esetleges palack-
letiriilés, palackcsere miatt.

Szabvanyositis

A disszusgdz - a legveszélye-
sebb gazfajta — rendszereire és biz-
tonsagi kovetelményeire magas-
szivonali magyar szabvanysoro-
zattal (MSZ-09-96.0500-t61 507-ig)
rendelkeziink, megel6zve mind az
eurfpai (EN), mind a nemzetkézi
(ISO) szabvényositast, amelynek
keretében csak ez év elején latott
napvilagot javaslati anyag, s6t vé-
leményalkotdsra a magyar szak-
embereket is felkérték.

A hegesztett termékek gyartasa-
ra alkalmas lizemek mindsitési fel-
tételeit az MSZ-4362 szabvdny tar-
talmazza, melyben a korszerd tar-
gyl feltételek kozott a kozponti
gazellatasnak is helye lenne.

Biztonsagi igények

Sajnos a Hegesztési Biztonsagi
Szabalyzat létrehozédsaval kapcso-
latos anomalidk, az eddi gi terveze-
tek hidnyossagai, biztonsagi kove-
telményeinek tisztazatlansdgai -

ha nem is akadélyozzak, de — bizo-
nyos mértékig fékezik a gézellatasi
feladatok megoldéaséanak, a létesité-
sek gyorsasagat.

Azt viszont batran ki lehet és ki
is kell jelenteni, hogy a hal6zatot és
szerelvényeit iddszakosan - szak-
céggel —negyedévenként, delegké-
sObb félévenként ellenGrizni sziik-
séges.

Osszefoglalas

Kézenfekvs, hogy a felsoroltak
vitathatatlanul igazoljék a kézpon-
ti gazellatas kovetelményeit mind-
azokon a helyeken, ahol a hegesz-
téstechnolégiat alaptevékenység-
ként végzik és lizemtiik alkalmassa-

gat minGsittetni kivdnjak. Ebbél
kovetkezik, hogy sziikségszerti —
s6t elengedhetetlen — a hegeszt6-
képzés és mindsités "Mintabazis"-
ai kdzponti gazellatdsdnak megol-
désa is.

A szerkeszt§ megjegyzése

Az MHLE szdndékaban all kii-
16nb6z6 tipusterveket kidolgoztat-
ni a hegesztSiizemek és oktatéhe-
lyek kozponti gazellatdsa széles
kord elterjesztésének segitése érde-
kében. Errdl részletesebb tajékoz-
tatast lapunk kovetkezd szamdban
adunk.

ErdeklGdés, igénybejelentés az
MHIUtE-nél lehetséges.

Hegeszt6anyagok és segédeszkiziok forgalmazasa

Kiilonleges hegesztSanyagok
(kézi, fogyobelektrodas témér és porbeles huzalok)
® ontottvas @ kopasallé » savallé & szinesfémek @

Fémszoro anyagok és berendezések
® fémporok ® keramisk @ huzalok e

Feliiletkezel6 anyagok (savalls, aluminium)
® péacpasztak, savillé ecsetek o feliilettisztitok e
® passzival6k e szér6berendezések o

HEGESZTESTECHNIKAI £S KERESKEDELMI KFT.
1203 Budapest, Birb M. u. 20. Tel./fax: 177-32-30, Tel.: 269-95-73

Kéd: 06
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Dr. Domanovszky Sindor (Ganz Acélszerkezet Rt.)
"E" mindségt acelok
hegesztése (lll. resz)

Fenti cim alatt a Hegesztéstech-
nika 91/3 és 91/4 szamaiban besza-
moltunk a Ganz Acélszerkezeti
Villalat (1988 elStt Ganz-MA-
VAG) 4ltal kivitelezett nyomas-
tarté gombtartalyok hazai gydrta-
sy, kiilonféle 52-es (I. rész) és E 420
E mindségd (IL rész) paldstlemez
anyagainak hegesztése sorinszer-
zett tapasztalatainkrél. Felhivtuk
afigyelmetarra, hogy az iistmetal-
lurgiai kezeléssel gyartott anya-
gok —kiilonosen fedettivd eljards-
sal készitett — kotéseinél a varrat-
szivosdggal gondjaink voltak.

Jelen cikkben a Thyssentdl
sziarmaz6 EStE 355 mindségi acé-
lokb6l 1993-ban épitett (a szem-
kozti oldalon ldthatd) gombtarta-
lyok hegesztése sordn szerzett ta-
pasztalatainkat kivdnjuk kozre-
adni.

A feladat ismertetése

A MOL RT. megrendelése alap-
jan a Ganz Acélszerkezeti Vallalat
1992-93-ban megtervezett, legydr-
tott és Szazhalombattan felszerelt,
négy darab 500 m® Grtartalmd, 1,7

e Ty

2.dbra A tartdly alsd siivegrésze dsszehegeszies utan, niéret revagiis eldtt a szereliallvanyon

MPa lizemi nyomdasu gOmbtar-
talyt.

A 10 m atmérdji gombhéj 6t-6t
lemezbdl kialakitott alsé és felsd,
gdmbsiivegbdl, valamint a 16 le-
mezt magaban foglal6 kozépso pa-
lastrészbdl all. A {6 hegesztési fel-
adat tehat a 26 mm vastag lemezek
kozott 2x4 (a gdmbstivegeknél) +
16 (a palastndl), kb. 8 m-es hossz-
varrat, tovabbd a kb. 23 m hosszud
alsé és felsd korvarrat oly médon
torténd elkészitése, hogy a kotések
mechanikai tulajdonsagai elérjék
az alapanyagra el0irt értéket. A 24
hosszvarratbdl 12 (2x2 siiveg + 8
palast) az tizemben (1. dbra), a t&b-

I.dbra Pa ldstelemek iizemi prirositdsa bil-
lentd késziilékben, fedettivii hegesztéssel

bi a helyszinen keriilt meghegesz-
tésre (2-4. abrdk). A tovabbiakban
eltekintiink a gyartds- és szerelés-
technolégia részletezésétdl, mon-
danivalonkat csak az alapanyag és
a kiilonb6zd modon hegesztett
tompakotések szivossagi értekei-
nek (a szilardsagi és képlékeny jel-
lemzSk minden esetben megfelel6-
ek és nem szignifikdnsak) ismerte-
tésére korlatozzuk. Kihangsulyoz-
zuk azonban, hogy a munka (az

3. dbra Az Osszehegesztett also siiveg- és pa-
ldstrész (a fiiggdleges varratok hegesztésé-
nél alkalmazott letra-dllvdnyokkal)

4. dbra A mar sajdt libaira helyezett, befeje-
zes eldtt dlld tartily
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elmalt tobbmint hisz év alatt gyar-
tott 74 darab tartalyon kikristalyo-
sitott) részletes Technoldgiai utasi-
tas és Ellendrzési terv szerint — az
Allami Energetikai és Energiabiz-
tonsdgtechnikai Feliigyelet (AE-
EF), felkért szakértGi folyamatos
kozremikddése mellett — kertilt ki-
vitelezésre.

Az EStE 355 alapanyag

Az alapanyagot — a hivatkozott
korabbi cikkeinkben ismertetett
problémdak miatt - a DIN
17102/1983 elSirasai szerint EStE
355 mindségben, kiilfoldrdl szerez-
tiik be. A beérkezett 0sszesen 109
darab, jobbdra 2x8 m méret(i, mint-
egy 350 t Osszstulya lemeztabla
szabvéanyban el&irt, miibizonylato-
kon szerepl{ (vegyi Osszetétel, me-
chanikai tulajdonsagok), valamint
harom darab lemezen (csak mecha-

nikai tulajdonsagok) végrehajtott
sajat ellendrzd vizsgalatok szerinti
jellemzGit az 1. és 2. tablazatokban
foglaltuk Ossze. (Az iitémunka ér-
tékekre vonatkozdan megjegyez-
ziik, hogy — a szabvany szerint, 7
méternél hosszabb lemezrdl lévén
5206 — a lemeztablak mindkét végé-
bdl vettek ki hossz- és kereszt-
iranyban harom-harom prébada-
rabot, igy az 0sszegzés 2x2x109x3 =
1308 darab {itSvizsgélat eredmé-
nyét tiikrozi.)

A téblazatok adatait kiértékelve
megéllapithaté, hogy az anyag
rendkiviil homogén és mechanikai
tulajdonséagai kivaloak.

Megjegyezziik még azt, hogy a
Thyssen terméknél —szemben a ha-
zaiakkal — a lemeztabldk feliilete
tokéletesen sima (nem ragyds) volt,
és az anyag a (hidegen végrehaj-

H

tott) domboritaskor is kedvezdb-
ben viselkedett.

A hegesztett tompakotések

A gyari parosftasnal — korabbi
tapasztalataink szerint —a dombo-
ra oldalon bevontelektrodds kézi
vagy fogyodelektrodas véddgazas,
mig a homort oldalon fedettivi el-
jarast célszert alkalmazni (ez utéb-
bit billents késziilékben 1. dbra).

A helyszini — kizér6lag kény-
szerhelyzetben végrehajtott — he-
gesztéseknél a kivitelezés iddsza-
kéaban csak a bevontelektrodds kézi
{vhegesztés jOhetett szamitasba.
Ebben az évben azonban (a Lagy-
manyosi Duna-hid szerelési mun-
kéinal) bevezettiik a — koriilbeltil
négyszeres teljesitményt nyujto és
alégmozgasra érzéketlen —6nvédo
porbeles huzali hegesztést is. A
kedvez§ tapasztalatok alapjan el-

Alkoto ‘ C Si | Mn | P S N Al Cr Cu Mo Ni Nb v Nb+Ti+V
|
| DIN 17102 elgis | 038 | G0 01%05_ i | 0015 | oo | o520 | 030 | 020 | ogs | 030 | - | om0 | o
| Mbizonylatok | | Il - |
szefint:
-min. | 0,15 032 1,52 | 0,012 | 0,004 | 0,010 | 0,033 | 0,02 | 0,02 0,00 0,02 0,03 0,03 0,034
: -max. | 0,17 0,36 - 1,58 : 0,014 | 0,005 | 0,011 | 0,045 | 0,04 0,04 0,01 0,03 0,04 0,06 0_,046 Bl
| B -_étla_g_ | 0_,155 0,331 1,54 | 0,014 | 0,004 l 0,011 | 0,036 | 0,027 | 0,025 | 0,004 _0,025__ 0,037 | 0,05 0,042
1. tdbldazat: 109 db lemeztdbla mitbizonylat szerinti vegyi Osszetételének Osszegzése
Mechanikai jellemz§ Rm Nimm? Reh N/imm? A% KML |
- - hossz irany ] keresztirany
| DIN 17102 el6irés 490-630 min. 355 min. 22 min 30 min. 40
| Mibizonylatok szerint |
| -min. 500 374 23 56 63
' - max. 562 434 35 245 298
_ - dtlag 544 405 27 158 173
Sajat vizsgalatok:
1.sz2.lemez
- sajatmérés 532 384 30 | 136,149,183 183,222,219
- mUbiz. adat 528 393 30 | 86,94, 96 9598114
2.52. lemez
- sajat mérés 554 398 32 151,163, 163 230,235, 24t
[ - mbiz. adat 543 412 33 153,156, 190 167,185,190
| 3.52. lemez
- sajat mérés 569 418 | 31 104,141, 146 | 221,227,235
- miibiz. adat 555 419 3?2 - 94,111,131 117,125, 131

2. tabldzat: 109 db lemeztdbla mitbizonylat szerinti mechanikai tulajdonsdgainak osszegzése és 3 sajdt vizsgdlat eredménye
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» 3 Kano ) |
Ellj(%rdas Hegeszidanyag H?%T;ZZSM varratban héhatas dvezetben
min. max. atlag min. max. atlag
M OERLIKON Tenacité 60 g4+25 PF 56 74 66 m 180 156
THYSSEN SHV 1 gd+25 PF 51 69 62 144 163 155
12 OERLIKON OP 42 TT+S82 a4 PA 107 133 112 160 190 179
136 ESAB OK TUBROD 1525012 PF 46 Al 53 42 164 106
135 ISAF SG3g12 PA 29 41 33 - - -
114 LINCOLN NR-232 21,8 PF 21 38 30 121 154 37

3. tabldzat: Kiilonbozd eljirdsokkal és hozaganyagokkal készitett eljardsvizsgdlatok tompakitéseinek varrataibol és héhatds dvezeteibdl az
MSZ EN 288-3 szerint kivett iit0 probatestek (6 db) vizsgdlati értekei

jarasvizsgélatokat készitettiink ez-
zel a médszerrel is. A biztatd ered-
mények alapjan a jovében a gomb-
tartdly hegesztésnél alkalmazni
fogjuk az 6nvéds porbeles huzald
eljarast is (természetesen ehhez az
alapanyaghoz jobban ill§, 6tv6zGtt
heganyagot eredményez$ huzal-
lal). Ezen kiviil — kizar6lag kisérle-
tezési célzattal — tomor huzallal is
készitettiink probat (mely megle-
pden j6 eredményt adott).

A prébatestek elkészitése €s be-
vizsgalasa az MSZ EN 288-3 elGira-
sai szerint tortént.

Az eljarasvizsgdlatok

a) Bevontelektrodas kézi ivhegesz-
tés (kod: 111)
A prébadarabokat 60°-0s, aszim-
metrikus (16/10 mm) X-varrat-
nak megfelelGen éleztiik le. A he-
gesztést OERLIKON Tenacito 60
és Thyssen SHV 1 tipusi, 4 €s 5
mm-es atmérdja elektrodakkal,
4+(gyokfaragas utan) 3 sorban,
170-180/210-220 A aramerds-
séggel, PF poziciéban (fliggdle-
ges helyzet, alulrdl felfelé torté-
né hegesztés), 100-120 °C-os eld-
melegitéssel hajtottuk végre.

b) Fedettivii hegesztés (kod: 12)
A prébadarabot az a) pont alatti-
hoz hasonléan éleztiik le. A he-
gesztést a felsd oldalon kézi-, a
gyokoldalon (faragds utan) fe-
dettivii eljarassal, OERLIKON
OP 42 TT feddporral, S2 4 mm
atmérgjid huzallal, 600/550 A
aramerdsséggel, 28 V ivfesziilt-
séggel, 33/38 cm/min sebesség-
gel, PA (valyd) helyzetben, el6-

melegités nélkil végeztik. Az

ttdprdébatesteket a fedettivi el-

jarassal készitett varratrészbdl
munkaltuk ki.

c) Porbeles huzallal, aktiv védd-

gazzal készitett ivhegesztés
(kod: 136)
Aprébadrabokat az a) pont alat-
tihoz hasonléan éleztiik le. A he-
gesztést ESAB OK Tubrod 15.25
tipusy, 1,2 mm atmérdja, porbe-
les huzallal, 82/18 Argon/CO»
kevert védgaz alatt, 4+ (gyokfa-
ragds utan) 4 sorral, 200-250 A
aramerdsséggel, 26-28 V fesziilt-
séggel, PF helyzetben, 100-120
°C el6melegitéssel hajtottuk vég-
re.

d) Fogyoéelektrodas, aktiv véddga-
zas ivhegesztés (kod: 135)
Aprobadarabot az a) pont alatti-
ak szerint éleztiik le. A hegesz-
tést ISAF SG3-as 1,2 mm-es at-
mérdjl, tomor huzallal, 82/18
Argon/CO, kevert védGgaz
alatt, 4+ (gyOkfaragds utan) 3
sorral, 180-280 A aramer(sség-
gel, 19-29 V fesziiltséggel, PA
helyzetben, 100-120 °C el6mele-
gitéssel hajtottuk végre.

e) Porbeles huzallal véd6gaz nél-
kil végzett ivhegesztés (k6d:
114)

A prébadarabot az a) pont alatti-
hoz hasonldan éleztiik le. A he-
gesztést LINCOLN NR-232 1,8
mm atmérdjid onvéds porbeles
huzallal, 3+ (gy©kfaragas utan) 2
sorban, 280 Aaramerdsséggel, 25
V fesziiltséggel, PF helyzetben
100-120 °C elémelegitéssel haj-
tottuk végre.

A 3. tablazat adatainak elemzése
soran megallapithato, hogy

- mindegyik eljaras kielégit6 ered-
ményt adott, de a fedettivd 1é-
nyegesen jobbat, mint a masik 6t
ugyanakkor a hazai, listmetal-
lurgiaval kezelt acéloknal a fe-
dettivd eljaras volt a leggyen-
gébb, illetSleg nem felelt meg
sem —40, sem —20 °C-on);

— a h@hatas Gvezetbdl kivett pro-

bapalcdk iitdmunkdja mintegy
haromszorosa a varraténak (ter-
mészetesen itt szamolni kell az-
zal hogy a bemetszéssel nem
minden esetben sikertl a talhe-
vitett zonat eltalalni), gyakorlati-

KV (J)

Hegeszifanyag (eljaras) varratban hohatasovezetben

min. ‘ max. { atlag min. \ max. \ atlag
Uzemiparositas: | vizsgalat -40 °C-on
- TENACITO 60 32 78 55 | 66 168 136
-0OP 42 TT+S2 95 154 132 41 43 42
-0K 15.25 TUBROD 27 J 83 43 K} 148 79
Helyszini varratok: vizsgalat 25 °C-on
- TENACITO 60 38 92 58 136 | 188 155
- SHV 1 24 92 56 3¢ | 209 146 |

4. tablazat: Kiilonbozd eljdrdsokkal és hegesztdanyagokkal készitett gydrtdskozi probak varra-
taibdl és hidhatdsovezeteibGl kivett iitS probatestek (3 dbjprobadarab) vizsgdlatainak dsszesi-

tett értékei
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lag az alapanyagnal mért értéke-
ket adja (a legtobb acélnal ennek
ellenkezgje tapasztalhato, de a
keménységvizsgéalat  kedvezd
eredményei — max. 250 HV10 -
ezzel Osszhangban vannak és
mutatjak, hogy az acél edz6dés-
re nem hajlamos).

Gyartaskozi roncsolasos
vizsgalatok

A korabbi tartdlyokndl szerzett
pozitiv tapasztalatok alapjan — az
MSZ 13833/4. sz. szabvany 2.2.5.
pontja alapjan, az AEEF-el egyetér-
tésben — tartalyonként és varratti-
pusonként (hegesztdeljaras, he-
gesztGanyag, hegesztési helyzet)
csak egy, a varrattal egyiitt hegesz-
tett, roncsolasos probat készitet-
tlink és vizsgaltunk be. A 4. tabla-
zatban Osszefoglalt eredmények is-
mertetését itt is az iitdmunka vizs-
galatokra korlatoztuk. Megjegyez-
ziik, hogy a helyszini munkak kez-
detén a kézi ivhegesztéssel készi-
tett egyik varrat —40 °C-on nem fe-
lelt meg, ezért az MSZ 13802/1.
szabvany 3.5.3. pontjdban meg-
adott lehetdségnek megfelelGen (a
csonkos elemek fesziiltségesik-
kentd izzitadssal hGkezelésre kertil-
tek) a vizsgalatok nagyobb részét
—25 °C-on hajtottuk végre. Ettdl el-
tekintve, a tablazat adatai alapjan
megdllapithatd, hogy a kivitel so-
ran készitett varratok szivossaga
nagyjabol megfelel az eljarasvizs-
galatok alapjan varhat6 eredmé-
nyeknek.

Osszefoglalas

A négy tartaly, illetSleg az EStE
355-0s anyag hegesztésével kap-
csolatos - el6z8ekben részletezett —
vizsgalataink eredményeit 0Ossze-
vetve a korabbi, kiilonféle 52-es és
E420E jeld acélok hegesztése sordn
kapottakkal, megallapithat6, hogy
jelentds kiilonbség csak a fedettivii
hegesztésnél mutatkozik, mig a ha-
zai acélok gyakorlatilag nem voltak
fedettivi eljarassal hegeszthetsek;
ez utébbindl — azonos technoldgia-
val —kival6 eredményeket tudtunk

elérni. Ennek indokait azonban —

sajnos — tovabbra'sem sikertilt fel-
tarnunk. Fontosnak itéljiik azt is,
hogy aThyssen acél - gyakorlatilag
ahegesztéstechnoldgiatol fliggetle-
niil — a héhatasovezetben is meg-
tartja szivissagat (a hazaiaknal ezt
nem vizsgaltuk).

EURO Diplomat adoé

Hegeszto szakmérnoki szak
indul a Miskolci Egyetemen

A képzésben a BME Gépészmérnoki, Kozleke-
désmeérnoki, valamint Villamosmeérnoki Karan, a GATE
Gépészmernoki Karan, a ME Gépészmeérnoki, Banyamér-
noki, valamint Kohomérnoki Karan diplomat szerzett, illet-
ve ezen karok altal honositott dxplomaju meérndkok vehet-
nek részt.

Aképzést a Gépészmeérnoki Kar az Osztrak Hegesztésd
Intézettel kozosen, vezetd ipari szakemberek bgmenasg
valositja meg.

ményeket :
résztvevok 4

Ital klkuldott wzsgabl-
gat kovetéen a vallalat- és
glges, 15 orszagban elismert, eu-
1at szérezhetnek Az o felev a

Axresztvevok felevenkent negy alkalommal 5-5 napot
%ﬁene'k az egyetemen, alkalmanként 30 ora idotartamu
oktatassal. A sikeres vizsgakat az euro hegesztémérnoki
oklevél ismeri el. Tovabbi efy félév soran a résztvevok
diplomatervet készithetnek és az 6todik félév végen sikeres
diplomaterv védés és allamvizsga utan hegeszt6é szakmeér-
noki oklevélhez jutnak.

A Kar a képzést akkor inditja be, ha legalabb 12 {6
jelentkezik. A tandij félévenként 90 000 Ft, vagyis a képzési
formatél fiiggetlentil a teljes képzésre 450 000 Ft. A tandij
magaba foglalja a képzési, a gyakorlati munka és az allam-
vizsga dijat. Az euro hegesztémeérnoki vizsga dija 100 000 Ft.

A szakmeérnok képzésre az el6zetes jelentkezés hatarideje:
1994. augusztus 15.
beiratkozas és az els6 belizetési hatarido:
1994. szeptember 15.

els6 oktatasi nap: 1994. oktéber 3.

Az oktatasi napokra a résztvevoknek szerény dijazas
fejében szallasrol tudunk gondoskodni.

Tovabbi informaciokkal készséggel allunk rendelkezeésre:

Miskolci Egyetem
Tovabbképzési Iroda
Telefon: 46-355 111/10-65
Fax: 46 369 554

. ®
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Kiiti Sandor (OERLIKON Schweiftechnik AG)

Nagy teljesitményl gazvezeték
teljesen gépesitett hegesztése
porbeles huzalelektrodaval

Szazhalombatta és a Kelenfoldi
Hoer6m1 kozott - az épiil6 gaztur-
bindk ellatasdra — gazvezeték ké-
szll. A mintegy 22 km hosszu ve-
zeték szigetelt acélcsé f6ldbe
stillyesztve. Az 1. képen a munka-
arokba fektetett, mar hegesztett ve-
zeték lathato.

A hegesztéssel kapcsolatos
jelentSsebb alapadatok
és kovetelmények

1. A cs6 alapanyaga mikroGtvoze-
td acél St E 290.7, DIN szerint.

2. Cs6atméré 610 mm, falvastag-
sag 10 mm.

3. Prébanyomés 90 bar. Uzemi
nyomas 40 bar.

4. A hegesztett csGkotéseknek az
MS5Z.13833-4:1982 szabvény elG-
irasainak kell megfelelni.

5. A hegesztett kotéseket 100 %-os
radiografiai vizsgalatnak kell
alavetni, melynek felvételeit ar-
chivalni kell.

6. A vizsgalatok eredményeit érté-
kelni és azt jegyzGkonyvezni
kell.

7. A hegesztéseket csak mingsitett
hegeszt§ szakmunkasok végez-
hetik.

8. Az egyes varratokat készité he-
gesztd koteles varratonként az
azonositd bélyegzgijét haszndalni.
Bélyegz6 nélkiil vizsgalatra fel-
kindlt  hegesztett  kotéseket
vissza kell utasitani.
AhegesztSberendezéseket gyar-

t6 cég és a beruhazé Févarosi Gaz-
muvek Rt. — a technikai és pénz-
ugyi feltételek és lehetGségek tobb-
szOri egyeztetése alapjan — dontott
az alkalmazasra keriils technold-
giardl, amely a kdvetkezs:

- AWI gyOkhegesztés

1. kép 610 mm dtmérdjii csGvezeték hegesztett, szigetelt dllapotban

- fogyodelektrodas toltés és takaras

A fenti két eljaras egyiittes alkal-
mazasa adja technikai és gazdasagi
szempontbol az optimumot.
Ugyanakkor feltételezte a hegeszt$
szakmunkasok atlagon feliili szak-
mai ismeretét, melyet a hegeszts-
berendezéseket sz4llit6 cég német-
orszagi gydrdban, tanfolyamon
még tovabb kellett fejleszteni. Ez a
tanfolyam vizsgakételes volt. A he-
gesztOk a szallitasra keriild gépe-
ken gyakoroltak és vizsgaztak. A
gyakorlas és a vizsgdk soran nyert
tapasztalatok alapjan a szallit6 cég
meghatdrozta a hegesztési techno-
logiat, amelyet a magyarorszagi
képvisel§ a magyar viszonyokra és
eléirasokra adaptalt.

Ezek uian mindkét oldalrél meg
volt annak a feltétele, hogy a beru-
hazo és a szallitd cég kozott a szo-
kdsostol eltérd, lényegesen na-

gyobb garancidkat biztositd szer-
z3dés j6jjon létre.

teli feltétele nemcsak a gépek ming-
sége és miikodSképessége volt, ha-
nem az altaluk hegesztett, megha-
tarozott hossziisagd cs@szakasz
mingdsitése is. Természetesen ez
azért valt lehetségessé, mert a be-
rendezéseket, a hegesztGanyago-
kat és a hegesztési technoldgiat,
mint zart egységet a szallitd cég
biztositotta. Az atvételi csGszakasz
hegesztését a szallitd cég emberei
végezték kifogastalan eredmény-
nyel. Eza tény a tovabbiakban ked-
vezben befolyadsolta a magyar he-
gesztOk céliranyos, mindségi gon-
dolkodasanak kialakuldsat is.

Hegesztési eljaras
A csOvégek elGkészitése a he-

gesztéshez forgacsold megmunka-
lassal, a ¢s gyartojandl torténik.
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Azonban ezek helyszini illesztése,
sdlyuk és viszonylagos alaktarta-
suk miatt rendkiviil koriilményes.
Ezért a gyGkhegesztés, valamintaz
illesztett csGvégek, illetve csbivek
fizését kézi AWI-hegesztéssel vég-
zik. A gyOkhegesztés is kézi AWI
eljarassal torténik.
Alkalmazott hozaganyag: OE-5G2
2,4-3,0 mm atmérdja DIN, WSG2
ER 705-G
Védogaz: Argon 99.998

Az alkalmazott AWI-hegeszts-
gépek a modern inverter technika-
ra épiiltek. A hegesztési program
lefutdsa fokozatmentesen elGre be-
allithat6. Az alaparam, a gyujto-
dram, a felfutGaram mértéke és a
novekedés sebessége, azimpulzus-
aram also és felsG értéke, frekvenci-
aja és az azonos frekvencian beliili
alacsony és magas dram aranya, az
aramlefutds, a kraterfeltoltG-aram,
a véddigaz el6- és utdaramoltatas a
hegesztés el6tt mar elére be van
programozva. Ahegeszt6 csak a fo-
lyamat egyes kezd§pontjait kap-
csolja az AWI pisztoly mikrokap-
csol6javal, tehat a mindség biztosi-
tasa érdekében a teljes folyamat so-
rdan a megfelel§ pisztolytartasra
koncentralhat.

A varratok tizésére DTG 201 ti-
pusti (200 A 60 % Bi terhelhetGséga
gépet), a gyOkhegesztésére DTW
331 tipusu gépet (330 A 50 % Bi)
hegesztdgépeket hasznalnak. Az

‘%& _ 1 3
%T ' \ CEE

2. kép. Gyokhegesztd berendezes

3. kép. Gyokhegesztés

elére programozott hegesztési pa-
ramétereket digitalis m{iszer jelzi.
Csévégek, csGidomok geomet-
riai hibait, valamint az illesztés ti-
réstartoméanyat a gyokhegesztés
kompenzélja. Igy a tolt6- és takaro-
varratok hegesztése gépesithets.
Ezértkertilhetett két darab orbitélis
fejjel miikods fogyoelektrodas fv-
hegesztd berendezés alkalmazasra.
Aberendezés automatikus munka-
ciklus szerint dolgozik. A hegesz-
tendd csétestre felfogott, fogazott
vezetGsinen mozgo fej kb. 6 6ra dl-
1asb6l 12 6ra irdnyba hegeszt. Elére
programozott szervé miikodési
rendszeren keresztiil a fej el6told

), &9

4. kép. Orbitalis fef hegesztés kizben

mozgdasat, a huzalelStolast és a kii-
16n bedllithaté lengémozgast 0sz-
szehangoltan mtkodteti. Elektro-
nikus rendszer biztositja a mozga-
sok Osszhangjat és stabilitasat. Ez-
zel lehet biztositani az egyenletes
beolvadast. A 4. kép mutatja az or-
bitalis fejet mikodés kdzben kb. 5
ora helyzetben.

Az alkalmazott porbeles hegesz-
t6huzal FLUXOFIL 14 1,2 mm &t-
mérGiji SGR1 M21Y 4643, DIN 8559
szerint. Ez a rutil jelleg( elektroda
a salak gyors dermedését biztositja
és ezzel kiilondsen alkalmas fejfe-
letti hegesztésre és rendkiviil meg-
bizhaté kotést ad az St E 290.7
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anyaggal. Az alkalmazott védGgaz:
kevertgdz 82 % ARGON 18 % CQO,
amivel frécskilés mentes hegesztés
biztosithat6. Ez az elektréda és gaz
kombinéci6 j6 salak levalast, poro-
zitismentes és finomszemcsés
szerkezet( varratot és &tmeneti z6-
nat biztosit, j6 beolvadas mellett.

Az eljarasvizsgalatokon a kdvet-
kez6 legkedvezGbb horony alakult
ki: ,V”, 60° nyilasszoggel, 0,5-1,0
mm orrmagassaggal. A csovek il-
lesztési tavolsaga 3 mm.

Az 1. tdblazat mutatja az orbita-
lis fej beallitasi értékeit.

Paraméter Erték
Hegesztbaram 180-210A
Hegesztésifesziltség 22-23V
Kontaktcsd tavolsag 12-18 mm
Ivlengetés 18-30 mm
Huzaleldtolasi sebesség 6-6,5 miperc
Hegesztésisebesség 11-15 cm/perc
Védégaz mennyiség kb. 15 liter/perc

1. tdbldzat

A2 tablazat mutatja a hegesztési
1dGket. (1 6 hegesztd, teljes kdrvar-
rat)

Varrat Hegesztéeljardas  Hegesztésiidg
Gydk-varrat AW kézi 68 perc
Tamasztévarrat AW kézi 27 perc
ToltGvarrat ~ MAG gépesitett 18 perc
Takardvarrat  MAG gépesitett 14 perc

2, tabldzat

A tOltS- és a takardvarrat készi-
tésekor a hegesztSpisztoly automa-
tikus lengetése, valamint az {v ho-
ronyfal oldali tartézkoddsa (mely
kisebb, mint 1 masodperc) azt ered-
ményezi, hogy a bevitt energia 12,5
KJ/cm értékd, ami még a mikrodt-
vOzetl anyagot is figyelembe véve,
tavol all a kritikus értéktdl.

177

5. kép. Hegesztomunkahely

A hegesztési munka
el6készitése

A berendezések 1993. oktdberi
tizembehelyezése miatt szamolni
kellett az egyre roml6 id&jarasi vi-
szonyokkal is. Ezért a gépeket és
hozaganyagokat szallitd cégnek
garantilnia kellett ezek alkalmaz-
hatésagat ilyen id§jardsi korilmé-
nyek eseténis. A gépek védelme (IP
23 DIN szerint) sator alkalmazasa-
val a téli idGjarashoz megfeleld.
Ugyanez a helyzet a hegesztGanya-
goknal, amelyek pedig -20 °C kiilsé
hémérsékletig alkalmazhatdk.

Teli idGjarast figyelembe véve a
szallito cég a véddgazok armatira-
inak lefagyasa ellen villamos gaz-
elémelegitdk alkalmazasat irta eld.

6. kép. 1. sz. sdtor szdnkdval

A hegesztGaramforrasok és -pisz-
tolyok, valamint a hitéfolyadék
rendszerei fagyalld folyadékkal
tuzemelnek.

Az aramellatas biztositasara AT-
LAS-COPCO generatorok keriiltek
alkalmazasra, melyek a sziikséges
f0- és segédiizemi igényeket, a he-
gesztés altal tamasztott tiiréssel ga-
rantaltak.

A gépek beérkezését kivetden
kertiltek kialakitdsra a hegeszts-
munkahelyek.

Egy munkahely két satorbdl all
(6. kép). Azegyik sator az 5. kép bal
oldalan. Ebben helyezkedik el az
aramfejleszt6 aggregat, a hegesztd-
aramforras, a véddgazpalackok és
azok armaturai, a hegesztGgép és a
pisztolyok tartozékai, a hegesztSk
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személyes eszkOzei (asztal, szék
stb.).

Amasik sator az 5. képen a mun-
kagodorben lathato. E munkasator
leburkolja a hegesztendd csovet és
a hegesztéshez a sziikséges feltéte-
leket biztositja. A programozhato
dramforrasok és a programkorrek-
cids tavvezérlés teszi lehetOvé ezt
az elrendezést. Az optimalis sator-
méret kialakitasanal a légaramlasi
viszonyokat is figyelembe kellett
venni, a gdzvédelem kovetelmé-
nyei miatt.

A viszonylag gyakori helyval-
toztatds miatt, mozgatas kézben a
két sator kdzds szdnkdn helyezke-
dik el. A szank¢ a 6. képen lathato
november végi, tobb napos esds
id@szakban.

A vontatds daruskocsival vagy
lanctalpas daruval torténik. A he-
gesztési helyszinen a munkasator
csOre emelését ez a daru végzi. A
hegesztéaramforrasoknak megfe-
leléen az AWI- és az orbitalis mun-
kahely egymadstol kiilonbozik.

Telephelyi el6készités soran ki-
probalasra keriilt a hidraulikus
kozpontosito késziilék is (7. kép).

Javitasi és csGidom beépitések-
hez bevontelektrédas kézi ivhe-
gesztési technoldgia kertilt kialaki-
tasra, melyhez a kovetkezs elektro-
dék bizonyultak a legalkalmasabb-
nak: ,CITOREX” vagy ,SPECI-
AL”, 3,254 mm atmérdjt, E 4343
RR (B) 7, E 5143 B (R) 10.

e ¥

7. kép. Hidraulikus illesz{6 és kozpontositd

készrilek

Cs6hegesztési munkak
lefutasa

A vezetéképitést masfél év alatt
be kell fejezni.

Az els§ napokban az elSirany-
zott teljesitmény 30 %-at érték el a
hegesztSk, de harom hét mulva
mar a 2. tdblazatban rogzitett érté-
keket teljesitették. A hegesztési tel-
jesitményfelfutas az orbital fejeknél
gyorsabb, az AWI-hegesztésnél las-
stbb volt. Amindségi vizsgalatok a
hegesztési eljaras kiilondsen jo mi-
ndségét bizonyitottak. A varratok
mingsége jobb volt, mintazt az el6-
frasok megkovetelték. A 8. kép a
varrat szOvetszerkezet makroszko-
pikus képét mutatja. Ez a hegeszté-
si varrat az alapanyagban szakadt.

Szakitoszilardsag:

R = 487 N/mm’
Hajlitévizsgalatok:

gyokoldali hajlitas

D = 3,5 s méreti tiiskén

(s = falvastagsag).
Eredmény:

170°-ig nem repedt
Utémunka:

KV 118 Joule (+20 °C)
Keménység (HV 10)
— alapanyag: 153-158
— atmenet: 156163
— varrat: 183-206

A rovid beruhazasi hataridd mi-
att biztonsdgi okokbdl az épitési
munkédkba egy alvéllalkoz6 vélla-
lat kertilt bevonasra. Ez az alvéllal-
kozd ,Celluléz” elektrodaval he-
gesztett. A probavarratok sok hiba-
val késziiltek és flleg porézusak
voltak, ezért ezt az alvallalkozot a

i

vezetéképitési munkabol ki kellett
kapcsolni. A téli és tavaszi idGszak
talajviz és domborzati problémai
ellenére a vezeték kozel fele jinius
végéig elkésziilt és az épités befeje-
zése hatdridSre megtorténik.

Az eredmények értékelése

A teljesen gépesitett fogyoelek-
trédas fvhegesztés kevert gazzal,
porbeles huzallal a kovetkezd érté-
kelést eredményezte csGvezeték
épitésénél.

- A hegesztdsatorban kialakult
huzat és a nem kellGen letiszt-
tott, nedves csGvégek miatt kez-
detben porozitdsi hibak kelet-
keztek. Ezeket a hibaokokat fel-
ismerve egy hénapon beliil a hi-
bat minimalizalni lehetett.

- kiilon a gyok varratndl is és kii-
16n a toltS- és takardvarratnal is
elvégzett 100 %-o0s, kiilonosen
szigoru vizsgélatok a hibakat tel-
jes egészében felfedik. Kijavita-
suk kikoszoriiléssel és Gjra he-
gesztéssel AWI és MAG eljaras-
sal végrehajthato.

- Azels6 2 hénapot nem vizsgalva
a hibak atlagos részaranya az or-
bital fejeknél 0,18 %-ra csokkent.

— A kalibralt cs6végek ellenére, az
egyes csOvégeknél — a geomet-
riai hibak miatt — az el&irt értékre
illesztés lehetetlen volt. A fGz6-
és gyOkvarrattal ezeket korrigal-
ni lehetett.

— Azives toldatok beépitésénél kb.
5 %-os 1v értékig, orbital fejjel a
hegesztés még végrehajthato ké-
zi korrekcioval.

~ A gépi berendezések a tél folya-
man hiba nélkiil mikdodtek.
Osszegezve az eredményeket

megallapithatd, hogy a hegesztés

kivitelezése egy tiszta, j0 mindsé-
gi, nagy értékd technoldgiai eljaras
szerint folyik.

A végrehajtasban résztvevok fe-
lelGsségteljes megbeszélései jelen-
t6sen hozzajarultak a jo eredmé-
nyekhez. Ezek a megbeszélések a
kovetelmények és lehetdségek op-
timélis kompromisszumahoz ve-
zettek és biztositjak a létesitmény jo
mingségl elkészitését a tervezett
hatériddre, a legkisebb koltséggel.
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Ravadits Endre (MAV Rt. Gépészeti Igazgatdsig)

A korszerii sinhegesztés

A Hegesztéstechnika 93/4. szimdban mar réviden
bemutatott Railweld eljdrast ismerteti részletesebben a
tdjékoztatd, amely az elvi megolddson til foglalkozik a
sinhegesztés jelentdségével, rovid torténelmi attekin-
téssel, tovabba az eljarisndl alkalmazott berendezés
bemutatdsival.

A sinhegesztésrdl altalaban

A sin a vasiti palya legfontosabb eleme. A korszerii
vasuti palydkat ma mar kizardlag — gyakran tobb tiz
kilométer hossztisdgban — 6sszehegesztett sinekkel, tigy-
nevezett hézagnélkiili felépitménnyel alakitjak ki. Ennek
olyan nagy miiszaki, gazdasdgi és a kulturalt utazast
szolgal( el6nye van a hagyomanyos hevederes illesztési
palydkhoz képest, hogy vilagszerte ezt alkalmazzak.

A hézagnélkiili vastti palydk rohamos elterjedése
rendkiviili mértékben megnéveli a sinhegesztés jelentd-
segét, mivel még a fejlett ipari orszagokban is csak 45-60
méter hosszisagban gyartjak a sineket és egyelre a he-
gesztés a sinek Osszekapcsoldsinak legmegbizhatobb
modja.

A sinek hegesztése terén a magyar mérnokoknek kozel
egy évszizados érdemei vannak. Elegend§ arra utal-
nunk, amit a kilfoldi szakirodalom is elismer, hogy a
Magyar Allamvasutak - az eurdpai vasutak koziil elsé-
nek — mar 1904-ben 48, 96, s6t 150 méter hosszii sineket is
készitett aluminotermikus hegesztéssel és épitett be va-
ganyaiba. 1935-ben mar 203 km hosszban volt hosszusi-
iies felépitmény hazankban. Dr. Nemesdy-Nemcsek J6-
zsef, dr. Ruzicska Lajos és dr. Szemere Janos neve, a
sinhegesztés terén elért eredményeik révén, Eurépa szer-
te ismert volt, mar a "30-as években is. A sajtold langhe-
gesztés bevezetése hazankfia, Renner Oszkar érdeme. A
manapsag mar szinte nélkiilozhetetlen aluminotermikus
sinhegesztés bevezetésével és lizemszerti alkalmazasaval
is sok vasutat megel6ztiink.

A sinek hegesztése a kiilonféle ipari idomacélok he-
gesztéséhez képest alapvetden két dologban kiilonbzik:
a) az idomacélok geometriailag szabélyos, altaldban

kis széntartalmu Gtvizetlen szerkezeti acélok, tehat
elomelegités nélkiil hegeszthetSk. A sinek anyaga
ettdl eltérSen kozepes, 0,45-0,8 % széntartalmui,
mangannal, sziliciummal, esetleg krémmal kissé 6t-
vOzott, edzOdésre hajlamos, ezért eldmelegitést
igényld acél.

b) A sinek keresztmetszete tagoltabb az idomacéloké-
nal (a nagytomegd sinfej és a talp kozott keskeny
singerinc), ami bonyolult hilési és fesziiltségviszo-
nyokat teremt és szigoribb hegesztési technol6giat
igényel.

Eljarasok sinek 0sszehegesztésére

A sinek hegesztésére a kovetkezd eljarasok hasznala-

tosak:

— a villamos ellendllas,

— az aluminotermikus,

- abevontelektr6das kézi és
~ a gazhegesztés.

A villamos ellendllds-, pontosabban ebben az esetben
a leolvasztd tompahegesztés igen j6 mindségii sinkotést
ad, de energiaigényessége és a mobil berendezések ne-
hézkessége miatt elsdsorban hosszi sinszalak tizemi ko-
riillmények kozotti elSregyartisara hasznalatos.

Az aluminotermikus eljaras a legelterjedtebb a helyszi-
ni, igynevezett vonali hegesztéseknél. Kiilonféle valtoza-
tait dolgoztdk ki az id6k folyamén, melyek egymastdl a
hébevitel és a hegesztési id6 mértékében és az eszkézok
kialakitdsaban kiilonboznek alapvetGen. A kotés ming-
sége gyengébb, mint tompahegesztésnél. Az 6mledék
Osszetétele, valamint a h6hatdsovezet mérete, szemcsefi-
nomsaga is tdg hatarok kozt valtozik. Elterjedtsége els-
sorban jo mobilizalhatésaganak, a kivitel egyszertiségé-
nek és a villamos halézatt6] val fiiggetlenségének ko-
szOnhetd.

A bevontelekirédds kézi ivhegesztés mind a sinek k-
tGhegesztésére, mind a kiilonféle felépitményi alkatré-
szek feltoltd hegesztésére alkalmas. ElsGsorban palyaba
mér beépitett sinek hegesztésére és kopott sinek javitasa-
ra haszndlatos. Alkalmazdsa ez utdbbi teriileten bir na-
gyobb jelentéséggel. _

A gdzhegesztési eljarason beliil a sajtold langhegesztés
alkalmazasa jellemzébb. A sinvégeket acetilén-oxigén
langgal felhevitik és nyoméergvel egyesitik. Ez az egyik
legjobb sinhegesztési eljards. Berendezése egyszeri és
olcs6. Oroszorszagban, az Egyesiilt Allamokban és Kina-
ban kiterjerdten hasznaljak.

A felsorolt eljarasok mindegyike — a langhegesztést
kivéve — elémelegitést igényel. -

A Railweld eljaras

Lényege: a T. I. M. E. eljardsnak egy , keskenyrési”
hegesztési valtozata.
El6nye a korabbi sinhegesztd eljarasokkal szemben:
a) a tobbréteg(, rovidvarratos kivitel, minek kovetkez-
tében nem sziikséges sem elémelegités, sem utéhs-
kezelés;
b) a hozaganyag megfelel6 megvalasztasaval a varrat
szilardsaga az alapanyagéhoz j6l hozzaigazithatd;
©) keményitett fejii (futéfeliiletd) sinek hegesztésénél a
hozaganyagvaltas gyorsan lebonyolithato;
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d)a csekély hidrogéntartalom miatt nincs hidegrepe-
dékenységi veszély;

e) ahegesztési paraméterek folyamatosan és pontosan
mérhetdk, tarolhatok, tehat a mindségellendrzés le-
hetdsége az egész folyamat alatt biztositva van,

f) a berendezés kialakitdsa lehet6vé teszi a rugalmas
felhasznalast;

g) az eljaras konnyen automatizalhatd, igy a kézi elja-
ras soran keletkez$ hibdk messzemenden kikiiszo-
bilhetdk.

Miikodési elv

Y "

N
N
A
Pl
U

IEYGTES

1. dbra Miikodési vizlat 1 - Huzaltekercs 2 — HuzalelStold egység
3 — Fiiggoleges irdnyii mozgatd egység 4 — Aramdtadd cs6 5 — Viz-
hittésii védogdz fivdka 6 — Varrathernyd 7 — Vizhiitésil Cu-gydm 8
— Illesztési hézag

Ahegesztési teret (az illesztési hézagot, melyet a készi-
tend$ varrat kitolt) egyrészt a sinvégek, masrészt alul és
kétoldalt vizzel hiitott rézgyamok hatéroljak. Az utobbi-
akat — csak a talprész elkészitése utdn — pneumatikus
szerkezet mozgat, illetve szorit a sin oldalfeliileteihez. A
két sinvég kozé nynlik be a vizzel hiitétt, a szlik értelem-
ben vett hegesztéfej, egy gépi hegesztipisztoly, mely a
merev egységet képez$ huzal- és dramvezetS csovet és
gazfuvokat foglalja magédba. Az egyendrami dramforras
pozitiv sarkdhoz kapcsolt huzalt feliilr6l, a huzalvezetd
csovon-at a két gorgéparos huzalel6told juttatja az ivtér-
be, melyeta T.1. M. E. eljaras ismert véddgaz atmoszférdja
vesz koriil. Ahuzalvégetegy forgatd késziilék kényszeriti
kor alakd mozgasi pélyara, mely a véddgéaz hélium tar-
talmdval egyiitt biztositja a kotéshibamentességet.

Az ivgyijtas az alsé rézgyamon torténik. Erre kertil az
elsd varratsor. A tovabbi varrathernydk erre épiilnek foly-
tonos emelked§ felépitésben. A nagy dramsiiriségil iv
rotacidja biztositja — kis fajlagos hébevitel mellett — a
kotéshibamentes beolvadast.

A sinhegeszt6 berendezés

A komplett berendezést egy 3200x2500x2000 mm mé-
retd konténer foglalja magéba (lasd Hegesztéstechnika

o

93/4.sz.31.0ldal 3. dbrdjat), mely a kovetkezd egységeket
tartalmazza:

- dizel aggregator,

— hegesztGaramforras,

— zartrendszerd, hiitdviz ellaté berendezés,

— légsiritd,

— gazpalackok,

- hegesztdfej, 10- 20 méteres tomlS koteggel,

- 2db huzalel6tol6 hegesztSpisztollyal.

A konténer egy ,kétéltid” jarmiire van szerelve, mely
kozuti és sinen val6 kozlekedésre egyarant alkalmas. A
dizel aggregétorra csak akkor van sziikség, ha nincs vil-
lamos héaldzati csatlakozasi lehetSség.

A hegesztGaramforras 60 kHz-es inverter, mikropro-
cesszoros vezérléssel.

A hegesztéfej felépitése

A tag értelemben vett hegesztSfej egy alapkeretbdl all,
amelyre a két oldalsé rézgydm rogzitészerkezete van
felszerelve. A gyamok bedllité mozgasai pneumatikus
hengerek segitségével valdsulnak meg.

A tulajdonképpeni hegesztGberendezés egy oldal- (sin
hossztengely)irdnyt kézi beillits, a hegesztéshez sziiksé-
ges mozgasok megval6sitasira pedig két motoros szin-
nal rendelkezik.

Az egész szerkezetet j6] zar6 ,fiillke” védi az idSjaras
zavar6 befolydsatol.

A vezérlés

A folyamat vezérlését és a hegesztési paraméterek ta-
roldsat egy nagyteljesitményii szamitégép végzi. Az 512
kByte kapacitasi memoéridban képek, szovegek, miszaki
és mindségi adatok tarolhatok. Egy taviranyitd pult segit-
ségével — melyen a legfontosabb kezelGszervek vannak
elhelyezve — a szamitogép kozvetleniil a hegesztés helyé-
6] kezethetS. A hegesztési programot lista formajaban
kell elkésziteni és a vezérléberendezés szamara beadni.
Minden egyes varratsorhoz meg kell hatdrozni és be kell
programozni a fiiggéleges helyzetet, a vizszintes moz-
gashatdrok adatait, a végeken a kitartasi id6t, a fiiggole-
ges és vizszintes mozgasok sebességét, a huzalelGtolas
sebességét, a hegesztGaram megkovetelt értékét, a he-
gesztési fesziltséget, a gyamok bedllitdsdt és a huzalcse-
réhez a folyamat megszakitasat.

A hegesztési folyamat

Asinvégeket egytengelytien, egyenletes, 14-16 mm-es
hézaggal kell bedllitani. Ezekre kell felhelyezni a hegesz-
téfejet. Az alsé rézgyamot kézzel kell rogziteni. A huzal-
elGtold egységet fel kell helyezni a tartéra, s a gépi hegesz-
tépisztolyt a gyorscsatlakozdval pisztolytartohoz rogzi-
teni. A hegesztendd sin tipusdhoz tartozé programot be
kell vinni a vezérlGberendezésbe. Ellendrizni kell a kiva-
lasztott hozaganyagot. Ezutan a kezel6pult ,Start”
gombjinak benyomasa utan a hegesztési program auto-
matikusan lefut. Megkezdddik a sintalp hegesztése folya-
matosan egymasra rakott rovid sorokkal (2. dbra).
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Vizszintes iranyl mozgatd egység
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2. dbra

Az oldalfalak (sinvégek) j6 beolvadasat a nagy aram-
er6sség és az iv forgasa biztositja. A talprész sszehegesz-
tését kovetSen az oldalsd gyamok automatikus zarédésa
utén folytatodik a gerincrész, majd a sinfej hegesztése. A
sinfej hegesztésekor az oldalso rézgydmok automatiku-
san szétnyilnak.

Keményitett fejd sineknél a hegesztés a sinkoront61 25
mm-re ledll. Ekkor a masik (6tvozott, nagyobb kemény-
ségii dmledéket adé huzallal felszerelt) huzalel6toléhoz
tartoz6 hegesztOpisztolyt kell a hegesztdfejre csatlakoz-
tatni és a ,,Start” gombot ijra megnyomni. A pisztolycse-
re az egy mozdulattal kezelhet§ gyorscsatlakozé segitsé-
gével néhany mdasodperc alatt elvégezhetd.

A hegesztés befejeztével a berendezés ledll, az alsd
gyam felolddsa utan a hegeszt6fej a sinrdl levehetd.

3.dbra Alehiilés jelleggorbéje

Metallurgiai attekintés

A vastiti sinek hegeszthetdsége a nagy karbon-és man-
gantartalom miatt korlatozott. A hagyoményos hegeszté-
si eljarasok esetén 300 —500 °C-os elémelegités sziikséges.

Az ismertetett eljaras kiilonosen alkalmas a felkemé-
nyedésre és szemcsedurvuldsra hajlamos acélok hegesz-
tésére. Ehhez a szemcsedurvuldsért felelds, ausztenites
mezdben toltott idSt a lehetd legrovidebbre, az acél szi-
vissagat meghatdrozo, martenzit pont feletti id6t megfe-
lel6 hosszisagura kell valasztani.

A 3. dbrédn egy tobbrétegii hegesztéssel készitett varrat
(lasd: Hegesztéstechnika 93/4. sz. 31. oldal 2. abréjat)
lehiilési jelleggorbéje lathatd. Az elsd réteg a kovetkezd
réteg felvitele kozben nem hiil le egy meghatarozott hé-
mérséklet ald. A rétegeket mindig az el6z6 réteg éltal
elémelegitett kornyezetben viszik fel. A megfelel6 he-
gesztési paraméterek és varrathossz megvalasztasaval az
el6z6 réteg nem hiil le a martenzit pontald, és a hegesztés
befejezése utan is csak lassan csokken a h6mérséklet. Igy
a martenzit-kialakulds elmarad. A keménységmérési
eredmények a heganyag és a hGhatdsovezetben sem utal-
nak martenzitképzddésre, annak ellenére, hogy el6mele-
gités nem tortént. A varrat j6o szilardsagi és szivossagi
tulajdonsagokkal rendelkezik, mivel az egyes rétegek
ausztenites mezSben toltott tartdzkodasi ideje viszonylag
kicsi, és igy kedveztlen szemcsedurvulds nem jon létre.

A Railweld eljaras tovabbi el6nyei

AhegesztSberendezés alegmodernebb technikat hasz-
nositja. A szamitégép ¢és a fejlett elektrotechnika éltal
biztositott kornyezet a kezel§ szdmdra fontos és sokkal
vonzObb, mint a kézi munka. A kezelSfiilke fiitott és
kellemes munkakoriilményeket biztosit zord iddjaras
esetén is. Ezért sokkal konnyebb erre a feladatra munka-
erét talalni. A villamos energia és a sfiritett levego jelen-
1éte lehetGvé teszi kisebb és j6 hatdsfoki kéziszerszamok
(koszori, fdrész és csavarhizdk) alkalmazasat. Nincs
sziikség gyulékony gazra az elémelegitéshez, nincsenek
izz6, lehulld vagy kifrcesend anyagok.

Az automatikus hegesztés a kotéshiba képzdodését
gyakorlatilag kizérja. A hegesztési adatok ellendrizhetSk
és a mindségbiztositdishoz dokumentalhatok.

A tiszta hegesztési id6 7-12 perc a sin tipusatol, mére-
tétdl fiiggben. Az elGkészitési és utinmunkalasi id6 a
rendelkezésre all6 késziilékektdl fiigg.

Akonténeren kiviili villamos berendezések kisfesziilt-
ségtiek, tehat biztonsagosak. Rossz latsi viszonyok ko-
zott végzendd munka esetére kiilonbozd vilagitotestek
allnak rendelkezésre.

Aberendezés beruhdzasi koltsége csak toredéke a leol-
vaszté tompahegeszté berendezésének. Az egy kotésre
esé anyagkoltség kevesebb az aluminotermikus eljaras
anyagkoltségénél. A beruhazas igy rovid megtériilési.

(Ez a kozlemény Ing. R. Lohnsteiner: Welding of rail-
way tracks by high-effieciency narrow-gap MAG-process
cimd, a Welding Review International 1993. novemberi
szamaban megjelent cikke, valamint Fronius propagan-
daanyagok és dr. Béres — dr. Unyi: Sinek hegesztése cimi
konyvének felhasznalasaval késziilt.)
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vVédogazas
hegesztohuzalok

Az ISAF Kft. 1992 &ta foglalkozik véddgdzas hegesztGhuzalok (DIN 8559 SG2
€s SG3) gydartdsGval Mosonmagyardvarott,

Az 1993-ban elddllitott 1800 tonndval szemben az 1994 évi kapacités 3000
tonndra ndévekszik, amely mennyiséget kUlféldi és hazai piacokon értékesiti
a vallalat.

Az ISAF Kft. termékei az ISAF 10 (SG2) és ISAF 10 S (SG3)
védogdazas hegesztohuzalok:

® méretvdlaszték @ 0,6 mm-tél @ 1,6 mm-ig

alapanyagul kivald mindségd, nyugati eldallitast (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgdil

menet-menet melletti €s normdl tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mUanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevok kiszolgdlasa raktarkészletrdl

kivansagra hdzhozszallitas

a szdllitdsokhoz DIN 50049-2,2 szerinti mibizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegesztéanyaggyard és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf. 27.
Telefon: 98/316-532, Telefax: 98/316-344

Kod: 14
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Dr. Bodorkds Gellért (MEXWELD BT), dr. Béres Lajos (Miskolci Egyetem)

Ontoéttvasak nagy teljesitményyi
gepi hegesztésének lehetésége

Az Ontottvasak koziil legismertebb a perlit-lemez-
grafitos szlirkeGntvény. Az ilyen Ontdttvas-szerkeze-
tek, szerkezeti elemek tigynevezett meleghegesztését
régota végzik. Kezdetben gaz- és bevontelektrodas
ivhegesztéssel javitottdk a hibas alkatrészeket. Ehhez
azonban az alapanyaggal azonos hozaganyag alkal-
mazasa miatt magas, T = 400-600 °C-os el6melegitésre
volt sziikség. E technoldgiai nehézség kikiiszobolésére
terjedt el az tigynevezett hideghegesztés, amely az erre
a célra kifejlesztett, tiszta Ni vagy Ni-bazisu FeNi heg-
anyagot ad0 bevontelektréddkkal végezhetS. A hi-
deghegesztés leolvasztasi teljesitménye azonban kicsi,
tegfeljebb 0,5 kg /h. Nagyobb (5-10 kg /h) leolvasztasi
teljesitmény fogydelektrodas gépi ivhegesztéssel érhe-
t6 el, ennek alkalmazasa azonban csak az alapanyag és
a varrat tulajdonsagainak ismeretében lehetséges.

Bevezetés

Az Ontottvasak széles korben elterjedtek és egyre
tObb helyen valik sziikségessé javits- vagy felrakOhe-
gesztésiik [1]. HegeszthetGségiiket alapvetGen az alap-
anyag tulajdonsagai, valamint a kétésben varhatéan
kialakul6 szdvetelemek jellemz&i hatarozzak meg.

Az 1. tablazatban &sszehasonlitasul néhany éntott-
vas fajta mechanikai tulajdonséagait tiintettiik fel. Ebbdl
egyértelmen kitlinik, hogy az ontéttvasban levd gra-
fit alakja meghatarozé. A leggyakrabban elSfordul6
lemezgrafitos ontdttvas alakvaltozoképessége gyakor-
latilag elhanyagolhat6, repedésérzékenysége nagy, ezt
tovabb fokozza a mellette legtobbszor megjelend stea-
dit. Emiatt hegesztéskor a hé hatdsara tdgul6 anyagré-
szek feszit$ ereje az 6ntvény mas részein, a hegesztés-
tdl tavol okozhat repedést [2]. Ez a probléma a perlit-
gombgrafitos Ontéttvasaknal — azok nagyobb fajlagos
nyulasa miatt - kisebb, de még j6val kisebb a ferrit-
gOmbgrafitos Ontdttvas hegesztésekor.

Anagy teljesitmény(i gépi hegesztések a kotés kor-
iyezetében nagyobb tomeg, erSteljesebb felmelegedé-
sét okozzak, ezért nagyobb alakvaltozassal kell sza-
molni, kovetkezésképpen a ferrit-gémbgrafitos ontott-
vasaknal alkalmazhato elsGsorban a gépi hegesztés. A
kisebb alakvéltozoképességd perlit-gdmbgrafitos 6n-
téttvasakndl és foleg a perlit-lemezgrafitos ontdttva-
sakndl a bels6 fesziiltségeket eldmelegitéssel kell csok-
kenteni gépesitett hegesztésnél.

A perlit-lemezgrafitos ontottvas hideghegesztése-
kor a varratban, a beolvadasi feliilet k6zvetlen kézelé-
ben néhdny tized mm széles, ledeburitos réteg keletke-
zik [3]. Kb6zvetleniil alatta helyezkedik el a martenzites
ovezet, amellyel hideghegesztésnél mindig szamolni

kell. A hegesztett kotésben fellépd repedések tilnyo-
ma része itt keletkezik, mivel mindkét szovetszerkezet
rideg, alakvaltozasra képtelen. Hideghegesztéssel jo
mindségi hegesztett kotés csak akkor készithet, ha
elsGsorban ezen részek szdvetszerkezetét kedvezden
befolyasolni tudjuk.

A nagy teljesitményd gépi hegesztés
metallografiai és metallurgiai feltételei

A hilés kozben zsugorodasdban gatolt varratban
jelentGs hizofesziiltség ébred. A varrat Gsszetételét
ezért ugy kell megtervezni, hogy mind dermedés,
mind pedig hfilés kdzben zsugorodasa a lehetd legki-
sebb legyen. Ennek érdekében — a bevontelektrodas
kézi, tgynevezett hideg hegesztéshez hasonléan [1] -
FeNi otvozetd és kb. 50% Ni+1,4...1,6% C tartalmu
hegesztbanyag hasznalata célszeri, s a karbonnak
gombgrafit alakban kell kristadlyosodnia. Az ilyen
Osszetétel hozaganyag, a varrat mechanikai tulajdon-
sagairévén (1. tablazat) alkalmas a folyamatos hegesz-
tésre. Mint ismeretes, kézi fvhegesztésnél a r6vid var-
ratszakaszok nytjtasa szilikséges, a minél kisebb fe-
szlltségszint elérése érdekében . A gépi hegesztésnél
ez természetesen nem jarhatd Gt, ezért a szivéssag
novelése és a belss fesziiltségek csGkkentése céljabol
mérsékelt elomelegitésre van sziikség.

A ledeburit keletkezésével mindig szdmolni kell,
azonban a hideghegesztési kisérletek eredményei sze-
rint mennyisége az eldmelegitési hOmérséklet novelé-
sével szamottevSen csokkenthets, sét T > 200 °C hé-
mérsékleten végzett hegesztésnél mar csak nyomok-
ban fedezhetd fel. Mivel a gépi hegesztés soran a fajla-
gos hdbevitel majdnem egy nagysagrenddel nagyobb,
mint a bevontelektrodas hegesztésnél, egyébként azo-
nos feltételek esetében a gépi hegesztésnél a ledeburit
képzbdésének valdszintsége kisebb.

A kotés megbizhatdsagat er6sen befolyasolé mar-
tenzitképzddésre is szdmitani kell. A hegesztés hécik-

| Szakitészildrdség | Fajlagos nydlds

Anyagok Rm MPA A5 %
| Perlit-lemezgrafitos Ov. 100 . .. 350 00...0,1
Perlit-ggmbgrafitos Ov. 600 ...800 max 2
Ferritgombgrafitos Ov, 350 ... 500 10,17 |
| Ausztenit-gdmbgrafitos varrat 5
|(0..55% Nis12..1 5% C) 40,500 0.0

1. tabldzat Leggyakoribb dntottvasak és a tiszta heganyag tdjekoz-
tatd szildrdsdgi jellemzoi
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1. dbra Hohatdsivezet a felrakott réteg alatt (N = 100X Mardszer:
2% HNO3)

2. dbra A probahegesztés sordn készitett varrat. (Alapanyag vastag-
sdg: 30 mm)

3. dbra A Qorq0 fedettivil hegesztése porbeles szalagelektrdddval

lusa alatt, még ferrit-gombgrafitos 6ntvényeknél is ele-
gendd az idG ahhoz, hogy a grafit részben oldodjék és
a ferritbl C-ban dusult, edz6ds fazis képzddjon. Az
ebbdl keletkez rideg martenzit azonban eldmelegités-
sel lagyithato [4]. Bevontelekirédas kézi ivhegesztés-
nél,ahhoz, hogy a martenzit mennyisége gyakorlatilag
nullara csokkenjen T > 300 °C-os elémelegitésre van
sziikség. A gépi, nagyobb fajlagos hébeviteld ivhe-
gesztésnél ez alacsonyabb hémérsékletdi eldmelegités-
sel is elérhetd.

Feltétleniil meg kell emliteni azt, hogy kiiléndsen a
nagy teljesitmény(i hegesztésnél, a két f§ vagy tobb
réteg(i varratok készitése kozben szamitani lehet az
egymast kovets sorok héhatdsara is, amely a hGhatas-
dvezetben képzGdott martenzitet bizonyos mértékben
képes megereszteni.

Kisérleti eredmények és alkalmazas

Egyik hazai tizemiinkben meg kellett oldani egy
1700 mm atmérdjd és 500 mm szélesség, kb. 6 tonna
stlyq, ferrit-gdmbgrafitos alapanyagt gorgd palastfe-
liiletének felrakéhegesztését. Mintegy 400 kg tomegi
heganyag leolvasztisa vilt sziikségessé, ezért a kis
leolvadasi teljesitményt bevontelektrodas ivhegesztés
helyett mds, tij megoldést kellett keresni. A gorgé, egy
bizonyos termelési folyamatban stratégiai szerepet t6l-
tott be. Bevontelektrodds ivhegesztéssel a hideghe-
gesztés tobb, mint egy honapot vett volna igénybe, 1
gorgl beszerzése pedig legaldbb fél évig tartott volna.
Bar ismert a Castolin-Eutectik EnDOtec-28 jeld, 1,2
mm atmérGjl porbeles védgazas huzalja és az ESAB
Gjonnan kifejlesztett, az esseni hegesztési vildgkiallita-
son most bemutatott porbeles huzalja is, tobbek kdzott
kis leolvasztasi teljesitményiik miatt ezeket sem tartot-
tuk megfelel6nek.

A porbeles szalagok felrakéhegesztési célra torténd
alkalmazasanak kutatasaval, illetve fejlesztésével ré-
gota foglalkozunk, ezért kézenfekvs volt a fedettiva
gépi hegesztés valasztasa. Ennek ugyanis nagy elénye
az, hogy az 6tvdzés lehetSsége porbeles szalaggal tig
hatérok kozott lehetséges, ily médon a legkedvezbb-
nek mondhatd 48..55% Ni+0,8..1,0% C Gsszetételid
varrat kdnnyedén elérhetd. A portdltetbe a grafit gom-

4. dbra A gorgd feliilete, megmunkdllds utdn
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bdsitését el6idézs adalékok jol bevihetSk és megfeleld
fedSpor valasztasaval a grafit gombositését elGsegits
metallurgiai (j61 dezoxidalt és erGsen kéntelenitett)
kornyezet is biztosithato.

A prébahegesztéseket perlit-lemezgrafitos ontott-
vason végeztiik kiilonbozé homérsékletd elémelegi-
téssel. A varratok hGhatasGvezetében egyetlen esetben
sem észleltiink repedést, ugyanakkor egyértelmien
tapasztaltuk tobb réteg(i hegesztéskor a megereszto
hatést. AhShatasdvezet keménysége T > 200 °C elome-
legitésnél HV = 300 érték alatt volt U = 26-28 V1=
400-500 A és 35 cm/min hegesztési paramétereket
alkalmazva. Igy a perlit-lemezgrafitos ontottvas ki-
sebb alakvaltozdsanak figyelembevételével a belss fe-
sziiltségek csOkkentése érdekében 300-350 °C-os elS-
melegités javasolhat6 gépi felrakohegesztéshez.

A ferrit-gdmbgrafitos 6ntdttvas nagyobb alakvalto-
z6 képessége miatt az el6z6 keménység eléréséhez
160-200 °C-o0s el6melegités elegendd.

Az 1. 4brana perlit-lemezgrafitos alapanyag varrata
lathat6, a hGhatasdvezetben nagy keménységl anyag-
részek nincsenek. A 2. dbra a kedvezd beolvadast és a
jo varratalakot szemlélteti.

A3. 4bran a ferrit-gdmbgrafitos gorgd hegesztésérol
lathat6 felvétel. A hegesztés 6x3 mm-es porbeles sza-
laggal tortént és a mintegy 400 kg-nyi hozaganyagot
54 ¢ra alatt hegesztettiik fel. A4. dbraa gbrgd megmun-
kalt feliiletének kivalé mindségét szemlélteti.

7 echno/dgia
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Osszefoglalas

Az elSkisérletek kedvezs eredménye azt igazolja,
hogy mind a ferrit-gémbgrafitos, mind pedig a perlit-
lemezgrafitos Ontottvasak sajat gyartasu porbeles sza-
lagelektrédaval, fedettivii eljarassal eredményesen he-
geszthetSk. A hegesztés elSfeltétele a kb. 50% Ni tartal-
mu hegesztanyag és a ferrit-gdmbgrafitos Ontottva-
saknal a 160-200 °C-os el6melegités. A kisérletek bizo-
nyftottak ugyanakkor annak a lehetGségét is, hogy az
emlitett Osszetételd varratot parnarétegként alkalmaz-
va, vasontvényekre akdr HRC 50-60 keménységi ré-
teg is felhegeszthet$, amennyiben az gazdasdgossagi
szempontbdl indokolt.
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EGER
Present Trade Rt.
32.sz. Depo Aruhdz

BAJA 3300 Eger, Nagyvéradiu. 17,

Aktiv Kft, Tel.: 36/324-600

6500 Baja, :

Ipartelepi t-Keleti Ipartelep ERD

1016 Budapest, Naphegy tér 8.

Telefon: 156-8282, 117-9595
Telefax: 118-9726

Veviszolgalat

1097 Budapest, lllatos ut 7-9.
Telefon: 280-1780
Telefax: 127-6203

Orvosi Gaz Szerviz

1097 Budapest, llatos 0t 7-9.
Telefon: 127-6249
Telefax: 147-4198

Kereskedelem - Termelés

1097 Budapest, lllatos Gt 7-9.
Telefon: 280-1942, 280-2496
Teletax: 147-4198

Tel.: 79/323-437

BEKESCSABA

Univerzal Rt.

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

BUDAPEST

Hetra Kit.

{csak hegeszt-védBgazok)
1078 Budapest, Nefelejcs u. 39.
Tel.: 122-1459, Fax: 142-9179

CEGLED

Negyedi Kft.

2700 Cegléd, Mizseiu. 32.
Tel.: 53/311-967, 314-706

DEBRECEN

Techno Trade Kit.

4028 Debrecen, Szoboszléi Ut 50.
Tel./fax: 52/328-591, 328-545

DOROG
Gas-Carbona Kit.

2510 Dorog, Rakéczi F. utca 3.
Tel: 33/331-411/340, Fax; 33/331-106

Vasudvar-Fatelep
2030 Erd, Erika v. 6.
Tel.: 60/318-482

GYONGYOS

Matratrade Kit.

3200 Gyéngyds,

Régi Teglagyar, Pf. 13.

Tel.: 37/311-680,Fax; 37/311-889

GYOR-LIKOCS )
Szbvker Rt. - Granit Aruhaz
9027 Gy6r-Likées, Pestiu. 1.
Tel.: 96/318-920, 314-543
Fax: 96/327-520

HAJDUBOSZORMENY
Vasudvar Bt.

4220 Hajdubdsz6rmény
Hadhazi (1t 102.

Tel./ffax: 52/371-041

HODMEZOVASARHELY
Goldmetal Kft,

6800 HodmezGvasarhely,
Szantd Kovacs J.u. 172,
Tel,: 62/344-055

JASZAROKSZALLAS
5123 Jaszdrokszalias
Déryné utca 313.

KAPOSVAR

Karavan Kift. - Tizép Telep
7400 Kaposvér, Mez6 u. 118.
Tel.: 82/412-341, Fax: 82/311-555

KECSKEMET

Szigma-Bau Vas Ker. Kft.
6000 Kecskemét, Matkéi it 18.
Tel./fax: 76/321-764

KISKOROS
FEM-GEP Kit.

6200 KiskGrds, lzsaki u. 16.
Tel./fax: 78/311-916

KISKUNHALAS

Modinvest Kit.

6401 Kiskunhalas, gwmg. 19.
Tel.: 77/321-155, Fax: 77/322-042

KUNHEGYES

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

LABATLAN

Unifer Kft.

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

MARCALI

PB Gdzcseretelep

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

MATESZALKA

Filep Bt. Epitek Aruhaz
4700 Matészalka,
Sz2échenyi utca 109.
Tel.: 44/312-380

MISKOLC
Ferroglobus Rt.

3527 Miskolc, Jozsef A. utca 7.
Tel.: 46/354-513, Fax: 46/349-049

MOHACS

Zaka-Bau Kft

7700 Mohdcs, Kossuth L. u. 107.
Tel.. 69/322-416

MOSONMAGYAROVAR

Isaf Kft,

9200 Mosonmagyarévar,
Gabona rakpart. 6.

Tel.: 98/316-532, Fax: 74/316-364

NAGYKANIZSA
Ferroglobus-Vastelep

8800 NagykanizsaUrhajés utca 3.
Tel.: 93/311-515, Fax: 92/373-200

NYIREGYHAZA

Dekka Kit. .
4400 Nyregyhdza, Debreceniu. 116.
Tel.: 42/343-539, Fax: 42/315-573

OROSHAZA

Vasex Kft,

5900 Oroshdza, Tordk lgnéc u. 40.
Tel.: 68/312-930, Fax: 68/383-843
PECS

Mecsektrade Kit.

7634 Pécs, Nyugati Ipari Gt 1.
Tel.: 72/327-777, Fax: 72/312-781

SALGOTARJAN

Pirazol Kft.

3100 Salgétarjan, Honvéd Gt 5.
Tel.ffax: 32/310-369

SOLT

Soltép Gmk.

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

SOPRON

Fiizi Kft.

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

SZARVAS
Vasex-Gasjettrade

5540 Szarvas, Szarvasi (t
Tel.; 67/312-201

SZEGED
H&TBt.

§753 Szeged-Tapé,
Asvanyhétsor 12,
Tel.: 62/326-899/10
Fax: 62/330-508

SZEKSZARD

Metalloglobus

7100 Szekszard, Palénki Gt 11.
Tel.: 74/316-538, 316-028, 316-133
Fax:74/316-364

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

SZOLNOK

Primo Kft. - Darabéru raktér
5004 Szolnok, Pf. 27.

Tel.: 56/426-010, Fax: 56/374-799

SZOMBATHELY

Kéamonker Kft,

9700 Szombathely,

Farkas K. u. 46.

Tel.: 94/319-646, Fax: 94/319-647

TAMASI

Marosi Csaba véllalkoz6
7090 Tamasi, Rakocziu. 130.
Tel.: 74/371-786

TAKSONY

Profilvas Kft.

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

TATABANYA

Forrés Kit.

2800 Tatabanya 1., Erdész Gt 1.
Tel.: 34/311-941, Fax: 34/311-199
VAC

Vici Magasépitd Kit.

2601 Vac, Csatamez6 u. 4-6.
Tel.: 27/316-399, Fax; 27/316-409

VECSES

Karzol Kft.

2220 Vecsés, F6 utea 1.
Tel.: 60/357-137, 257-5404

VESZPREM

Komfort Kft, Vastelep

8200 Veszprém, Hazgydri Gt 7.
Tel.. 88/327-053, Fax: 88/321-431

ZALAEGERSZEG
Ferroglobus-Vastelep

8900 Nm_wmnﬂzmm_ Hock J. u. 59.
Tel.: 92/312-458, Fax: 92/314-398
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HEGESZTESI VEDOGAZOK

Meghizhatdsag . Gazdasagossag - Mindseg

jtott

Ontés/Mintazas/Alakitas

Zsugoritas

Levegd@dusitas

Ustf(ités

0,-ég6

Olvasztédblités

Bekormozas
Langmelegités/Langegyengetés

Tovabbi fontos eljarasok

Sorjatlanitas

Robbantasos sorjazas
Gumieltavolitas

Lakktalanitas

Oldoészer visszanyerés

Uzemi viz el6készités

Fémelemzés

Kemencelégkor ellenérzése
Emisszios mérések

Helyiségek levegdjének ellenbrzése

Fellileti kezelés/HOkezelés

Betétedzés

Gaznitridalas
Nitrokarbonaldas

Izzitas

Dekarbonizalas
Cementalas

Nemesités

Maradék ausztenit eltavolitasa
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Dry. Szigeti Ferenc (GATE Mez6gazdasigi Féiskolai Kar, Nyiregyhdza)

Kopasvédelem
NiCrBSi ¢

otvozetekbol

keményforrasztassal eloallitott
felileti retegekkel

Ni bdzisi otvozeteket CrB és Si hozzaadasaval ré-
gota alkalmaznak fémes alkatrészek kopds- és korrézi-
ovédelmére. Altalaban por alakban, valamilyen termi-
kus sz6ré eljardssal viszik fel a bevonandé feliiletre. A
NiCrBSi 6tvozeteknek a magas hémérsékleti forrasz-
anyagokhoz hasonl(’) tulaj donségaik vannak, ezért acé-
mazhatok Ujabban kifejlesztettek olyan tjszerd,
NiCrBSi otvizetekbdl készitett porokat, pasztikat, £f6-
lidkat, szalagokat (Tape, Vlies), amelyekkel keményfor-
rasztdsi eljards alkalmazdsdval kopds- és korr6zidéllo
réteg hozhat6 létre. Ezeknek a vikuumban vagy védg-
gdz alatt végrehajtott keményforrasztdsi folyamatok-
nak a termikus sz6ré eljarasokkal szemben az az eld-
nylik, hogy segitségiikkel bonyolult feliiletek és nehe-
zen hozzéiférhetd belsd alkatrészfeliiletek is bevonha-
t6k. A forraszanyagokhoz kiilon adagolt kemény ré-
szecskékkel (pl. WC, TiC stb.) a feliileti réteg mechani-
kai tulajdonsdgai tovabb javithatok.

A vizsgalatok a kiilonbozd tipusd, NiCrBSi dtvoze-
tekbGl keményforrasztdsi eljardssal készitett feliileti ré-
tegek metallogrifiai és mechanikai tulajdonsdgainak
megallapitdsdra irdnyultak.

A feliiletbevonashoz alkalmazott
forraszanyagok ismertetése

A kisérleteinkhez hasznalt NiCrBSi 6tvozetek jelolése
BNil és BNi2, osszetételiiket és tulajdonsdgaikat az 1.
tdblazatban tiintettiik fel. Ezeket tobbnyire pasztdk for-
majdban alkalmazzak, amelyek olvadékbol eléallitott po-
rokbol és szerves kotGanyagokbdl dllnak.

Mivel a metalloid részarany mindkét dtvdzetcsoportnal
kb. 22%-ot tesz ki, ezért ezekbdl az 6tvozetekbdl olvadékfo-
no eljdrassal 20-60 um vastagsagi amorf folidk is elGallitha-
tOk. A forrasztashoz hasznalt anyagok tovabbi varidnsa az
dgynevezett ,Tape”, amelynél az Otvozetpor szerves
anyagbdl késziilt ragasztoszalagon taldlhato. A , Tape”-nél

és a pasztandl a szerves alkotorészek elparolognak, mi-
el6tt a forrasztasi folyamatban a forraszanyag az olvadasi
hémérsékletét elérné.

Ha a pasztat, foliat vagy ,, Tape”-t egy alkatrész feliile-
tére felvissziik és a forrasztasi folyamathoz sziikséges
hémérsékleti ciklusnak megfelelen hevitjiik, akkor ke-
mény és kopasallo feliileti réteg keletkezik.

Speciélisan a nagy keménységi feliileti rétegek elGal-
litdsahoz fejlesztették ki az ugynevezett ,Vlies”-t, amely-
nél a forrasztdshoz haszndlt porbdl néhany mm-es vas-
tagsagu lapot képeznek tgy, hogy a port szerves koto-
anyaggal kotik 6ssze. A ,Vlies”-be még kiilon nagyobb
méretd kemény részecskéket is beépitenek amely a bel6-
le elGéllitott feliileti réteg keménységét és kopasallosagat
tovabb emeli [1].

Azolvadékfond eljarassal elGallitott amorf folidk olyan
durva feliiletd szalagok forméjaban is készithetok, ame-
lyeknél az amorf matrixba dgyazva a feliiletb6l kemény
CrB részecskék allnak ki. Ehhez az 6tvozet-olvadékot
el6szor lassu hiitéssel megdermesztik, majd az olvadék-
fono eljarashoz csak annyira melegitik fel, hogy a korab-
ban képz3dott CrB-részecskék ne tudjanak ismét oldodni
az olvadékban [2].

Az olvadékfond eljarasnal alkalmazott igen gyors le-
hiités utan létrejon a CrB-részecskéket tartalmazo amorf
matrix folia (1. dbra).

Keményforrasztasi eljaras
és a vizsgalatok leirasa

Azel6zGekben ismertetett forraszanyagok fel vitele fer-
rites acélbdl (Fe235B) késziilt lemezre tortént. Felilettisz-
titds utdn a forraszanyagot rogzitettiik a lemez feliletén
—az amorf folidk esetében ellenallds ponthegesztéssel [3] ’
a tobbi esetben mechanikusan —, majd vdkuum alatt (10°
mbar) a megfelelé hdmérséklet-ciklussal a forraszanya-
gotriolvasztottuk abevonando feliiletre. Az sszes alkal-
mazott forraszanyagokhoz olyan hémérséklet-ciklust va-

Tipus Vegyi dsszetétel Olvasztasitartomany i::{g;ﬂi;i
Cr Si B Fe c Tszal(C) Tikw (°C) TL(C)

BNi1 13-15 4-5 2,75-3,0 4,0-5,0 max. 0,06 970 1077 1080-1205

BNi2 6-8 4-5 2,75-3,0 2,5-3,5 max. 0,01 : 970 1000 1010-1175

1. tdbldzat. Ni-bdzisii forrasztdanyagok sszetétele, siily %-ban (a maradék Ni), valamint az olvasztdsi és forraszidsi hémérséklettartomdny
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1. abra: Keményforrasztdsi kisérletekhez haszndlt amorf folidk
(N=200x)

a) BNi1 tipusii amorf folia keresztcsiszolata

b) Pdsztdzd elektronmikroszkopos felvétel a BNI1 folia feliiletérdl
c) Sulzer-cég dltal kifejlesztett, CrB részecskéket tartalmazd BNil
amorf folia keresztcsiszolata

d) Pdsztdzd elektronmikroszkdpos. felvétel a S ulzer-folidrol
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2. dbra: Keményforrasztdsndl alkalmazott himérséklet-idd gorbe

lasztottunk (2. dbra), amely az elGkisérletek soran a leg-
kedvezébbnek bizonyult és a forraszanyag-gyértok els-
irdsainak is megfelelt (1. tdbldzat). Ennek sorén a felhevi-
tés 90 perc alatt a szolidusz hémérséklet ald kb. 30 °C-szal,
30 perces hdntartas ezen a hdmérsékleten, tovabbi felhe-
vités 20 perc alatt az 1100~1110 °C-os forrasztasi hGmér-
sékletre, 30 perc héntartas, majd lehiités kemencében.
. Vlies”-bll és pasztabdl készitett vastagabb rétegek alkal-
mazasandl a felhevités fazisdba potlolag beillesztettiink
még 400 °C-nél egy 20 perces héntartast azért, hogy a
szerves alkotorészek teljes elparolgdsat biztositsuk. A
» Tape”-pel és folidval valo feltiletbevonasnal az egymas-
ra helyezett rétegek szamat 5-ig noveltiik, hogy vasta-
gabb réteget allitsunk eld. A feltileti réteg keménységének
novelésére a pasztahoz WC-Co port kevertiink, a, Tape”-
nél és a folianal a WC-Co port a feliiletre rdszoértuk.

A rétegek tulajdonsagainak jellemzéséhez az egyes ré-
tegekrdl keresztcesiszolatokat készitettiink, valamint ke-
ménységméréseket és kopasvizsgalatokat végeztiink. Az
egyes rétegek abraziv kopdassal szemben tanusitott elle-
nallasata JIS H 8615 szerint szabvényositott, igynevezett
dorzskerék-teszttel vizsgaltuk Erichsen tipusd berende-
zésen. Ehhez egy g 50x12 mme-es atmér6jii tarcsa palasfe-
liletére 320-as SiC-csiszolopapirt ragasztottunk és 32 N-
os terhelés alatt a dorzskerék forgds elleni rogzitett alla-
potaban, 30 mm-es hosszon a probadarabon oda-vissza
mozgattuk. Minden egyes kettosloket (DS) utdn a kereket
0,8 fokkal tovabbforgatjuk, ezért a kbvetkezo kettdsloket-
hez mindig 4j csiszol6papir kertil a probaval érintkezés-
be. Osszesen 200 DS utan a préba tomegveszteségét mé-
réssel meghatdrozzuk és a csiszolopapirt cseréljiik. A
vizsgalatok sordn a keményforrasztassal eldallitott réte-
gek 1200 kettSsloketre vonatkozé mérési értékeit hason-
litjuk Ossze egymassal.

Keményforrasztassal
el6allitott feliileti rétegek jellemzdi

Néhany, forrasztdssal eloallitott réteg szerkezetét a 3.
abran mutatjuk be. Az abra alapjan megallapithato, hogy
a termikus szo6rasi eljarasokhoz hasonldéan, ezzel az elja-
rassal is tomor és a feliiletre szilardan kot6do rétegek
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allithatok el§. A vélasztott hdmérsékleti ciklust azonban
még tovabb kell optimalizalni azért, hogy hibamentes
hatarfeliiletet érjiink el az alapanyag és a feliileti réteg
dtmeneténél. Ehhez figyelembe kell venniink Knotek és
Reimann eredményeit, amelyek NiCrBSi otvozeteknek
kemény részecskékkel (TiC, CrsCz és WC) valg, kemencé-
ben torténd beolvasztisira vonatkoznak [4], [5].

Az elektronmikroszk6pos mikroanalizis szerint az
dsszes keményforrasztott réteg alapmatrixa finom elosz-
last, Ni-ben gazdag keverékfazisbol all (Ni3B és Ni keve-
rékkristilyokbdl allé eutektikum), s ezen beliil viszony-
lag egyenletes eloszlasban Cr-ban gazdag vegyliletré-
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szecskék (CrB, CraCa stb.) talalhatok (3. abra). A3.d. abran
jol felismerhetok a fehér szint, egyenletes eloszlasban
elhelyezkedd tiszta WC vegyiiletrészecskék, valamint a
sziirkés szind W-ban gazdag, Co-ot és Cr-ot tartalmazo
vegyiiletfazis.

Figyelembe kell venni aztis, hogy amatrix ésa kemény
részecskék kozoti nagy stdrdiség kiilonbség miatt tul
hosszti héntartasnal és til magas hémérsékleten beko-
vetkezhet a WC részecskék lesiillyedése, vagy a CrB,
Cr3Cy, TiC részecskék feliszasa.

A keménység- és kopasvizsgdlat folidkra és forrasztott
rétegekre vonatkozé eredményeit a 2. és 3. tablazatban
foglaltuk 9ssze. Osszehasonlitasként megadtuk néhény,
hasonlé (BNil-hez kozeli) dsszetételd, nagysebességi
langporszoérassal eldallitott réteg vizsgdlati adatait is (4.
tablazat).

A mért értékek dsszehasonlitisabol kideriil, hogy az
amorf félidknak nagyon magas kiinduldsi keménységiik
(850-1050 HV 0,05) van, amely hkezeléssel még tovabb
emelhetd, azonban ez a keménységndvekedés nem vezet
a kopasallosig javuldsihoz. A forrasztott rétegek ke-
ménysége és kopdsallésiga hasonlo, esetenként jobb a

3. dbra: Fe235B tipusti acélon az alabbi forraszanyagokbol keméiy-
forrasztdssal elddllitott feliileti rétegek keresztcsiszolatai

a) BNi1 fdlia, N=200x

b) BNi1 fdlia CrB részecskékkel (Sulzer), N=200x

¢) BNil paszta, N=200x

d) BNil paszta + 25% WC-Co, N=1 00x

e) BNil , Tape”, N=100x
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2. tdbldzat: A forrasztdshoz haszndlt folidk keménysége és kopdsdlls-
sdga kiinduldsi dllapotban

Aforrasztashoz hasznalt forrasz- | Keménység Tomegveszteség
anyag tipusa | HvVog3 AM (mg/1200 DS)
BNit paszta 829 60

BNi1 paszta + 25% WC-Co 1095 17

BNit f6lia* - - 60

BNit folia, CrB részecskékkel* - 34

BNi2 félia* - 95

BNi2 Vlies 852 | 68 _
BNi2 Vlies + We-Co 1405 <o .
BNi1 Tape 607 24

BNi1 Tape + WC-Co 739 A

* Ezek a rétegek tuf vékonyak a HV 0,3 méréshez

3. tabldzat: Keményforrasztott rétegek keménysége és kopdsilldsiga

Afelsz6r réteg tibusa Kei[ln\;aréygég l&n};gg\/ﬁsz%tgs;g)
NiCrBSi (BNi1-nek felel meg) 711 137
NiCrBSi,

1 6réig 650 °C-on hevitve _905’ - 4
NiCrBSi,

avtogénnel beolvasztva 847 | 65
NiCrBSi+ 30% CrsCo-NiCr 829 | 80

4. tdbldzat: Nagysebességii langporszordssal elddllitott rétegek ke-
ménysége és kopdsdlldsdga [6]

termikus szorassal és beolvasztissal el6allitott rétegeké-
nél. A kemény részecskéknek a kopasallosag javitasa cél-
jabol torténd bevitele a forrasztott rétegeknél Iényegesen
hatdasosabbnak bizonyult.

Jol lathato ez a 4. 4bran, ahol keményforrasztott réte-
gek és dtvozetlen szerkezeti acél kopasallosagat hasonlit-
juk Ossze JIS H 8615 szerinti dorzskerék-teszttel. Az abra-
bol kittinik, hogy a BNi1 pasztahoz 25% WC-ot hozzake-
verve a keményforrasztott réteg kopasallésaga csaknem
négyszeresére nétt. Kisérleteink tantisiga szerint a ke-
mény részecskék NiCrBSi matrixba valo kotése forrasz-
tasnal 1ényegesen erésebb, mint termikus szérasnal. A 4.
abra alapjan megallapithatd, hogy a keményforrasztott
rétegek atlagosan 4-10-szer kopasallobbak az 6tvizetlen
szerkezeti acélnal.

Osszefoglalas

Kisérleteink megmutattdk, hogy kopds- és korrdzidal-
16 NiCrBSi-rétegek pasztik és foliak alkalmazasaval, ke-

V. éviolyam 1994/3
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4. Néhdny keményforrasztott réteg (BNil paszta, Tape, BNil paszta
+25% WC-Co) és Fe235B otvozetlen szerkezeti acél kopdsillosdga

ményforrasztasi eljarassal elfallithatok, valamint a ko-
pasallésag novelésére tovabbi kemény részecskék is be-
épithet6k a rétegbe. A termikus szérashoz képest ke-
ményforrasztasi eljarassal keményebb és kopasallobb ré-
tegek hozhatok 1étére. A forrasztasi eljarasok a széro elja-
rasokkal szemben lehetSséget biztositanak arra, hogy az
alkatrészek sziikebb belsd feliilelteit NiCrBSi réteggel
vonjuk be.

Ezuton szeretnék koszonetet mondani Dr. H. Kreye
prof. urnak (Universitit der Bundeswehr, Hamburg),
amiért lehet6vé tette a kisérletek elvégzését és hasznos
dtmutatasaival segitette munkamat.
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Melegszilard acélokon,

az alapanyagétol eltéro
osszetétell varratokkal keszult
‘hegesztett kétések

tizemi hémeérséklete

Az alapanyagtol eltérG osszetételd varratokkal ké-
sziilt hegesztett kotésekben diffiziés folyamatok
zajlanak. Ezek sebessége a hGmérséklet emelkedésé-
vel hatvdnyozottan nd és ez a kotés tonkremenetelé-
hez vezethet. A megengedhetd lizemi hémérséklet e
kotésfajta tulajdonsdginak ismeretében jé bizton-
saggal kijelolhetd.

Bevezetés

Az 1987-ig érvényben lev MSZ 2295-69 szabvany
0,1..03% C+(1,0..60% Cr tartalmd melegszi-
lard /hidrogénnyomésallé acélok hegesztéséhez a
18/8/6 vagy a 25/20 tipust, ausztenites, CrNi acél-
elektrodak hasznélatat megengedhetdnek tartja. Meg-
jegyzi, hogy az ilyen hegesztSanyagokkal késziilt ko-
tések hegesztés utdni hGkezelésére nincs sziikség €s e
kotések 540 °C-t meg nem haladé tizemi hdmérsékle-
tek elviselésére alkalmasak.

Elég sok hegesztett kotés késziilt hazankban ily mo-
don, azonban révid id6n beliil repedéseket észleltek
rajtuk, s néhany év leforgdsa alatt minden varrat elta-
volitasra kertilt. E kedvezGtlen tapasztalat alapjan ter-
vezdink és hegesztS szakembereink — gyakran koltsé-
ges, bonyolult megoldasok 4ran is — igyekeznek elke-
riilni az ausztenites varratok alkalmazasat, de gyakran
Osszehegesztenek egymassal kromtartalomban jelen-
t6sen kiilonbozd csbveket, dltaldban a nagyobb Cr tar-
talmd acéllal azonos Osszetétell hegesztGanyaggal.
Pedig a krém 6tvozésti, edzhetd varratokat eredme-
nyezett hegesztés alkalmazhatdsaganak is hatarai van-
nak és nem csupan az évek Ota lizemel$ melegszilard
csOvezetékek utblagos javitdsanal, hanem dj létesitmé-
nyek készitésekor is sok elénnyel jar a sziv0s, auszte-

“nites varratok alkalmazasa. :

Egyik nagyiizemiinkben a kozelmultban befejezett
atalakitasi munkak soran a beszallito kiilfoldi cég 10
CrMo 9 10 és X 20 CrMo 12 1 minGségi acélokbdl
Gsszehegesztett, elSre gyartott egységeket tervezett
szallitani, s azokat a tervek szerint a meglevd (120 bar
nyomadson és 520 °C hémérsékleten lizemels) 14 MoV

63,13 CrMo 44 és X 6 CrNi Nb 18 10 min6ség i csovek-
kel kellett 5sszehegeszteni, kiilonbozs variacickban. A
tovabbiakban azok a legfontosabb megfontolasok ke-
riilnek ismertetésre, amelyek figyelembevételével biz-
tonsagosan tizemben tarthat6 cs6kotések 1étesithetSk.

Ausztenites szovetszerkezet{i varratok
sajatossaga

Az Ssszetételiikben egymastol eltérs alapanyag és
varrat kozott megindulé diffaziés folyamatok koziil
legddnt6bb a karbon és a krom viselkedése. Az ausz-
tenites szovetszerkezet( varrat karbon oldé képessége
joval nagyobb, mint a melegszilard acélé, megindul
tehat a C atomok diffdzidja a varrat irdnyaban. A var-
ratban levé Cr azonban az oda beérkezd karbonnal
karbidot alkot, ily médon a matrix alacsony C tartalma
tovabbra is fennmarad, s karbidokban dus réteg alakul
ki az atolvaddsi vonal mentén. A héhatdsovezetben a
matrix C tartalma ennek kévetketében egyre csokken
és megindul az ott levS karbidokbél a karbon kidiffun-
dalasa, azaz a karbidok elbomlésa. Ez a teriilet tehat
gyakorlatilag lassan ferritessé valik és oOndifftzio
(egyes kutatok szerint [1] a belsé fesziiltség kovetkez-
tében lejatsz6do alakvaltozas) miatt eldurvul. E folya-
matok a mikroszkopos csiszolatokon a szokasos felta-
rasi modszerekkel is nyomon kovethetSk. Sajat kiser-
leteink kiértékelési munkdinak egy részébe bekapcso-
16d6 ,, Bundesanstalt fiir Materialforschung und -pri-
fung. Berlin” Intézetben azonban a szinesen maratott
csiszolatokrol késziilt felvételeken olyan részletek is
megfigyelhetGk, amelyek a kiértékeléséhez tovabbi se-
gitséget nyujtanak (1. 4bra). A most csak valtozatosan
lefrt folyamatokkal az irodalom részlesen foglalkozik
[1], [2]. Ezek ismertetése most nem célunk, belathato
azonban, hogy mindezek kovetkeztében a kotés tonk-
remegy, repedés, torés kovetkezik [3] be.

A C atomok difftiziéjanak sebességét a Ni jelenléte

‘csOkkenti, ezért az alapanyag OsszetételétSl fiiggden

mgvalasztott [4], [5] 18/8/6, 23/12, esetleg a 18/8,
ritkdn a 25/20 vgy a 29/9 tipust ausztenites hegeszto-
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1.dbra 1. A hintartds kozben képzodott durvaszemesés ferritréteg a
13 CrMo 4 4 mindségii alapanyagban; 2. Karbidokban diis réteg a
18/8 tipusti varratban; 3. Varrat.

Hegesztés utdn 730 °C-on 5 Grdn dt megetesztve. Az dbra eredetileg
szines. Maratds: Lichtenegger szerint. A felvétel Dr. H. |. Krause
Prof. engedélyével kozolve.

anyagok hasznalata johet szOba. A tapasztalat és a
megfigyelések azonban azt mutatjak, hogy ezek a he-
gesztGanyagok csak abban az esetben alkalmazhatdk,
ha a hémérséklet soha nem 1épi at a 300 °C-ot [6].
Tekintettel arra, hogy az edz6désre hajlamos melegszi-
lard acélok hhatasovezete hegesztéskor edzddik, az
Osszetételtd] fliggben 650...750 °C megeresztést kell
végezni. Az ausztenites acélhegeszt$ anyagokkal ké-
sziilt hegesztett kotések e hdmérsékleten mar fél 6ran
beliil jelentSsen kdrosodnak, tehat legfeljebb csak az A
35.47, A45.47 vagy a 15 Mo 3 jelG melegszilard csGvek-
nél johetnek széba, amelyeket hegesztés utdn nem
szlikséges megereszteni, s amelyek 300 °C alatt tize-
melnek. E feletti hOmérsékletekre csak a nikkel alap,
70/20 (70% Ni+20% Cr) tipusi hegesztSanyagok al-
kalmazhatok [7].

Tekintettel arra, hogy az irodalomban a megenged-
hetd lizemi hdmérséklet nincs tisztazva és a hegeszts-
anyagokat gyart6 cégek ajanlasaiban 150...200 °C elté-
rések vannak, széles kori kisérletet végeztiink ennek
pontosabb megallapitasara. A kisérletek és a kiértéke-
lések részben a Magdeburgi Egyetemmel kdzdsen
folytak, illetve folynak. ArendkiviilidSigényes kutatas
befejezéséhez még hosszu id§ sziikséges, az elGzetes
eredmények alapjan azonban mar most, j6 bizton-
saggal allithat6, hogy az lizemi hdmérséklet felsd ha-
taraazalapanyag Cr tartalmanak novekedésével jelen-
tésen nd. Ez a diffuzidképes C atomok szamanak csok-
kenésével magyardzhato. A kisérleti eredmények sze-
rint a 70/20 tipusi hegesztSanyagal késziilt kdtések
megengedhetd izemi hdmérséklete a 0,5...1% Cr tar-
talmu 13 CrMo 4 4 és 14 MoV 6 3 jeld acélokndl egya-
rant 520..540 °C, a kb. 2% Cr tartalmu 10 CrMo9 10
jeltinél 540...560 °C, az 5% Cr tartalma 12 CrMo 19 5
jeld acélnal 570..590 °C, a kb. 12% Cr tartalmu X 20
CrMoV 121 jeld acélnél pedig 620...640 °C.

o

A 70/20 tipusi hegesztési 6mledékek kedvezs tu-
lajdonséaga az, hogy szivissdgukat és szilardsagi tulaj-
donsagukat a legfeljebb 750 °C-0s megeresztési hGmér-
séklet nem befolyasolja.

Edzddésre hajlamos varratok sajatossaga

A kiilonbdzd Gsszetételld csovek Osszehegesztését
altaldban nem ausztenites szOvetszerkezeti, hanem az
erGsebben Otvozott acél Osszetételével azonosnak

mondhaté hegesztSanyaggal végzik. Abban az eset-

ben, ha a varrat és a gyengébben 6tvozott csd kromtar-
talma egymadstdl csak 1...2%-ban tér el, a diffuizios fo-
lyamatok még csupan elhanyagolhat6 befolyast gya-
korolnak a szovetszerkezeti valtozasokra. Tekintettel
azonban arra, hogy a karbon diffiziéjanak sebességét
erdsen fékezd Ni GtvozSelem a varratbdl hidnyzik,
véarhatd, hogy ennél nagyobb kiilonbség esetén a ferrit-
és karbidokban dis réteg kialakuldsanak sebessége
rendkiviil felgyorsul és a kotés rovid id6n beliil meg-
repedhet.

Irodalmi adtok szerint [8] pl. X 20 CrMo V 12 1
alapanyagra a 10 CrMo 9 10 jelli acélnak megfeleld
Osszetételd elektroddval hegesztve, a kotésekben 150
tizemora elteltével repedések jelentkeznek. A mikrosz-
kopos vizsgalatok szerint a varratban 0,2...0,3 mm szé-
les ferritréteg, az alapanyagban pedig kb. 0,1 mm sz¢-
les, karbidokban ds réteg fejlodott ki. Abban az eset-
ben, ha a varrat és az alapanyag kozott a Cr tartalom-
ban csupén 2...3% eltérés van, ilyen karosodast nem
észleltek.

Annak tisztazasara, hogy a Cr tartalomban egymas-
tol eltérd varrat és alapanyag atolvaddasi vonala men-
tén milyen vastagsagu rétegek alakulnak ki, 750 °C-on
kiilonb6z6 idStartami megeresztéseket folytattunk.
Ezek eredménye szerint legfeljebb 3% kiilonbség ese-
tén a legfeljebb 2 6ran at hontartott kdtésekben a réte-
gek kialakuldsa még nem indul meg, és az iroda-
lomban kozolt megfigyelések szerint az ilyen kotések-
ben [8] 500 °C-on még 36000 tizemdra utan sem kovet-
kezik be valtozas.

Kisérleteink azt mutattak, hogy némi elvaltozas 5%
kiilonbség esetén mar megfigyelhetd, s amennyiben a
kiilonbség 10%, mar a megeresztés kozben oly széles
ferrit- és karbidréteg alakul ki, mint amilyeneket a
18/8 tipusu hegesztSanyagok alkalmazasakora 2% Cr
tartalmu alapanyagon késziilt varratokban észleltiink
(2. 4bra). Tekintettel arra, hogy az ilyen kotéseket leg-
feljebb 300 °C tizemi hdmérsékletre ajanlatos tervezni
[7], ez tarthaté azon kotések megengedhetd {izemi
hémérsékletének is, amelyeknél a varrat és az alap-
anyag kozott 10% eltérés mutatkozik kromban és a
varratban nikkel 6tvézGelem nincs!

Biztato, hogy egyes mérési eredmények szerint [9],
[10] — a 0,2..03 mm széles ferritréteg és a hasonlo
szélességi karbidokban dus réteg ellenére — Ruttmann
és tdrsainak adataitol [8] eltérden - a 12% Cr tartalmu
varrattal 10CrMo 9 10 alapanyagon késziilt kotések
szilardsagi tulajdonsaganak romldsa nem mondhato
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2.dbra 1.10 CrMo 9 10 tipusi varrat; 2. Kialakuloban levd ferritré-
teg a varratban; 3. Karbidokban diis réteg az X 20 CrMoV 1 2 mind-
ségii alapanyagban; 4. Alapanyag.

Hegesztés utdn 750 °C-on 2 drdn dt megeresztve.

Mardszer: 10% HNO3; Nagyitds: 250x

kritikusnak és, hogy néhany kétés dlland6 megfigyelés
mellett mar t6bb, mint tiz éve lizemel. Mindezek elle-
nére olyan kotések tizeltetése 300 °C feletti hOmérsék-
leteken, amelyekben a varrat és az alapanyag kozott Cr
tartalomban 10% (pl. X 20 CrMoV 121 jeld alapanyag
és 2% Cr tartalmu varrat kdzott hatszoros) kiilonbség
mutatkozik, az el§z8ek alapjan nem tarthaté szeren-
csésnek. Joval megnyugatobb megoldas az, ha 12% Cr
tartalmui és 2% Cr tartalmu alapanyagok kozott 5% Cr
tartalmui hegesztGanyaggal készitlink varratot, mert
ebben az esetben mindkét dtmenetnél csupan kb. 2,5-
szeres kiilonbség jelentkezik a Cr tartalomban.

Ne feledjiik azonban azt, hogy a Cr erésen emeli az
acélok Aa h6mérsékletét. Az Gsszetételben megenged-
het§ szoras miatt ezek a hGmérsékletek:

- al3CrMo44ésal4 MoV 63 jeli acéloknél 740 °C
koriil,

- a10CrMo 9 10 jelGeknél 780 °C koriil,

- a12 CrMo 19 5 jeltieknél 800 °C koriil,

~ az X 20 CrMoV 12 1 jelGeknél pedig 830 °C kortil
vannak.

Abban az esetben tehat, ha példaul 13 CrMo 4 4 vagy
14 MoV 6 3 jeld acélokat hegesztiink 6ssze 12 CrMo 19
5 jeld acéllal és ez ut6bbi szempontjabol még megen-
gedhetd 750...760 °C-os megeresztést végziink, a ke-
vésbé otvozott oldal ausztenitessé valik, s benne a
karbid oldédik. Az ausztenit ily médon karbonban
pillanatnyilag dusul, de a szabadda valé C atomok e
helyrdl nagy sebességgel tavoznak a nagy Cr tartalmu
anyagrész iranyaban. A nagy Cr tartalom miatt ugyan-
is e helyen karbidképz8dés jatszodik le, ami a matrix
igen alacsony C tartalmét ott folyamatosan fenntartja.
Tekintettel arra, hogy a karbidok oldddasa az auszte-
nitben révidebb id§ alatt megy végbe, mint az el6z6
fejezetben emlitett karbidbomlds, az Aq homérséklet

3. dbra

1. 14 MoV 63 tipusi varrat;

2. Hontartds kozben képzodott durvaszemcsés ferritréteg a varratban;
3. Karbidokban diis réteg a 12 CrMo 19 5 mindségit alapanyagban;
4. Alapanyag.

Hegesztés utdn 750 °C-on 2 0rdn dt megeresztve.

Mardszer: 3% HNO3; Nagyitds: 250x

f616tt végzett megeresztés kozben rovid idn beliil oly
széles ferrit- és karbidréteg keletkezik, hogy a kotés
tonkremegy (3. dbra). Az ilyen kitéseknél a megeresz-
tés hémérséklete ne lépje tul a 710..730 °C-ot, s a
megeresztés idGtartama se legyen 1 6randl hosszabb!
Mindebbgl azonban az is kovetkezik, hogy a 13
CrMo 4 4 vagy a 14 MoV 6 3 és az X 20 CrMoV 12 1
acélok k6zotti kapcesolatot kertilni kell. Amennyiben ez
mégsem sikeriil, csak a 70/20 tfpusd hegesztSanyagok
haszndlata ajanlhatd, s a megeresztés hOmérséklete a
kevésbé 5tvozott acéloldalnak megfelelS legyen.

Osszefoglalas

Hazai vallalatnal kilonboz6 dsszetétell melegszi-
lard, valamint egy adott Gsszetétel(i korrézioallo acél-
s kiilonbdzd varidcidban torténd Osszehegesztésé-
nek sziikségessége meriilt fel. Irodalmi adatok, sajat
kutatasi eredmények és néhany hegesztGanyagot
gyarto cég tajékoztatd véleménye alapjan allast kellett
foglalni az ausztenites szovetszerkezetd, valamint a
csak Cr tartalmu varratokkal késziilt hegesztett koté-
sek megengedhetd tizemi hdmérsékletével kapcsolat-
ban. Az ismertetett megfontolasok alapjan, a jelenlegi
ismeretek birtokaban e hdmérséklet kijel0lése megtor-
tént. Ennek soran a fennall6 bizonytalansagokat tudo-
masul véve, a biztonsagra kellett torekedni; valdszind,
hogy tovabbi, atfogo kisérletek eredményeinek birto-
kaban majd ezeket a hémérsékleteket néhany °C-kal
novelni lehet.

Az edzbdésre hajlamos melegszilard /hidrogénnyo-
masallé acélok hegesztésekor a hdhatasovezetben
martenzit keletkezik — a 3%...12% Cr tartalmiakban
10%...100% — ezért fiiggetleniil a hegesztGanyag Ossze-
tételétsl hegesztést kdvetSen a megeresztés soha nem
maradhat el!
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Az ismertetett megfontolasok alapjan remélhets,
hogy szakembereink elSitélete a vegyes kotésekkel
(alapanyag-varrat Osszetétele eltérG) és ezen beliil az
ugynevezett fekete-fehér kotésekkel (edz8dS alap-
anyag - ausztenites szovetszerkezetd varrat) szemben
enyhiil és e kotések a rendszerek egyenértéki pontjai
lesznek.

Irodalomjegyzék

[1] Folkhard, E.: Metallurgie der Schweissung nichtrostender
Stahl. Springer Verlag Wien — New York, 1984

{2] Pohle, C.;Langer, E-M.: Mikrohédrtemessungen im Schmelz-
linienbereich zwischen Kohlenstoffstahl und austeniti-
schem Schweissgut. Schweissen und Schneiden, Diissel-
dorf, (38), 1986, H. 7., S. 315...320.

(3] Dohle, C.; Heinke, G.; Spahn, H.: Verhalten martensitischer
Ubergangszonen von Schwarz-Weiss-Verbindungen im

Hinblick auf Risseinleitung und Rissausbreitung. Schweis-
sen und Schneiden, Diisseldorf, (46), 1994, H.4.,5.153...158.

[4] Béres, L.: Ausztenites parnaréteg készitése edzhet§ acélal-
katrészeken. Hegesztéstechnika, Budapest, (4), 1993, H. 1.,
S.27..31.

[5] Béres, L., Béres, Zs.: Az Ms hdmérséklet meghatarozasa az
acél Osszetételébdl. Hegesztéstechnika, Budapest, (4), 1993,
H.4,5.25..29.

[6] Béres, L.: Ausztenites szovetszerkezet(i pamaréteg készité-
se melegszilard csGvezetéken. Hegesztéstechnika, Buda-
pest, (3), 1993, H. 3, S. 23..25.

(7] Thier, H.: Schwarz-Weiss-Verbindungen. DVS-Bericht,

No. 128, Diisseldorf, 1990, S. 97...106.

[8] Ruttmann, W., Bettzieche, P, Jahn, E., Miiller, E. O., Schie-
ferstein, U.: Zeitstandversuche ar. Schweissverbindungen

zwischen warmtesten Stahlen. Schweissen und Schneiden,
Disseldorf (21), 1979, H. 1., 8...16.

[9] Schebasta, W.: Der hochwarmfeste Stahl X20 CrMoV 12 1
und seine schweisstechnische Verarbeitung. Schweisstech-
nik, Wien, (47), 1993, H. 3., S. 82...85.

[10] Bilnd, D.; Kaves, H.; Weber, H.: Eigenschaften von betriebs-
beanspruchter schweissverbin ungen zwischen den
warmfesten Stihler X20 CrMoV 12 1 und 10 CrMo 9 10.
Sonderdruck  VGB-Werksofftagung ,Werkstoffe und
Schweisstechnik im Kraftwerk”. Essen, 1985. S. 59...115.

A Hegesztéstechnika 1994/2. szamaban megjelent A nagyteljesitményi
MIG/MAG hegesztés cimi cikkel kapcsolatban:

1. RAPIDPROCESSING™ az AGA AB altalszabadalmaztatott nagy teljestt-
ményli hegesztési eljarasok gyljts megnevezése, ezen beliil: « (1. &bra
f.tartomény) RAPID ARC « (1. 4brad és e tartomany) RAPID MELT.

2. Az eljarés alkalmazasanak feltétele nem csupén a megfelel§ 6sszetételd
hegesztésivéddgdz alkalmazasa, hanem megfelelt teliesitmény(i hegesz-
t8gép és hegesztéstechnoldgia sziikséges.

3. Ahegesztéshez hasznalt MISON® 8 védogaz, mely az AGA AB vilagsza-
badalma nem kétkomponenses, hanem harom komponenses, amely vé-
dbgaz alapvetden nem azonos semmilyen egyéb fantazianévre haligaté
véddgazzal.

Osszetétele: 8 % COz + 300 ppm NO + argon,

A hegesztés metallurgiai folyamataban a védégézban jelenlevd nitro-
génmonoxid nem vesz részt, de az 6zonképz8dés csokkentésére - az iv
kdzvetlen kdrzetében -, ahol az a legintenzivebb, hatdsa kisérletekkel
bizonyitott,

4. A40.oldal 1. bekezdése végére, valamint a 6. abra szévegébe értelem-
zavar6 hiba kerilt. Az 1. bekezdés vége helyesen: .. ésa TIM.E. (d egy
része és e) elnevezésektdl. A 6. dbratablazatanak 5. sora helyesen: MHW
528 SZ/3m és 4m hegeszidpisztoly.

Tovdbbiakban az eljardssal kapcsolatos kérdéseik megvélaszoldsara
forduljanak bizalommal az AGA Gaz Kit. munkatéarsaihoz.

A Jozsef Attila Mivel6dési Kbzpont
Munkastovabbképzése
— létszamtdél fuggbden —
folyamatosan inditja az alabbi
tanfolyamokat:

o ALAPFOKU [V-GAZHEGESZTO
(2 honap, heti 3 alkalom, 15—18 6raig)
Részvételi dij: 30 000,— Ft

o HEGESZTO MINOSITO

(elektromos, gaz, védogazas,
fajtatol és eljarastol fliggoden)
Részvételi dij: 34 000 — 40 000,- Ft/
egy fajta eljaras

Szerveziink még

o TARGONCAVEZETO

(elektromos diesel)

o KAZANFUTO

(2 t/6, 12 ¥/0, 30 t/6, kazangépész)
» AUTOSZERELO
e AUTOVILLAMOSSAGI SZERELO
o KAROSSZERIALAKATOS

szakmunkasképzé tanfolyamokat.

|OZSEF ATTILA

Erdekiédni lehet
személyesen vagy telefonon:
Budapest XIil., J6zsef Attila tér 4.
120-3843, 120-3844
Informdcid: augusztus 24. utdn
Munkastovabbképz6:

Kiss Gusztivné 120-8331

Kéd: 17
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ELLENALILASHEGESZTES-

TECHNIKA
Kulfoldi cégek partnereként &llunk
termékeinkkel a felhasznaldk
és viszonteladdk rendelkezésére.
A vélasztédst szaktandcsadassal
sagitjik, a szerviz biztositott.
Termékeink:
kézi-, asztali-, &llvaryos
ellendlléshegesztégépek,
vonalhegeszt8gépek, egyoldali
ponthegeszt&k és csaphegesztdk.
A termelési folyamatba illesztve
specidlis tompa-
és haldhegesztbgépek.

R

Nagykészilék Uzletdg
VILLERT

\yJ Hegesztéstechnika

H-1117 Budapest, Galveni u. 44.
Telefon: 269-8139 Fax: 269-8138

Kod: 19

LA

Telefax: (26) 315-764

ExnA

’

z EMI-TUV BAYERN KFT
TUV Bayern Sachsen Vallalatcsoport
tagja)
tisztelettel értesiti
a magyarorszagi szakembereket,
hogy az alabbi régi és uj szolgaltatasaival
valtozatlanul a rendelkezeésiikre all:

(a

* Min6ségbiztositasi rendszerek
auditalasa, certifikalasa
¢ Szaktanacsadas: hegesztok minositése,
vallalat- és termektanusitas,
szakemberképzés stb. teriletén
e Anyagvizsgalatok és tanusitasok,
reklamaciok kivizsgalasa, karszemlek

» Hegeszték minésitése a DIN EN 287-1
és a DIN EN 287-2 alapjan, szikség esetén
AD-Merkblatt HP3 szerinti kiterjesztéssel.

Ezen mindsitések érvényesek
Magyarorszagon (jelenieg az Allami
Energiafeliigyelet, valamint
a Nuklearis Fofelugyeléség hatalya ala eso
tertlet kivételével), Németorszagban

és elfogadhatok az EK-orszagokban is.

« Vallalatok tizemalkalmassagi vizsgalata
és tanusitasa az AD-HPO és az AD-WO
német el6éirasok szerint
o Eljarasvizsgalatok lefolytatasa,
ellenérzése és engedélyezése
az EN 288, valamint
az AD-HP2/1 eldirasok szerint

e Exportra gyartott nyomastarto edények,
kazanok, gazpalackok vizsgalata és
minositése
(TRD, TRB, TRG, TRR el6irasok alapjan)
o Tlizveszélyes és szennyezo folyadekok
tartalyainak vizsgalata és mindsitése
(TRbF eldirasok alapjan)

+ TUV-Akadémia
"Mindségtigyi auditor’ (QSA) tanfolyam
Idépont: 1994. oktober 04-07.
Helye: Szentendre vagy Budapest
Részvételi dij: 45.700,— Ft/f6
"Mindségligyi megbizott' (OMB) tanfolyam
Idépont: 1994. november 07-11.
Helye: Szentendre vagy Budapest
Részvételi dij: 45.700,— Ft/f6
"Minéségligyi irdnyitds, mint vezetési
feladat' szeminarium
Idépont: 1994. szeptember 22.
Helye: Gyor, Technika Haza

" Részvételi dij: 7.000,~ Ft/f6

« Mutatvanyos berendezések ellenbrzése,
vizsgalata és tanusitasa

Tovabbi felvildgosftassal szlvesen allunk
személyesen is rendelkezésikre,
és varjuk megtisztel6 érdeklédésiiket,
felentkezéseiket az alabbi cfmen:
2000 Szentendre, Dézsa Gyorgy ut 26. Pt.: 170
Telefon: 36-26/311-293, 315-765
Telefax: 36-26/315-764

Kéd: 18



ESﬂ' No 1. a hegesztes

A és vagas teriuletén.

Két éve mar magyarorszagi gyaraban is
gyartja a szerkezeti acélok hegesztéanyagait:
Rutilos és bazikus
bevont elektrodak

Fedoporok
fedettivii hegesztéshez,

tovabba importalt
Bevonatos elektrodak

otvozott acelokhoz
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Dr. Visontay Istvdn (az IIW Magyar Nemzeti Bizottsdg tagja)

W Uulés

a francia Hegesztési Intézetben

(Kell-e nekiink az IITW?)

Felesleges kérdés!

Mégis minden évben tjra és Gjra
felmeriil, pedig a valasz egyértel-
mii: KELL!

Természetesen nem igy, teljesen
kihaszndalatlanul, az ott szerzett ér-
testilések, értékes dokumentumok
elhanyagolasaval, irattarozasaval.

Az évek Ota tartd és egyre foko-
z6d6 kidbrandultsag nem jelenti az
Gjabb kutatasi ererdmények, tudo-
manyos tevékenységek mell6zését.

Ennek az [IW-ben folytatott tobb
évtizedes, kitarté erdfeszitésnek
tjabb dlloméasa volt az 1.E albizott-
sag évkozi iilése Parizsban a fran-
cia Hegesztési Intézet-ben. (A szak-
mai tevékenységérdl kiilon cikk-
ben szamolunk be.)

Az Institut de Soudure (Hegesz-
tési Intézet) évtizedeken keresztiil
Parizs kdzpontjaban volt, azonban
amikor vilagossa valt, hogy épiile-
tét kinGtte, elkoltozott a Charles de
Gaulle reptiilStér kozelébe — a koz-
ponttdl tavol es6 — 1] ipari negyed-
be.

1992. augusztus vége — a kolto-
zés id6pontja —1j korszakot nyitott

az Intézet életében, amikor a teljes
berendezés és kdzel 200 munkatérs
koltozott at.

Az 4j épiilet a modern épitészet
kovetelményei szerint (1. dbra), a
szakmai célszer(iség jegyében ke-
riilt tervezésre, ellatva a kutatast,
fejlesztést, oktatast, képzést, to-
vabbképzést és a nemzetkozi kap-
csolatokat.

Az épiilet harom szintes, liveg €s
aluminium és gyakorlatilag vala-
mennyi helyisége természetes
megyvilagitasd; Ossztertilete mint-
egy 11.000 mZ. Az linnepélyes meg-
nyitén a muszaki kultira 1100 kép-
viselGje vett részt.

Kutatas és fejlesztés

E tevékenység egy 100x30 méte-
res csarnokban és az abban létreho-
zott kutatéfiilkékben folyik. Itt he-
lyezték el a kiilonbdz6 alapgépe-
ket, metallurgiai laboratériumokat;
a roncsolasos és roncsolasmentes
vizsgalatok (NDT) berendezéseit.

A hegesztéstechnikai kutataso-
kat kiegészit§ elektronikai és fizi-
kai kutat6helyek is itt taldlhatok.

Akutatéds-fejlesztés az intézet te-
vékenységének 12,4 %-at képezi,
azonban a jovében ennek fontossa-
ga fokozodik az ipari sziikségletek
igényének novekedésével.

Jelent6s mennyiségi szponzo-
ralt projekttel foglalkoznak, ame-
lyekhez (ij generacids) robotok és
egy Uj, 45 kW-os laser platform be-
szerzése tarsul.

Szoftver fejlesztés
az ivhegeszt§ robotokhoz

E teriileten nagy figyelmet fordi-
tanak az offline programozasra, el-
keriilend{ egy szerel6szalagot mi-
kodteté robot munkdjdnak meg-
szakitasat.

Az S. L. szoftver fejlesztése az
»Alef Technol6gia” megvaldsitasa,
mely a CAD /robotikéra, a robotok
modellezésére és szimulacijara
specializalodott és mas francia ku-
tat6 kozpontokkal és egyetemekkel
egyliitt létrehoztak az , Act Weld”
rendszert.

Feliilvizsgdalat
és NDT tevékenység

Az NDT és a Feliilvizsgalati Osz-
taly politikaja, melynek a Hegesz-
tési Intézet forgalméanak 62,7 %-a
koszonhetd, akcidinak regionaliza-
lasa avégbdl, hogy kozel legyen az
ipari 1étesitményekhez és igy gyor-
san tudjon reagélni az ipar sziik-
ségleteire.

A feliilvizsgalat jelenti a gyart-
manyok, a hegeszt6k képesitésé-
nek és a hegesztési eljarasoknak
nyomonkovetését, valamint kon-
zultacids segitséget, rajzok és sza-
mitasok helyességének ellendr-
z©sét.

AzNDT felsleli az 6sszes hagyo-
manyos technikat, mint a radiogra-
fiat, ultrahangos vizsgalatot, fes-
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ték-penetraciés vizsgdalatot, mag-
neses részecske vizsgalatot, fib-
roszkopiat és a fémek vegyi jellem-
zéseit.

Specidlis berendezést is kidol-
goztak specifikus alkalmazéasra,
példaul egy ,, masz6”-t kis atmérd-
jd (4-6 inch) csévek gammagréfiai
vizsgélatara.

Ennek az osztilynak 270 fel-
ligyelGje és NDT tigyndke, 183 gép-
jarmive, 80 gamma forrdsa, 9, méa-
$z0”-ja, 41 ultrahangos vizsgélGbe-
rendezése éskétrobbanast vizsgalo
allomésa van. Egy év alatt 177 240
rtg-filmet és 6000 Curie iridiumot
hasznéltak el, illetve fel.

Oktatas, képzés

A kutaté részleg nagy csarnoka
mellett 1étesitett kisebb (40x30 m)
csarnokban 32 hegesztéfiilkét he-
lyeztek el, az iv- és gazhegesztSk
képzésére. Természetesen az I. C.
jogosult olyan mingsitések kiada-
sarais,amelyek a gaz- és Girhajozasi
iparban is érvényesek.

Az els6 évben - 1992. folyaman
— 6330 f6 vett részt elméleti- és gya-
korlati képzésben; Gsszesen 190437
Oraban.

Nemzetkozi tevékenység

Az [ITW-ben az Intézet igazgatdja
— Queré 1r vezetésével szdmos
munkatars tevékenykedik. Chaté-
rine Levy asszony a kbzponti adat-
bankot kezeli és alangtechnologiak
Komissigjaban is részt vesz, Daniel
Beaufils — a kémiai laboratorium
vezetlje az egészség és biztonsag
publikéciéit koordindlja. Az IIW
tudomanyos titkara Bramat trazS.
I. nemzetkozi osztalyanak vezetGje.

Az albizottsag (ilésén megjelent,
sok orszagbdl Gsszegytilt, nagysza-
mu delegatusban kiilon-kiilon és
egyiittesen is felmeriilt az a kérdés,
hogy egyrészt miért kell a nagyte-
kintély és széles korben elismert
intézetnek az [IW-ben vallalt jelen-
tés tevékenység; mdasrészt megté-
rill-e az a bdékezli vendéglatas,
amellyel a kiilféldi delegéaciokat fo-
gadjak.

Fannol asszony valasza egyér-
telm1i volt:

Az IIW-ben végzett sokrétl
munka folyamatos és széles kord
tajékoztatast nyujt, jelentss és jove-
delmez$ kapcsolatokat hoz 1étre,
az egyes kutatasi témak kiindul6-
pontjai vagy folytatasi lehetSségei

lehetnek djabb fejlesztéseknek,
amelyekre sziikség van, ugyanis a
Hegesztési Intézet exportalja szak-
értelmét, segitséget nyujt idegen
orszagoknak hegesztéstechnikai
kozpontok létrehozasaban, oktata-
si program tematikat ad 4t egyes
orszagok sajatossagainak megfele-
16 képzési rendszer kidolgozasa-
nak alapjaként.

Az elsé sikeres akci6 Thaifoldon
folyt, jelenleg Malajsidban, Tunézi-
aban, Nigériaban és Lybidban fo-
lyik. Projektek késziilnek Kina és
Vietnam szdmadra.

Az inyenceket is kielégit6 ven-
déglatas pedig olcsObb, mint az In-
tézet munkatarsainak utaztatdsa és
az utazdssal eltoltott munkaidd ki-
esés.

65 év tapasztalatai alapjan az S.
D. vildgviszonylatban is hirnévre
tett szert; egylittmikodik a hegesz-
tGberendezések gyartdival és fel-
hasznaléival, és a kétiranyu infor-
méci6 atadas és személyi kapcsola-
tok révén tovabbra is tevékenyen
vesz részt a nemzetkdzi hegesztési
életben.

HEGESZTOFELELOSI SZEMINARIUM

A hegesztémindsitések érvényesitése
Az 14j, eurdpai szabvanyoknak megfelel6, hegeszt6k mindsitési rendszerében
(MSzEn 287-1) a hegeszt6k minésitési bizonyitvanyat hat hénaponként a
vallalati felel6s hegesztémérnoknek, illetve a munkaltaténak érvényesiteni kell.

Az érvényesitd tevékenység végzésére valé felkészitésre a Magyar Hegesz-
téstechnikai Egyesiilés szemindriumokat szervez, amelyeknek keretében
a résztvevok eldadasok és segédletek formijaban megkapjak a sziikséges
szabvanyiigyi, eljarasrendi és egyéb ismereteket, amelyek ismerete nélkiil
a hegesztéfelelési tevékenység megfelelé6 médon nem lithato el.

Afelkészit6 szeminariumokat a jelentkezésekt6l fuggéen folyamatosan inditjuk.

A szeminarium 1 napos id6étartamu, kiadott dokumentaciékkal
és ellatassal a varhato koltsége — a jelentkezési 1étszamtol fuggoen -
5-6000 Ft/f6. Az MHLE tagvallalatoknak pedig 4-5000 Ft/f6.

Felvilagositas és jelentkezési lap igénylése

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

Kod: 21
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AWS Hegesztéstechnikai
Kiallitas Philadelphiaban

Az AWS, az American Welding Society (Amerikai
Hegesztéstechnikai Egyesiilet) szponzorélasaval 1953.
6ta keriil megrendezésre a nemzetkdzi AWS Hegesz-
téstechnikai Kiallitds, minden évben tavasszal, mas-
mas amerikai varosban.

Az AWS egy 1919-ben alapitott non-profit szerve-
zet, melynek f6 feladata a hegesztéssel kapcsolatos
tudomény, technolgia timogatasa €s alkalmazésuk
elGsegitése. Ezt a célt szolgaljak az évenként megren-
dezésre kertil§ kiallitasok is.

Az elsd kiallitas Houstonban volt 74 kiallitoval, a
legutols6 Philadelphidban tébb mint 500 kidllitoval.

A kiallitok kdzott elsd alkalommal taldlhaté magyar
gyart6, magyar terméket bemutatva az amerikai fel-
hasznaloknak.

A COOPTIM Ipari Kft. 12 éve gyartja a kiilonbozd
tipusa huzalel6tolé mechanikakat, évrdl évre novekvo
mennyiségben és folyamatos miszaki fejlesztésseliga-
zodva az egyre igényesebb piaci kovetelményekhez. A
termékek 85 %-a keriil kdzvetleniil exportalasra, egyre
szélesebb vevokor részére. Ma mér a nyugat-eur6pai
vevok mellett jelentSs értékd a malaj, délkoreai, brazi-
liai, ausztral és indiai rendelésallomany.

Az elmiilt évet megel6zden, tobbszori kisérlet elle-
nére sem sikeriilt az USA piacra bekeriilntink. Az els6
amerikai vevSket az 1993. évi esseni ,, Schweiflen und
Schneiden” hegesztéstechnikai vildgkidllitas hozta
meg, ugyancsak itt hivta fel figyelmiinket az AWS
képviselSje az amerikai kiallitdsban rejlG lehetdségek-
re.

A philadelphiai kiallitds harom napig tartott, 1994.
aprilis 12-14 kozott. A kicsi, de esztétikailag szemet
vonzé COOPTIM standon e rdvid id6 alatt kb. 150
latogat6 fordult meg. A ltogatok zome elsGsorban a
pennsylvaniai kis- és kozépgyartok képvisel6i voltak,
akik potencialis vasarléi lehetnek huzalelGtold mecha-
nikainknak, melyek tokéletesen adaptalhatok az ame-
rikai hegesztégépekbe.

Jelentds volt a kereskeddk, viszonteladdk érdekls-
dése és nem utolsésorban azon amerikai nagy gyartok
képviselSinek latogatdsa standunkon, akik maguk is
kialliték voltak (Lincoln, Miller, Century stb.).

Az amerikai Oridskonszernek fantasztikus latva-
nyossaggal, egymassal versengve mutattak be hegesz-
téstechnikai tjdonsdgaikat, de nem maradtak le tech-
nikai szinvonal tekintetében a kis- és kozépgyartok
sem.

A kiallitott termékek palettdja meglehetdsen széles
volt, csak néhanyat kiemelve a gépek koziil: hegeszt6-
robotok, plazmavégék, lézersugaras hegesztégépek,
ponthegesztdk, inverterek, ellendllashegesztSk, MIG,
TIG gépek stb. A gépekhez kapcsol6ddan valamennyi
kiegészit6 termék megtaldlhat6 volt, igy mint a he-
gesztGpisztolyok, elektrodak, elektrodaszaritok, huza-
lok, védBeszkozok, stb.

Huzalel6tolé mechanikakat 6nallé standon csak a
COOPTIM Allitott ki. Mas termékkel egytitt kiallitva,
de kiilén gyartoként fel nem tiintetve volt jelen svajci
konkurrensiink.

A termékbemutatéval parhuzamosan szakmai el6-
adasok is folytak. Az elSadok az AWS nemzetkozi
szervezetének tagjai, kozottiik a Budapesti Miiszaki
Egyetemrdl Konkoly professzor 1r tartott a magyaror-
szagi hegesztdmérnok képzésrdl érdekes eldadast.

A philadelphiai kiéllitds — az el5z6 évek tapasz-
talatai alapjan végzett becslések szerint —a tobb mint
20 000 latogatéval kizel egy billié dollar Osszegl va-
sarléerdt fog megmozgatni a hegesztGgépek, kiegészi-
t6 termékek, gyartoeszkozok, fémmegmunkald eszko-
25k kereskedelmével. Frdemes tehat megkisérelni
ezen iizleti lehetdségbe valé bekapcsolodast.

A kiallitason val részvétellel, uj tizleti partnerkap-
csolatok teremtésével export piacunk tovabbi bovité-
sére nyilik lehetSség. Targyalasokat kezdtiink tovdbba
tbb amerikai gyarts céggel termékeik magyar piacon
torténd bevezetésére, esetleges kereskedelmi képvise-
letiik elvallalasdra.

Nagy jelentdséget tulajdonitunk annak a ténynek,
hogy részvételiinkkel elsé alkalommal sikeriilt ma-
gyar hegesztéstechnikai termékeket bemutatni az
amerikai piacon.

Sikeriilt betekintést nyerniink az amerikai kereske-
delem struktirajaba, szokvanyaiba, a kereskeddk tar-
gyaldsi moédszereibe. Az amerikai piac sajatossagai
nyilvdnvalova teszik szamunkra, hogy csak tovabbi
folyamatos és modszeres munka hozza majd meg a
forgalommal is mérhetd eredmeényt.

A Philadelphiaban szerzett tapasztalatok felhasznd-
lasaval, 4j fejlesztések beinditasaval maris készillink
a kovetkezd tavaszi kiallitasra, amely a hegesztogép-
gyértds és az ehhez kapcsolddo iparagak kozéppont-
jaban a ,90-es évek varosanak” nevezett metropolisz-
ban, Clevelandban kertil megrendezésre.
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minéséghiztositassal foglalkoz6 IX. HEGESZTESI
SZEMINARIUM-At.

Ebben az évben Brémaban lesz a DVS ,,GROSSE
SCHWEISSTECHNISCHE TAGUNG 1994” cimu
rendezvénye.

A VUZ Bratislava Tatra Lomnicon rendezi meg a 26.
Nemzetkozi hegesztési iskolat, CERTIFICATION
IN WELDING IN MARKET CONDITIONS cimmel.

ADUZ Srbije Ujvidéken ,WELDING '94 — A hegesz-
tés és rokon eljirasok aktudlis trendje” cimmel
Nemzetkozi Szimpoziumot rendez.

A Budapesti Mtszaki Egyetem Mérnok Tovabbkép-
- == z6 Intézete KORROZIOALLO ACELOK TULAJ-

A GEPIPARI TUDOMANYOS EGYESULET Hegesz- DONSAGAI ES HEGESZTESE (I. rész — ausztenites

tési Kozponti Szakosztalya Siéfokon rendezi meg a  acélok) cimmel tovabbképzé tanfolyamot hirdet.

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.
az IPARI TECHNOLOGIAI INTEZET jogutédia

1148 BUDAPEST, FOGARASI UT 10-14.
POSTACIM: 1581 BUDAPEST, PF. 29
TELEFON: (36 1) 252-3444

TELEFAX: (36 1) 183-7147; TELEX: 22-6263

m gazhegesztasre /G/,

m bevonatelektrodas keézi /E/,

m CO,, argon vagy keverakgazas
fogydelektrédas /F/,

m argonvaddgazas volframelektrodas
ivhegesztasre /W/,

m egyeb aljarasokra (pl. fedettivii hegesxzti /FI/,
betonacelhegesxztd /BE/

vagy ezek kombinacidjara

ALAPFOKU ES AGAZATI SZAKMUNKASKEPZES, VALAMINT MINOSITES MSZ EN 287
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-¢s telefonon Orinénél személyesen,
vagy levélben az Ipari Technolégiai Centrum Kft. fenti cimén.

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint az igényelt képzéstd|, illetve a képesi-
testdl, vagy a mindsftestsl stb. fuggben.

SZEMELYI| FELTETEL: alapfokt képesitéshez 8 altalanos, szakmunkas képesitéshez, mindsités-
hez betanitott vagy alapfokl hegeszt6i vagy kapcsolédé szakmunkasbizonyitvany.

Kod: 22
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Kormanyrendelet és kormany-
hatarozat a szabvanyositasrol
es dz akkredltélésrél (Tartalmi 6sszefoglal6)

42/1994. (IIL. 25.) sz. Korm. rendelet

a nemzeti szabvanyositasrol, valamint a laboratori-
umok, a tanusité és az ellenrzé szervezetek akkredi-
talasi rendjének ideiglenes szabalyairdl, tovabba a Ma-
gyar Szabvéanyiigyi Hivatal ideiglenes feladat- és ha-
taskorérdl (Magyar Kozlony 32. szam, L. kotet)

A nemzeti szabviny és alkalmazdsa (1-2. §)

A nemzeti szabvany allami szabvany és az MSZH
elndke adja ki. Az eurépai és nemzetkdzi szab-
vanyokat csak nemzeti szabvanyként (MSZ) adja ki az
MSZH és teszi k6zzé hivatalos lapjaban.

A nemzeti szabvéany alkalmazasa 6nkéntes, jogsza-
baly csak nemzeti szabvényt nyilvanithat kotelezGen
alkalmazandénak. E rendelet hatalybalépéséig kiadott
szabvanyok hat honap elteltével nem kotelezbek, kivé-
vé, ha jogszabaly a szabvany alkalmazdsét a 6. § (3)
bekezdése alapjan kotelezdve teszi.

A nemzeti szabvdnyositds szervezete (3-4. §)

Az MSZH a nemzeti szabvanyositas kozponti kolt-
ségvetési orszagos szerve, miniszteri feliigyelettel, el-
nokét a miniszterelndk nevezi ki.

A Szabvéanyiigyi Tandcs a miniszter tandcsadé szer-
ve, tagjainak egyharmadat kozponti kozigazgatasi
szervek képviselSi; kétharmadat szakmai, gazdalko-
d6, tarsadalmi egyesiiletek, intézetek, érdekképvisele-
tek képviselGi képezik.

A nemzeti szabvdnyositd miiszaki bizottsdgok (5. §)

A bizottsagok a gazddlkodé szervezetek és a szak-
mai érdekképviseletek részvételével sajit szabaly sze-
rint mtkddnek, betartva a nemzetkozi és eurdpai szab-
vanyligyi szervezetek szabalyait.

Az egyszintti nemzeti szabvdnyositds bevezetésével
kapcsolatos feladatok (6. §)

AzMSZH elnoke és a miniszterek hat hénapon beliil
(1994. oktéberig) megallapodnak, hogy mely dgazati
szabvanyokat kell a nemzeti szabvényok rendszerébe
felvenni és kiilon jegyzék tartalmazza — jogszaballyal
- a kotelezG nemzeti szabvanyokat.

Az akkreditdlds (7. §)

‘Az akkreditdlas annak elismerése, hogy valamely
szervezet vagy intézmény felkésziilt bizonyos tevé-

kenységek (vizsgalat, tantsitds, kalibralas, ellendrzés)
meghatédrozott feltételek szerinti elvégzésére.

Az akkreditdllds alkalmazdsa (8. §)

Az akkreditalas 6nkéntes. Az akkreditalasra vonat-
koz6 dontésekre az 1957. évi IV. torvény és laboratori-
umok esetén az 1991. évi XLV. térvény vonatkozik.

Az akkreditdlds szervezete (9. §)

Az akkreditdlas szervezete vizsgalé laboratoriu-
mok, tantsité és ellenGrzd szervezetek akkreditadldsa
esetében az MSZH, kalibral6 laborat6riumok esetében
pedig az OMH.

Az Akkreditdldsi Tandcs (10. §)

Akkreditalasi Tandcs a miniszter munkdjat segiti,
tagjainak egyharmadat kozponti kozigazgatasi szer-
vek képviseldi, kétharmadat akkreditalt szervezetek,
szakmai sz6vetségek, tudoméanyos és mszaki egyesti-
letek, egyetemek, érdekvédelmi szervezetek keépvise-
16i képezik.

A szakmai akkreditdlg bizottsdgok (11. §)

MSZH 4ltal létrehozott és koordinalt akkreditalo
bizottsagok egy-egy szaktertiletet koordinalnak ésira-
nyitanak, meghatarozzdk az akkreditalasi kovetelmé-
nyeket, kijelolik a minGsitGket, munkéjukat értékelik
és javaslatot tesznek az akkreditalas odaitélésére.

Az MSZH ideiglenes feladat- és hatdskore (12. §)

Nemzeti szabvanyok kidolgozdsa és karbantartasa,
nemzetk$zi és eurpai szabvanyokkal kapcsolatban
(1): nemzeti képviselet modja, nemzeti szakteriileti be-
osztas meghatarozésa, termék, szolgéltatas megfelel-
ségének, tanusitasi rendszerének miikodtetése, mind-
ségbiztositasi rendszerek tandsitasira rendszer mi-
kodtetése az MSZ EN 45012 szerint, a tanusito és ellen-
6rz5 szervezetek feliilvizsgalata az Akkreditélasi Ta-
nacs bevonasaval, a Magyar Koztarsasag képviselete
(GATT, EOTC), szaktanacs- és szakvéleményadas,
szabvanyiigyi és akkreditdldsi tandcsok titkarsagi fel-
adatainak ellatasa.

Kidolgozza és kiadja az élet-, a testi épség, a vagyon-
biztonsag, kornyezetvédelem, fogyasztovédelem
nemzeti szabvanyait (2).

Kozremiikodik jogalkotoi és egyéb testiiletek létre-
hozasi munkaiban (2, 3).
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Oktatds, dokumentdlds, pénztigy stb. (13-16. §)

Az MSZH gyfjti az eurdpai és nemzetkézi szab-
vanyokat és akkreditaldsi dokumentumokat, és dfja-
zas ellenében azokat rendelkezésre bocsatja, az ilyen
jellegii oktasban kozremiikodik.

Az MSZH naprakész nyilvantartast vezet a szab-
vanyokrol és szabvanytigyi szakértSkrsl (14. § (3)
bek.), az akkreditalassal kapcsolatos szervezetekrdl,
mindsitSkrdl (14. § (4) bek.).

Az MSZH pénziigyi forrasai (15. §): koltségvetési
tamogatds, szabvany értékesitése, szabvanyositasi,
akkreditalasi, tanusitasi dij, adomanyok (15. §). Sza-
bélysértésért 30 eFt birsaggal sujthat6, aki nemzeti
szabvanyt jogosulatlanul forgalmaz vagy a megfelels-
ségi jelet (MSZ) jogtalanul tiinteti fel (16. §).

Az dtmeneti idGszakban (94. 04-94. 10.) a nemzeti
szabvanyositds és az akkreditdlas szervezete az
MSZH, de a tevékenység tarsadal-masitasanak elGké-
szitését mar jelzi a Szabvanytigyi és az Akkreditalasi
Tanacsok és a nemzeti szabvanyosité miszaki bizott-
sagok, valamint a szakmai akkreditdl6 bizottsagok lét-
rehozéasa.

A szabvéanyositas 1j rendszerének kialakitdsa mel-
lett tisztdzni kell annak a jelenleg hatalyos, kozel 20
ezer jogszabalyként funkcionald allami (orszagos és
dgazati) szabvanynak a tovabbi sorsat, ami a jelenlegi
magyar szabvanyallomanyt képezi. Megkezd&dott és
jorészt be is fejez0dott a hatdlyos allami szabvanyok
feltilvizsgalata. Igy nagy vonalakban eld6lt mar az is,
hogy mely szabvanyokat kell nemzeti szabvannya
nyilvanitani vagy hatdlyon kiviil helyezni, illetSleg
jogszabadllya alakitani.

Akormdnyrendelet szerint az MSZH és a miniszté-
riumok ebben az dtmenetiidGszakban dllapodnak meg
arrol, hogy mely dgazati szabvanyokat kell a j6vében
nemzeti szabvanyként kezelni. A nemzeti szab-
vanyrendszerbe fel nem vett dgazati szabvanyok to-
vébbi sorsardl ugyan ezen idszakban a minisztériu-
mok rendelkeznek. A szakmailag illetékes miniszter
kilonjegyzékben tartja nyilvan a késdbbiekben jogsza-
ballya alakitand6 szabvanyokat.

A nemzeti akkreditdlds Uj rendszerének kialakitasa,
szervezetének felallitisa mellett meg kell oldani a je-

Informdcio

by

lenleg érvényes, kozel 150 vizsgaldlaboratérium akk-
reditaldsi okirata jogfolytonossaganak kérdését, a fo-
lyamatban 1évé kozel 50 vizsgélolaboratérium akkre-
ditalasi eljaras tovabbvitelének modjat és az Orszdgos
Méréstigyi Hivatal altal mtikodtetett kalibralélabora-
toriumok akkreditalasdnak a nemzeti akkreditdlasi
rendszerhez kapcsolédo tovabbvitelét.

2024/1994. (III. 23.) sz. Korm. hatarozat

a szabvényositas atalakitasaval, valamint a labora-
toriumok, a tantsité és az ellendrzs szervezetek akk-
reditalasi rendszerének kialakitasdval Osszefiiggd fel-
adatokrdl (Hatdrozatok Tdra 1994/9. sz.).

1. EI6 kell késziteni a Magyar Szabvanyiigyi Testiilet
(MSZT) megalakuldsat...az érintett kozgazdasagi
szervek és szakmai testiiletek részvételével.

2. EIS kell késziteni a Nemzeti Akkreditdlo Testiilet
(NAT) megalakuldsét..az érintett kozgazdasagi
szervek és szakmai testiiletek részvételével.

3. Az 1-2. pont teljesitéséhez az ligyintézd szerveze-
tekbe a Kormany ajanlja az MSZH szakembereinek
alkalmazasat.

4. AzMSZT és NAT létrehozasahoz...egyszeri kozpon-
ti kOltségvetési juttatast kell meghatarozni a Korm.
elSterjesztésben 1994. jiinius 30-ig.

5. Meg kell vizsgdlni a fentieket segitd kormanyzati
szervezet szabdlyozasat (feladat, hataskdr, szerve-
zeti forma stb.) 1994. jinius 30-ig.

6. Ki kell adni az ideiglenes katonai szabvanyositasi
szabdlyozast 1994. janius 30-ig.

7. Az MSZH feladatairdl és hataskorérdl szolé Korm.
rendeletben foglaltak miatt sziikséges rendeletmo-
dositasokra a miniszterek nytijtsanak be Korm. el§-
terjesztést.

8. Az 1994. évi koltségvetésrdl szolo 1993. évi CXI
torvény szerinti mikodési koltségtamogatas 100
MFt (1. félévre 60 MFt indokolt).

9. Amennyiben a nemzeti szabvanyositas atalakitasa
1995. januar hé 1. napjaig nem torténik meg, a kolt-
ségvetésnek kell az MSZH kdltségeit elSiranyozni.

A SZAMADO - 01

kalkulaciét végez, stb.

Kis és kozepes vdllalatok, vallalkozodk figyelem!
A SZAMADO - 01 tugyviteli rendszert ajanljuk.

konyvel, pénztar és napl6fékinyvet vezet, szamlaz, automatikusan
AFAT szamol és ezt konyveli, nyilvintartja a készletet, iigyfeleket,

A SZAMADO - 01 éra csak 47000 Ft + AFA

Kérjen tajékoztatét a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestiléstol
Cim: H-1148 Budapest, Fogarasi at 10 - 14.
Telefon: (36 1) 183-5268, Fax: 163-3295
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Az invertertechnika alkalmazasa
az ivhegeszt6 aramforrasoknal

(Luri Karava, Honnu Toivonen: Inverter Technology in Welding power
sources) Tomaoritvény a-Kemppi News 3/93 4-8 oldaldrdl

A villamos ivhegeszt§ eljarast
kb. szdz évvel ezel6tt fejlesztették
ki.

Kezdetben dramforrisként ak-
kumulitorokat alkalmaztak, majd
kés6bb  transzformdtorokat és
egyendramii generdtorokat (dina-
mokat) tobb évtizeden keresztiil.
Biér az egyenirdnyitds alapelve mdr
az 1920-as évek 6ta ismert, gazdasa-
gi és miiszaki okok miatt nem ké-
sziilt egyenidramd hegeszt§ dram-
forrds. Jelentds viltozast csak a fél-
vezet§ elemek megjelenése hozott.

A hagyomanyos
ivhegeszt§ aramforrasok

Az 1. dbra 1-6 sora az altalano-
san haszndlatos, hagyomanyos
ivhegeszt aramforrasok rend-
szereit mutatja be.

A hegeszt( transzformatorok és
egyenaramud forgdgépek (dina-
mok) évtizedeken keresztiil meg-
hatarozé szerepet jatszottak, ahol a
transzformatorok a bevontelekiro-
das kézi és AWI, a generatorok a
fogyoelektrodds MIG/MAG he-
gesztési feladatokat lattdk el. A
transzformatoroknal altalaban az
dram beallitasat a vasmag csatolas
valtoztatasaval (mechanikus rend-
szer), a generétoroknél a com-
paund tekercses valtoztatasaval ol-
dottak meg.

Az 1950-es évektdl, amikor a
megfelels teljesitményd szelén és
szilicium félvezetGk megjelentek,
fokozatkapcsol6s és magneses ers-
sits transzduktoros egyendramu
ivhegesztG aramforrasok is megje-
lentek a piacon (1. dbra 4-5 sor).

Bar a szabélyozas alapelvei mar
évek Ota ismertek voltak, a megfe-
lels terhelhetGségl félvezets ele-
mek hidnya miatt csak az 1970-es
évek koriil jelentek meg az tigyne-
vezett tirisztoros hegesztGaramfor-
rasok. Atirisztortechnika ésa félve-
zetS elemek fejlédése olyan tirisz-

toros hegesztGaramforrasok kifej-
lesztését tették lehetdvé, amelyek
miiszakilag és gazdaségilag is a ha-
gyomanyos, magneses erdsitss he-
gesztGaramforrasok versenytarsai-
va valtak, s6t azokat tilhaladtak.

A hagyomanyos
hegesztGaramforrasok
elényei és hatranyai

A hegesztStranszformator leg-
nagyobb elénye az egyszerd felépi-
tés, jelentGs hatranya viszont, hogy
valtakozo dramot (AQC) szolgaltat,
egyenarami (DC) hegesztésre nem
alkalmas, nehezen bedllithato, je-
lentGs energiaveszteséget és aszim-
metrikus hal6zati terhelést okoz.

A hegesztGgeneratorok legna-
gyobb eldnye, hogy a hegesztési fo-

1 — Akkumulator

. (|
2 _ Transzformator — t =

A
e

5]

lyamathoz nagy d&ramerGsségd
egyendramot is szolgdltatni képe-
sek, bar ma mar ez az elénye a
nagyteljesitményi félvezetok meg-
jelenésével eltint.

Az egyenaramii generatorok (di-
namok) nagy mérete, tbmege, ma-
gas zajszintje és jelentds mértékd
energia fogyasztasa miatt haszna-
latuk nem kedvezd.

Amai korszeri félvezets elemek
felhasznalasaval lehetGség nyilt ar-
ra, hogy a dinamdk kedvezs eld-
nyeit megtartva az emlitett hatra-
nyokat ki lehessen kiiszobolni.

Az1.4bra 4-6 sora mutatja, hogy
milyen technikai megoldasokkal
lehet a kedvezd rendszert kialakita-
ni.

A kovetkezd fejezet ezeket a le-
hetGségeket, megoldasokat tar-
gyalja.

A hagyomanyos hegesztGaram-
forrasokat meghatarozott frekven-
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ciaju halozatrol tizemeltetik, mely
azt jelenti, hogy az aramforras
transzformatoranak és fojtoteker-
csének méreteit, tomegét a vasmag
vas anyaganak mindsége (magne-
sezhet0ség, veszteség) és a vezeték
anyaga (Cu, Al), vezetSGképessége,
valamint a megengedhet§ legna-
gyobb tizemi hémérséklete hatd-
rozza meg.

A hagyomanyos hegesztGaram-
forrasokndl a magneses elemek te-
litési problémai a vasmagok és a
vezeték anyagok méreteinek egy
bizonyos hatéron tili csGkkentését
nem teszik lehetévé, mivel ez az
egészberendezés lizembiztonsagat
teszi kérdésessé.

Altalaban, de kiiléngsen a fo-
gyoelektrodas MIG/MAG hegesz-
tésnél rendkiviil fontos kovetel-
mény a hegesztégép gyors szaba-
lyozasi képessége, reakcidja.

A hélozati frekvencia és az
egyeniranyitd kommutacidéja On-
magdban a lassi miikddés miatt
nem teszi lehet6vé a MIG/MAG
eljarasndl sziikséges gyors szaba-
lyozast, ezért a f6aramkdorben in-
duktiv tekercs is sziikséges. Ossze-
foglalva az elbbieket kimondhato,
hogy alegnagyobb hatranyt az ala-
csony héldzati frekvencia jelenti (50
Hz).

Az inverter technika

Az inverteres rendszer alkalma-
zasa teszi lehet6vé a frekvencia
megnovelését, az alacsony frek-
vencidbol eredd problémak kikii-
sz6bdlését (1. abra 7. sor).

AhegesztSinverter a kovetkezdk
szerint mkodik:

a) A haromfazisu, valtakozd dara-
mot egy diéda-hid egyeniranyit-
ja, majd egy szlr$ egység utan
sima egyendaram jelenik meg.

b) Ez az aram, egy kényszer-kom-
mutacids, tirisztor-inverter hi-
don keresztiil tobb kHz-es valta-
koz6 dramma alakul, lehetGvé
téve ajoval nagyobb szabélyoza-
si sebességet és kikiiszobdlve az
alacsony, 50 Hz-es taplalas hat-
ranyait.

c) Az ezt kovetSen egyeniranyitott
aram egy szar{ fojton keresztiil
a hegesztOpisztolyhoz jut. A
nagy frekvencianak koszénhetd-
en a szird fojtoé ugyancsak kicsi
és konnyt lehet.

Az invertertechnikan alapuld
nagy miikodési sebesség a kovet-
kezs elénydket eredményezi:

— gyors szabalyozas,

— jo és sokoldalu hegesztési alkal-
massag, jo bedllitasi lehetSség,

— kis méret, kis tomeg,

— hordozhatésag,

— jO hatasfok és teljesitményténye-
z8 (cos ¢), kis energiafogyasztas,

— a hdlézati csatlakozas kiépitésé-
nek kisebb koltsége.

A hegesztéaramforrasok

fejlédésének iranyai

A kezdeti id6szakban t6bb cég a
hegesztSinverter kifejlesztése so-
ran gyors-tirisztoros kapcsolasi
rendszert alkalmazott, kb. 2-3 kHz
frekvencidaval miikodtetve.

A masodik generacios fejlédés
soran bevezetésre keriilt egy Uj
kapcsol6 elem, az IGBT tranzisztor
(IGBT: Insulated Gate Bipolar Tran-
sistor), amely lehet§vé tette a kap-
csolési frekvencia megnovelését 20
kHz-re, némely esetekben még na-
gyobbra is.

Az invertertechnika fSleg két
gyartméanycsoportban bizonyitotta
alkalmassagat:

— nehéz ipari koriilmények kozott
hasznédlhaté MIG/MAG &ram-
forrasok;

— kisebb  terhelhetdségi tarto-
maéanyban az AWI (TIG) és/vagy
bevontelektrodds  ivhegeszts
aramforrasok mindségi hegesz-
tési feladatokhoz.

Az els$ csoportba tartozok ked-
vezd arfekvéssel rendelkeznek, és
lehetSséget adnak az dram és a fe-
szliltség fokozatmentes beallitasa-
ra, tovabba a teljes tdvvezérelhets-
ségre a MIG/MAG és impulzus—
MIG/MAG tizemmoédnél, meg-
konnyitve ezaltal a hegesztés vég-
rehajtasat.

A masodik csoportba, a kisebb
terhelhet6ségi kategdriaba tartozo
hegesztéaramforrasok az igen ked-
vezd hegesztési tulajdonsagokkal
és az igen kis méretiikkel, csekély
tomegiikkel tnnek ki (10-15 kg),
ami kiilondsen a javito—szereld he-
gesztési munkdkndl nagyon elG-
nyos.

A kis és koOzepes aramtarto-
manyba tartoz6 MIG/MAG he-
gesztSgépeknél (kb. 100-250 A) az
invertertechnika  alkalmazésaval
nyerhet6 elényék nem allnak

V. évfolyam 1994/3
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aranyban a megndvekedett elgalli-
tasi koltségekkel, a viszonylag ma-
gas eladdsi 4rral, ezért az erre a
célra szolgdl6 hegesztGgépek (pl.
gépkocsi-javitd, hobby célu gépek)
a hagyomanyos — fokozatkapcso-
16s — rendszerben (4-6 fokozat) ké-
sziilnek még hosszi ideig.

A tomeg és a méret

A jellemzd tomeg érték, a 100
%-0s bekapcsolassal terhelhets 2-5
kHz-es hegesztSinvertereknél kb.
4-5 A/kg. Egy azonos terhelhetd-
ségi hegesztégépnél, ha IGBT
tranzisztor modult alkalmaznak, a
jellemz§ érték kb. 8-10 A /kg lesz.

A hagyomanyos, fokozat-kap-
csolds ivhegesztSgépek jellemzd
értéke 1-1,5 A /kg.

Az &ram/tOmeg viszony az
aramforrasok olyan jellemzgje, ami
nem valtozik, ha egy hegesztGgé-
pet tobb hegesztési feladatra fej-
lesztettek ki.

A nagy frekvencia azt eredmé-
nyezi, hogy a gép hatasfoka 75%-
ol kb. 90 %-ra nd, ennek megfele-
16en az energiaveszteség is kb. 20
%-kal csOkken.

Hol van a hatar?

Amikor egy gép kb. 20 kHz frek-
vencidval iizemel, az ij IGBT tran-
zisztor kapcsolasi vesztesége mar
60~70 %-a a teljes tranzisztorvesz-
teségnek, és ez a frekvencia emel-
kedésével egyenes ardnyban nd.
Ennek kdvetkeztében nem ésszerti
a frekvencia tdlsagos, 50-100 kHz-
re torténd novelése, mivel a hdata-
dés a modul egységrdl a hiit6tonk
felé csekély, ennek eredményeként
a terhelhet8ség csokken, a hegesz-
tégép névleges drama esik. A frek-
vencia novelésének elénye csak a
maéagneses elemek méretének és to-
megének csOkkenésében jelentke-
zik. Célszerd tehat az ivhegesztési
folyamatoknal a 20 kHz-es frek-
venciat valasztani. Amikor példaul
enyhén esé jelleggorbével, rovid iv-
vel, 0,6-0,8 mm atmérgjd, tomor
huzallal és kevert gazzal hegeszte-
nek, arovidzarlati terhelés ideje kb.
1,5-2 ms, amely aztjelenti, hogy ez
alatt az idé alatt a 20 kHz-es inver-
ternek lesz ideje akar 3040 miko-
dési ciklust végrehajtani, igy ezal tal
a szabalyozasi sebesség kielégitd
lesz. Az IGBT tranzisztor kapcsola-
si vesztesége donts fontossagu, mi-
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vel az ipari aramforrdsok mérete
ezéltal a jelenlegi felére csOkkent-
hetd.

Melyek a fontos tényezdk
a nagy teljesitményd
aramforrasok
kifejlesztésénél

A hegesztGgépeket gyart6 cégek
alkatrész igénye vilagszerte na-
gyon kicsi, igy napjainkig a félveze-
t6 elemeket gyartok nem fejlesztet-
tek ki félvezets elemeket kifejezet-
ten a hegesztGgépek szamara.
Tény, hogy nem taldlhat6 referen-
cia hegesztGgépekrdl vagy dram-
korokrdl a félvezetd katalogusok-
ban, vagy konyvekben.

A hegesztégépek fejlesztését tel-
jes mértékben a teljesitmény-elekt-
ronika, a sziinetmentes dramellato
berendezés (UPS), valamint az in-
dukciés motorok fordulatszama-
nak szabalyozésa soran szerzett fej-
lesztési eredmények hatarozzak
meg.

Az ipari folyamatok szabdlyoza-
sahoz készitett szabalyoz6 rend-
szerek tizszer nagyobb piaci lehe-
téséggel rendelkeznek, mint a he-
gesztogépek gyartasa.

A folyamatok szabalyozéasdndl
viszont masok a kovetelmények az
IGBT tranzisztorokkal szemben,
mint a kiilénleges hegesztSinverte-
reknél, mivel a motorok nem igé-
nyelnek nagyfrekvencias invertert.

Melyek az el6nyok
a kiilonb6z8 rendszerek
felhasznalasanal?

A korébban a nem IGBT rend-
szerrel késziilt géptipusok koriil-
beliil 16-18 kHz-el tizemeltek, igy a
keltett zaj az emberi fiil altal hallha-
t6 hang tartoményba esett.

Mivel az IGBT inverter miikodeé-
se joval gyorsabb, az impulzus
MIG/MAG aramforrasoknal joval
gyorsabb az impulzus felfutasa,
ezért kiilondsen elényos a tomor-
huzalos, kevertgézas (pl. 25 % CO2
+ ARGON) hegesztés esetében. Az
utébbi iddben kifejlesztett aramfor-
rasoknal hasznositottdk a mikro-
processzoros szabélyozasi rend-
szert, lehet§séget adva a kiillonbo-
z6 huzal- és gazkombinaciOk prog-
ramozasara. A nagy szabdlyozasi
sebesség nagy ivstabilitdst eredme-
nyez, példaul feltételesen hegeszt-

heté anyagokndl és kotési modok-
nal, az {v megfelel§ beallitasaval j6
mingségd, sokszor gyakorlatilag
frocskolésmentes varrat készithe-
t6. Nem a véletlen mive tehataz a
tendencia, amelyet a 2. abra szem-
1éltet.

%
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2. dbra Az inverterek részardnya az ipari
dramforrdsokban

Osszefoglalds

A gyakorlatban megjelend 4j in-
vertertechnolégia nem 4llit semi-
lyen alapvetd korlatot a hegesztési
tulajdonségok, miveletek fejlesz-
tése terén.

A legfontosabb fejlesztési ered-
mények bizonyéra helyet kapnak a
hegesztési rendszertechnikaban a
j6 szabalyozhat6sag és rugalmasan
alkalmazhaté hegesztGaramforra-
sok eredményeként.

A felhasznalok és gyartok kozti
kapcsolatban a jévSben igen fontos
tényezd lesz a gépek minGsége és a
hegesztési eredmények, a minGség
tokéletesitése.

Figyelem!

Ismét hegeszto

muszaki szakember

: legala

képzés indul!

g 'Sz’f;ii:!;c'chn'dléggsi |
94, oktob M

fovabbi informacié:

r 20-tol, Miskolcon.

jogosito szaktanfo-

kozépfoku végz
Orinénel
412-444), to-

1elyen {46
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A DIN EN 287-1 és -2

egységes értelmezese

(R.Zuwiitz:Einheitliche Auslegung DIN EN 287 Teil 1 und 2 Forditds a

Praktiker 1994. 1. szdma 15-17. oldaldrol.

(Forditotta: Zsilavecz LdszI6)

Egy DIN - DVS kozos bizottsdg
1992 julius 7-i {ilésén Miilheim-
ben elhatdrozta, hogy egy ,DIN
EN 287-es Szakértd kort” hoz 1ét-
re. Ennek a Szakért§ kornek kell a
DIN EN 287-1 és a DIN 287-2 szab-
véanyokban eléfordulé tisztizat-
lan pontokrél egységes értelme-
zést adni. A Praktiker 10/1992 sza-
mdban tortént elsdizben a kozos
bizottsag 4ltal kialakitott egysé-
ges értelmezés kozreaddsa. 1993-
ban a Szakért§ kor marcius 31-én
Diisseldorfban, szeptember 14-én
pedig Duisburgban iilésezett.
Alibbiakban, ennek a kétiilésnek
a legfontosabb eredményeit ki-
véanjuk kozreadni.

A DIN EN 287 atdolgozasa

Németorszag az EN 287 eurépai
szabvéanyt egy kismértéky - tilnyo-
morészt szerkesztsi - kiegészitéssel
vezette be.

Ekkor - mindenek elGtt - azokat
a pontokat kellett vildgosabban
megmagyarazni, amelyek kalon-
bioz6képpen értelmezhetSk. Sza-
balyzatokat, amelyek a felhaszna-
laskor nem igazolodtak be, szintén
at kellett dolgozni.

Ezekhez tobbek kozott az alabbi-
ak tartoznak:

— az EN 287-1 1. tablazatat , Préba-
darab (lemez vagy cs) vastagsa-
ga és érvényességi tartomdanya”
a gyakorlatiasabb felhasznalas
érdekében feliil kell vizsgdini,

— az EN 287-1 4. ,Alapanyagok
érvényességi tartomdnya”, vala-
mint az5. tablazatat,, Kilonbdzo
alapanyagcsoportokba  tartozo
alapfémek kozott kialakitott he-
gesztett kotések eérvényességi
tartomanya” felil kell vizsgalni,
a W11 anyagcsoport és a W11

anyagcsoport
tekintettel,

— az EN 287-1 6. tablazatat , Az
elektrédabevonat érvényességi
tartoméanya” meg lehet szlintet-
ni, ha a szévegben a kiilonb6z6
elektrédabevonatok és porbeles
huzalok felvételére utalds torté-
nik,

— a,vizsgaz6 vagy vizsgdzohely”
definici6jat meg kell magyaraz-
ni,

_ a csGvezeték épités szemszOge-
b4l sziikségesnek latszik az EN
287-1 és EN 287-2-ben a J-L045
(45°-0s helyzetben rogzitett ten-
gely( cs6 korvarratinak hegesz-
tése kétoldalrdl, feliilrl-lefelé. A
f&szerkesztd megjegyzése.) hely-
zetet bevenni.

vegyeskotéseire

A hegesztési utasitasok
sziikségessége

A Szakértd kor egyetértett ab-
ban, hogy a hegeszté vizsgaztata-
sahoz egy frasos hegesztési utasitas
sziikségesa DIN EN 287-1,,C”" mel-
1ékletnek, illetve a DIN EN 287-2
,B” mellékletnek megfelelGen.

A hegesztGi mindsitési
bizonyitvanyok
kolesonos elismerése

Amennyiben egy hegeszt6i mi-
ndsitési bizonyitvanyt egy Eurépa-
ban akkreditalt (elismert) vizsga-
zéhely allit ki, dgy ezt a bizo-
nyitvanyt minden mindsitd hely-
nek el kell ismerni. Amennyiben a
mindenkori felhasznéldsi szabaly-
zatok az EN 287-1 vagy az EN 287-
2-héz kiegészits elGirasokat tartal-
maznak, magatél értendben ezen
pétlslagos kovetelményeket ki kell
elégiteni, ha a hegesztit olyan
munkaval foglalkoztatjdk, amelyre
ez az elGiras kiterjed. A kiegészits

vizsgélatokat potidlag kell elvégez-
ni. ASzakértd kor egyetértettabban
is, hogy egy akkreditalt mindsit0
hely egy masik minGsithely altal
kiadott hegesztGi mindsit6 bizo-
nyitvanyt tovdbbi két évre meg-
hosszabbithat, ha a feltételek a DIN
EN 287-1, ill. a DIN EN 287-210.1
és 10.2 fejezetben foglaltakat kiele-
gitik.

Kombindlt vizsga

A DIN EN 287-1 és a DIN 287-2
6.2 pontjaban kdzoltek nem egyér-
telmdek. A Szakért6 kor az EN 287
6.2 fejezetét az alabbiak szerint ma-
gyarazza:

Egy hegeszt6 kombinalt eljaras-
sal hegeszt egy vizsgadarabot (le-
mez vagy csd), amelynek vastagsa-
ga 125 mm, a gyCkréteg 141-es
(AWI-hegesztés), a tolts- és takaro-
rétegek pedig 111-es eljarassal (be-
vontelektrédas kézi ivhegesztés)
keriilnek meghegesztésre.

A vizsgadarab vastagsdganak
érvényességi tartomanya most at-
t6l fiigg, hogy a hegesztS a gyartas-
ban csak kombinalt eljarassal
(gyokréteg 141, tolt6-takaréréteg
111) hegeszt-e szerkezeti elemeket,,

vagy olyan szerkezeti elemeket is

hegeszt, amelyeket a két eljaras ko-
ziil kizar6lag az egyikkel (141 vagy
111) hegeszt meg. Ha az érvényes-
ségi tartomany egyediil a kombi-
nalt eljarasra (141 /111) érvényes,
Gigy vonatkozik ez egy minimum 5
mm-es lemez vagy csé falvastag-
sagra (lasd az EN 287-1 1. tablazat
3. sor). Amennyiben azonban a he-
gesztdnek a gyartdsban pétlidlago--
san mindkét eljarast kiilon-kulon is
alkalmaznia kell, adodik, hogy a
141-es eljarassal a gyOk-tartomany
egy 3 mm-es atlagos vastagsagra,
és kovetkezésképpen a 111-es elja-
ras tartomanya pedig egy 9,5 mm-
es maradék vastagsagra utal a ko-
vetkez6 érvényességi tartoma-
nyokkal:
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— a hegeszt6 141-es eljarassal 3 - 6
mm érvényességi tartomanyban
hegeszthet (lasd EN 287-1 1. tab-
lazat 2.sor) egyoldalrdl, hegfiir-
d6 megtamasztas nélkiil (ss, nb),

~ ahegeszt6 111-es eljarassal 3- 19
mm érvényességi tartomanyban
hegeszthet (lasd EN 287-1 1. tab-
14zat 2. sor), egyoldalrdl, hegfiir-
dé biztositassal (ss, mb).

Ebbll  kovetkezSen — termé-
szetesen érintetlen az EN 287-1 és
EN 287-2 6.2 fejezet szerinti b lehe-
t0ség, azaz a hegesztd megfelel§
vizsgaval a 141 és a 111 eljarassal,
valamint a kombinalt 141/111 elja-
rassal is hegeszthet a termelésben.

A vastagsag és a cs6atmérg
érvényességi tartomanyanak
kombinaciéi

A cs6hegeszt6i vizsgak szama-
nak cskkentése érdekében szabad
mindkét tablazatot, azaz a DIN EN
287-1 vagy a DIN EN 287-2 1. tab-
lazat ,A probadarab (lemez, cs6)
vastagsdga €s az érvényességi tar-
tomany”, valamint a 2. tablazat , A
prébadarab atmérdje és az érvé-
nyességi tartomany” elGirdsait
kombindlni. (Lasd a DVS 0707
iranyelvet is ,, Utmutatds acél és
aluminium 6mlesztd hegesztSk eu-
részabvanyok szerinti vizsgaztata-
sahoz”).

Pl. ha egy hegeszts a vizsgan két
csovet hegeszt, melyeknek méretei
A és B, az érvényességi tartomanyt
az 1. tablazat a prébadarab vastag-
sdganak és a probadarab atmérgjé-
nek a fliggvényében adja meg.

Ezzel a két probadarabbal a he-
geszt6 a 2 - 9 mm-es falvastagsag
tartomanyban minden 25 mm at-
mérs feletti csévet hegeszthet (1.
tablazat).

Lapszernl/e

Torévizsgalatok elvégzése

A prébadarabnak minden eset-
ben, mégpedig meghatarozott he-
lyen tornie kell. Ehhez adott eset-
ben mind a tompavarratnal, mind
pedig a sarokvarratnal a szemrevé-
telezés utdn a probadarabot bemet-
széssel kell ellatni (a tompavarra-
toknal mindig a hizott oldalon).

A tompavarratokndl ezenkiviil
ajanlatos még a varratdudor és a
gyOkatfolyas lekdszoriilése. A
szabvany szerinti kb. 40 mm-es
vizsgalati hossz csupéan, mint ira-
nyérték kezelendd.

A 300 mm-es probadarabok
tompavarratainal 250 mm a vizsga-
lati hossz, és igy beldle 4 db kb. 48
- 50 mm szélességi probatest mun-
kélhato ki. Egy csé prébadarabndl
a vizsgdlati hossz megfelel a cs6
kertiletének.

Az EN 287 atiiitetése
a felhasznalasi
szabalyzatokba

A DIN EN 287-1 és -2 csaknem 2
éves alkalmazdsa utdn Orommel
megallapithatjuk, hogy a szab-
vannyal kapcsolatos kezdeti ne-
hézségeket sikeriilt legyézni és a
szabvany az 0sszes alkalmazasi te-
riletre bevonult. Emellett sajnos
voltak eltérések az EN 287-1 és -2
el6irasaiban, amelyeket a német al-
kalmazasi szabalyzatokban nem si-
keriilt kikeriilni (lasd AD Merkb-
latt HP/3). Az EN 287-1 és -2 kiegé-
szit6 elSirdsok - pl. a jarmu- és acél-
szerkezetek gyartasaban - azonban
kevésbé kritikusak.

Hasonlé kiegészitd elbirasok
azonban az eurdpai alkalmazasi
szabalyzatokban is el6fordulnak.
{gy példaul az Epitési szabvanyok

—

‘ . Vizsgadarab Ervényességi
| Vizsga- mérete (mm) tartoméany (mm)
darab I =
D t D t
A 48.3 2.0 >25.0 20...40
| B 168.3 45 284,15 30...90
Teljes
érvényességi
tartomany
2250 | 20..90

1. tdblazat Csbhegeszts vizsga érvényessegi tartomdnya két vizsgadarabbal
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szakbizottsag az épitési feliigyelet
tertiletén maris atvette a jovendd
eurOpai acélszerkezeti szabalyza-
tokat, a DIN EN 1090 1 részt (Acél-
bol késztilt tartoszerkezetek kivite-
lezése 1. rész, Altalanos és magas-
épités szabdlyai). Ennek értelmé-
ben az a hegesztd, aki a gyértasban,
vagy a szerelésen sarokvarratokat
hegeszt, a vizsgan is koteles egy
sarokvarratos prObadarabot he-
geszteni.

AhegesztSvizsga érvényességé-
nek meghosszabbitasa az épitési
felligyelet teriiletén -a DIN EN 287-
nek megfelelGen - tetszés szerinti
gyakorisaggal lehetséges. A gyér-
tas soran hegesztett varratok ron-
csolasos €s roncsoldsmentes vizs-
galati eredményeit a vizsgalati je-
lentés és a vizsgalati jegyzOkdnyv
szerint kell nyilvantartani. Eszerint
félévente legalabb egy vizsgalati je-
lentésnek, illetve a vizsgélati jegy-
z6konyvnek kell késziilni, amely
elvégzett roncsoldsos vagy roncso-
lasmentes vizsgalatok eredményeit
tartalmazza. Ahhoz tehat, hogy a
hegesztGvizsga meghosszabbitdsa
4j prébadarabok hegesztése nélkiil
lehetséges legyen, legaldbb négy
vizsgdlati jelentést kell dokumen-
talni. Amennyiben nem ez az eset
all fenn, a meghosszabbitashoz egy
U4j probadarab meghegesztése és
kiértékelése sziikséges.

Visszajelzéseket kériink

A Német Szabvanyositasi Inté-
zet (DIN) hegesztéstechnikai szak-
bizottsaga visszajelzéseket kér, haa
DIN EN 287-1, vagy DIN EN 287-2
alkalmazasanal értelmezési nehéz-
ségek adodnak, vagy kidertil, hogy
a kovetelmények nem hajthatok
végre. A szabvanyoknak az 1994.
évi dtdolgozasa a gyakorlatbdl
szarmaz6 tapasztalatokra épiil, ez-
zel az EN 287-1 és az EN 287-2 -
amelyek, mint ISO 9660-1 és ISO
9660-2 kozben vilagszerte érvé-
nyessé valtak - tartalmazni fogjak a
gyakorlati tapasztalatokat, vala-
minta gyartds vonatkozdsi vizsga-
latok eredményeit is.

Folytatds kivetkezik
a Hegesztéstechnika 94/4. szimdban!



KOZLEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

értesiti az érdekelteket az

UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint

HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és eurépai érvényi)
KOORDINALT LEFOLYTATASANAK

1j lehetdségeirdl

AMagyar Hegesztéstechnikai Egyestilés, az SLV-Miinchen, illetve a TUV Rheinland k&zott megkd-
tott kétoldald megallapodasok lehetdvé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyestilés bonyolitdsidban a magyar gazdasagi tarsasagok a HEGESZTES-
TECHNIKA cimf folyé6iratban megjelent hirdetéseknek megfelelGen, feliigyeletkoteles, Németor-
szagban feldllitandé termékek gyartasdhoz sziikséges hegesztGiizem alkalmassagi tantusitasokat
rendeljenek meg az MHtE-nél. _

Lehetévé valt tovabba, hogy az MHEE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német vizsgabi-
zonyitvany kibocsatasaval, k6zos vizsgéval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD Merkblatt
HP3 vizsgarendszernek megfelelen bonyolitsa a hegesztSk eurépai minGsitését.

Tovabbi lehetdség nyilott arra, hogy a magyar hatosagatvétel koteles, a NYEBSZ, illetve a KBSZ
hatalya ala tartozo termékeket hegesztGk mindsitése, illetve a technolégiai vizsgélatok lebonyolitasa
egyid6ben folyjon a TUV Rheinland altal végzett AD Merkblatt HP2/1, illetve HP3 szerinti vizsga-
latokkal (Iasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszagon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatdlya ala esG hegesztett termékek, éghetd folya-
dékokat tarol6 tartalyok gydrtisdhoz, szereléséhez, karbantartisahoz és javitdsahoz sziikséges
tandsitasi okiratok kiadasara az AEEF Mingsitési Osztélya jogosult.

Uj lehetdségek

a) Avevd, a szerzédés és a szabvény elSirhatja a nem hatésagatvétel koteles hegesztett acélszerke-
zetek gyartasahoz, szereléséhez sziikséges iizemalkalmassagi engedélyek meglétét.

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES vallalja, hogy lefolytatja és tanusittatja a
gazdasagi tarsasidgok hegesztSiizemi alkalmassagat az MSZ 4362 és az MSZ EN 29000 sorozat
szerint.

b.) Az MHIE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordin4lja a tanusitdsi eljaras lefoly-
tatasat. Ebben az esetben AEEF MinGsitési Osztalya kiadja a NYEBSZ, KBSZ - MSZ 4362 szerinti
{izemalkalmasséagi tandsitasi okiratot és MHE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442 szabvanynak
megfelelS tanisitasi okiratot.

c.) Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 18800/7, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tanusittatni
kivanja tevékenységét és a Magyarorszagon érvényes magyar jogszabalyok altal elSirt tanudsitasi
kotelezettségeknek is meg kivén felelni, a hegesztGiizemi tandsitasi eljaras u.n. koordinalt eljaras
keretében lefolytathato.

Keresse fel
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKALI EGYESULES-t.
Telefon: 183-5268
Fax: 163-3295
Ugyintézé: Gayer Béla




KOPASALLO PLATIROZOTT LEMEZEK

ABRADUR

Szénacél (St 37, A 38) alaplemez kopésalld, keményfém felhegesztéssel.

Alkalmazas: az ipar legkiilénb6zobb tertiletein. Leggyakoribb alkalmazasi
teriletek: a cement- és acélipar, kébanyak, épitéipari gépek,
brikettprések, stb.

A kovetkezd mindségjelii lemezek szillithatdk:
ABRADUR A Interweld A 661-O* bevonattal,
ABRADUR B Interweld A 663-O bevonattal,
ABRADUR C Interweld A 665-O bevonattal.

*Az Interweld a xxx-O porbeles 6nvéds huzalt jelsl, tovabbi informacié a hegeszto-
anyag adatlapon , illetve katalégusban talalhato.

ABRADUR A A felrakott kopasallo réteg keménysége cca. 60 HRc, asvanyi
jellemzoi: anyagokkal torténé koptatasnak kival6an ellenall. Utésre
meérsekelten ellenallo.

ABRADUR B A felrakott kopasallo réteg keménysége cca. 62 HRe, asvanyi
jellemzé6i: anyagokkal torténé koptatasnak kivaléan ellenall. Magasabb
hémersékleten (450 °C-ig) is kopasallé. Utve koptaté igénybe-
vételre k6zepesen ellenallo.

ABRADUR C A felrakott réteg keménysége cca. 63 HRc, tizemi hémérsék-
jellemzé6i: let max. 650 °C-ig. Alkalmazasa elsésorban fém-fém koptata-
si igénybevétel esetén nagy feliileti nyomasnal indokolt.

Szallithatd A lemezek 2000 x 1000 mm-es méretben késziilnek,
meéret: de kKivansag szerinti méretben is gyarthatok.
Lemez + pancélréteg vastagsaga (mm): 6 + 4, 8 + 5, 10 + 5,
10 + 10, 20 + 10, 22 + 8, 42 + 8, 40 + 10. Megrendelésre
mas méretben is késziilhet. Méretreszabasa plazmavagoval

lehetséges.
: U U B \NTER\N ELD ™
I \—\egesﬂétechg;) \90%\;3\\3 \er 4.
ydapest e
\T\eﬁ; 2524 550, 2519

Ezzel a jelzéssel nikkelborid vagy wolframkarbid bevonatii lemezek késziilnek.

Alkalmazas: sok tertileten lehetséges, pl. szallitécsigak valytijanak
kibélelése cukorgyarban, gabonaiparban, stb.

Szallithatd Az alaplemez vastagsiaga 2 mm, a felrakott réteg vastagsaga
meéret: 0.5, vagy 1,0 mm. Legnagyobb mérete 2000 x 500 mm.

Kéd: 27



Hirdetés
megrendeld

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika 3
cimii folydiratot

aldbbi szdmaiban

s | |
OO példanyban - | e oy
- nes fehér . . eliv | Bl | BIV. n{(\jsbig
. . !
O folyamatosan a visszavondasig

Az éves eldfizetdi dijat befizetem

[ belfoldi postautalvényon

O személyesen a MHtE pénztardban

L] atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestlés MHB 202-14205 sz&dmu
szamldjara
Cim, ahova a folydirat postdzasat kérem:

Kérem igényem el&jegyzését!

* Kisérdszin szémat:

Aldiras (jogi személyeknél cégszerl aldirds)

Jelentkezolap Informalodas
cikkirasra hirdetésekrdl

A Hegesztéstechnika cim folydiratban

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-
az aldbbi témakordkben kivanok cikket

malddds elésegitésére a HIRDETOK és

irni Gratni): az OLVASOK kozott kdzvetlen
kapcsolatot szeretne teremteni.
o)) - X-szel jeldlie meg az informacio
formajara vonatkozd kivansagat és
o) J— oz illetd hirdetés kodszomat.
Soron kivil tdjékoztatast kap az On
(®)) altal kivént modon.
i Az informdcid formdija:
O személyes beszélgetést kér
O prospektus Gfjan
Cime: _ - -
B Az érdeklddés 16 témdja:
Telefonszdma: 1. -

2.

A kiadvany szdma: 1994.
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A kBdszémok az egyes hirdetésekné! olvashotok.



8vil

v 1-0L 4N 1soi0bod
‘1S3dvang

abosojzsoiiezs
PIUYOdysojzseboH

dV1QZITIATTVZSVIVA

8ylLl

7 1-01 4N 15010604
153dvang

abasojzsajiozs
pPYIUYOSjsojzsabaH

dV1QZINI[ATZSVIVA

‘WO $9 anau BaD

HUVo> o}

'X04/uojele]

‘AON

:0Qv134

:BWID $9 ansu BeD

WIoNO]

XD4/Uo8|8]

‘AON

:0Qv134

8yll

'v1-01 0 1Isoiobo4
‘1S3dvang

abosojzsorjiazs
pIUYOS}sojzsoboH

dVIOZIN3ATTZSVIVA

8vil

71-0L 40 Is010B04
'1S3dvand

abosojzsajiazs
pIuYoajsazsabaH

dYI0ZITIATTZSVIVA

EFXY)

‘W0 $9 aAsu Ba)D

W00

:XD4/uUoj8le]

‘AON

:0av134

‘WO s9 onsu 63D

WIoYo

XD4/uUocj8|8]

AN

:0av134



l,l{ | Informdcio 59

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfoly6iratunk az V. évfolyamba 1épve 1994-ben jabb szolgéltatast ajanl az Onok részére. A hirdetni
kivanok részére az igények jobb kielégitése céljabol az eddi gieknél szélesebb szinskéla alapjan torténd valasztasi
lehetGséget szeretnénk biztositani.

A jelenleg megrendelhet fekete-fehér + kisérészin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
valasztasi lehetdséget adunk a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az V. évfolyamra vonatkoz6 hirdetési drak az alabbiak:

{ Méret
A3 (2xA4) A4 A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 50 - - eFt
Szines hirdetés a hatsé kiilsd boritén - 48 — — eFt
Szines hirdetés az elsS belsé boriton - 46 - - eFt
Szines hirdetés a hatso belsd 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 kisérd szin 48 26 15 10 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérd szin 50 27 16 11 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kiséré szin ‘ 52 28 17 12 eFt

Megjegyzés B
A lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével

kapcsolatosan tovabbi informaciot igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkozo6 informdcids
kértyat és bekiildi szerkesztGséglinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasdnk!

Kérjiik Onoket,

- terjesszék szakfolyoiratunkat,

— ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

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

Virjuk szives kozremiikodésiiket és 1994-re vonatkozé megtisztel§ hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor
f@szerkesztd

Hirdetési index Ganz Acélszerkezeti Valialat 10 Messer Griesheim Hungaria BI

o H+ KKit. 9  Migatronic 27
AGA Géz Kift. 28 INTERWELD 56  Miskolci Egyetem 14
Autogéntechnika 6  INVENT WELDING - KEMPP! 52 OERLIKON Schweisstechnik AG 19
BOHLER Kereskedelmi Kft. BIl.  IpariTechnolégiai Centrum Kit. 46,51  THYSSEN STAHLUNION GmbH 29
Co®optim Ipari Kft. 60, B Il ISAF 24 TUV Bayern Kit. 41
Elektrabeckum Nefro Kft. 32 Jozsef Attila M{ivel6dési Kozpont 40 TUVRheinland Hungaria 4
ESAB Kift. 5 42  Linde G4z Magyarorszag Kit. 30-31  VILLERT 41
FEMA BIV. MHIE 3,44,48,55 VOEST-ALPINE 1.C.E. UNGARN 20

V. évfolyam 1994/3



HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Er'ede.h BINZ'El termékek ] ~ Valamint:
képviselete és forgalmazésa 9 o
Zc MIG/MAG gaz-, vizhiitésii hegesztopisztolyok ¢ hegesztétranszformatorok
és tartozékai ¥ védbgazas hegeszitgépek
v¢ WIG/TIG (AWI) géiz-, és vizhiitésii hegeszidpisztolyok ¢ Toldi-, Varga hegeszté- vago készletek
és tartozékai “¢ bevonatos elekiradak, kotd hegesztdpaleak
Yc automata (gépi) hegeszttpisztolyok Y¢ mindsitett hegesztéhuzalok
¢ tilo-htzé (push-pull) hegesztépisziolyok ¢ kilanféle dtvozeti wolfram elekirodak
v¢ fiistgazelszivs hegesztopisztolyok Z¢ segédanyagok

% plazmavago pisztolyok

2 kozponti csatlakozok e
e vizhiité berendezések .lﬂV"ﬂS, SZﬂkiﬂnﬂCSﬂdﬂs_! &

2 frocskolésgatlo spray és paszta

KURT HAUFE termékek képviselete
és forgalmazdsa

“¢ MIG/MAG gazhiitésii hegesztdpisztolyok egyenes
és kazponti csatlakozdval, elforgathatd nyakkal

¢ elekirodafogok 200 A-tol 500 A-ig

¥ gyokfaragd

KAYSER langhegesztd eszkozdk

Y oxigén, acetilén, nitrogén, propan reduktorok
Z¢ (0,, argon reduktorok

v¢ hegesztt és vagokészletek, tartozékok

V¢ visszaégésgatlok

Ve tisztito készlet

“¢ propanarmatirdk, keményforraszto késziilékek

WKS hegesztéstechnikai 7R Wi \‘\'
védd- és segédeszkiozok | Dl

Yc kézi és fejpajzsok, véddszemiivegek

v¢ OPTREL - fényre sotétedd pajzsok

V¢ dttetszd véddiivegek, 1000 6rds mianyaglapok
Y sotét dvegek DIN 3-13-ig

V¢ védéruhazat -kesztyiik borhol

V¢ ernydk, elvalaszto figgony és tartozékai

¢ festszoritok, testesipeszek

Y& nagynyomdst gumitomlck acetilénhez,
oxigénhez, propanhoz
“ nagynyomasu ikertomlék acetilénhez, oxigénhez

“¢ magnestalpas hegeszidtiikor, gazgyojtd
2¢ jeldlokrétak, varratmérdk

COOPTIM Ipari Kft. 2049 Diésd, Petsfi Sandor u. 21. Telefon: (1) 226-1335, (23) 382-430 (23) 382-431
Fax: (1) 227-3636, (23) 382-321 Kéd: 28
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Fax: (1) 227-3636, (23) 382-321
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TERMEKET GYARTO ' |

ES ERTEKESITO KFT. E"Ec"“c
AMERIKAI CEG

H-1204 Budapest, HIVATALOS
Nagysandor J. u. 69. MAEYMWMEl

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

CO, gaz- és vizhiitéses « ipari hegesztégépek
AWI gaz- és vizh(téses + automatikus
PLAZMA siiritett leveg6s és félautomatikus

\ hegeszt6készilékek,
manipulatorok,

és vagopisztolyok minden forgatg b,erendezesek
tipusu hegesztégéphez HH { ° ?Iek:[ro,fjak

legolcsebban kozvetiendl  MLBUURLLEL L - onvédS porbeles huzalok
a gyartétél. g ]

magyar gyartmanyu
hegeszt6- '

et nhe Sl babbem lh . L

Szakiizletiinkben 7 < a vilagszinvonala
kaphaték: oty

« autogéntechnikai { ®
felszerelések ' i

» toml6k

« reduktorok L W gépeket

* készletek '

* huzalok, elektrédak

» véddfelszerelések

« tartozékok

meglepden kedvez§ aron,
3 év garanciaval teljeskor(
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.

Kéd: 29



