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Dr. Szabé Béla (Magyar Hegesztéstechnikai E qiyesiilés)

A Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestlés 5 éves miikodese
1990. februar — 1995. januar

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilést (MH{E)
31 alapit6 véllalat és intézmény hozta létre 1990. feb-
rudr 26-an az igazgato tandcs I. iilésen, az 1988. évi VL.
tdrvény alapjan. Cégjegyzés idGpontja: 1990. jalius 01.

Az MHtE megalapitasanak célja elsGsorban a he-
gesztési iparag fejlesztése érdekébena kiképzési, képe-
sitési, tantisitasi és mindsitési tevékenység szervezese,
a gyart6- és szerelGtevékenység koordinalasa, Ossze-
hangol4sa, valamint a szol géltatasi és kereskedelmi

ények kielégitése. A cegjegyzett tevékenységek is
ennek megfelelGen lettek megallapitva.

Az MHLE 5 éves, igen sokréti és tobbségeben ered-
ményesnek itélhets miikodését az egyes tevékenysé-
gek csoportositasaval (szervezeti, oktatdsi, mindsitési,
tantsitasi, gazdalkodasi, egyéb) kivanom bemutatni.

Az egyes tevékenységcsoportokban a miikodés né-
hény fontosabb adllomésa - tobbnyire id6érendben - a
kovetkezbkben foglalhato Gssze:

I. Szervezeti események

(személyi-, targyi-, szervezeti feltételek alakulasa,
egyuttmakodeési megallapodasok)

Az MHtE-t a kovetkezé 31 intézmény alapitotta:
Apritégépgyér, A4 Gépipari Mitivek, A4GM Rock
Energetic, Autogéntechnika, Beton- és Vasbetonipari
Miivek, Budapesti Kdolajipari Gépgyar, Budapesti

Miiszaki Egyetem MTAI, Budapesti Vegyipari Gép-
gydr, Csepel Miivek Oktatisi Villalat, Csdszereld-
ipari Villalat, EROKAR, EUROQUA Kft., Ganz
Acélszerkezeti Villalat, Ganz Danubius Daru- és
Gépgyir, Ganz Hunslet Rt., Gép- és FelvonGgszereld
Villalat, Gyar- és Gépszerel§ Villalat, Ipari Techno-
16giai Intézet, KEVISZ, KODA Rt, Kéolajvezetéké-
pité Vallalat, Ling Gépgyar, Matraaljai Szénbdnydk,
Nehézipari Mdszaki Egyetem MTT, Szakmai To-
vibbképzd és Atképzd Villalat, Szell§zé Mivek,
TUV Rheinland Hungaria Kft, VEGYEPSZER Rt,

VISZEK, Zalka M. Gépipari Technikum

A tanintézmények jellegiik szerint:

e gyart6- és szereldvallalatok;

e oktato és szolgaltato intézmények és véllalkozasok;

e elsdsorban kereskedelmi és szerviz-tevékenységet
végzs cégek és képviselete.

A tagintézmények szdmanak és Osszetételének ala-
kulasét az 1. dbra mutatja.

Az 6t év folyaman t5bb vallalati atalakulds, névval-
tozas, valamint 22 intézmény csatlakozasa és csak
egyetlen cég tagsdgdnak megsziinése (KEVISZ a cég
felszamol4sa miatt) tortént. Az MHtE-t jelenleg alkoto
tagintézmények felsorolasa e folyéirat 1. oldalan talal-
hato.

h MHLE tagintézmények szama
60— és Osszetétele

B Osszesen

[ Termeld
cégek

M Kereskedd cégek,
képviseletek

B Oktaté és szolgaltato
intézmények

50—

40—

30—
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1. dbra. MHEE tagintézmények szima és osszetétele 1990-1994 kozitt

52
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6 5 éves az MHIE

1. Fébb szervezeti események 1990-ben

® Az igazgat6 tandcs alakulf iilésen a 31 képvisels
szavazds 1tjan, mindsitett tobbséggel vélasztotta
meg harom évre sz616 megbizdssal az igazgat6 ta-
nacs elndkének dr. Petrs Istvant, helyettes elnoké-
nek Kaposi Palt, a felligyelGbizottsag elndkének dr.
Domotor Zoltant, igazgaténak pedig dr. Szabé Bé-
lat, tovabba a feliigyelGbizottsag tagjainak dr. RS-
nyai Ferencet és dr. Schulcz Pétert.

1990 juliusaban és decemberében az igazgat6 tandcs
II. és I11. ilésén az évi- és feladatterv, a Szervezeti és
Miikodési Szabalyzat, valamint a védjegy elfogada-
sa tortént meg.

A miikddését az MHLE szeptemberben kezdte, je-
lenlegi telephelyén, harom fGvel.

Az MHIE tagja lett a Magyar Gazdasagi Kamaranak
és a VOSZ-nak. . A
A nemzetkdzi kapcsolatok kiépitése a TUV Rhein-
landdal kezd6dott.

2. F6bb szervezeti események 1991-ben
Megéllapodas jott 16tre a HMB ~ ITI - MHtE koz6tt

.....

Létrejott és megkezdte munkéjat az MHtE MinGség-
biztosité Tanacsa és az MHLE SzakértGi Testiilete (73
személy).

® Az év kozepétdl az alkalmazotti 1étszam harom tel-

jes és két félmunkaidGs munkatars.

e Kapcsolat jott létre és targyalasok kezdddtek az
osztrak BFI (Berufsférderung Institut)-vel a munka-
nélkiiliek hegesztSképzésére és mindsitésére, vala-
mint a TUV Rheinlanddal a hegesztGminGsitések
kolcsonos elismerésére.

W

. Fobb szervezeti események 1992-ben

Az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium a Hegeszt4-
szakmunkas Mindsitd Bizottsag helyett 1étrehozta a
Magyar Hegesztdmindsité Testiiletet (MHT),
amelynek operativ szervezete, pélyizat utjan, az
MHEUE lett.
® Az MHT hatarozatot hozott:
—a képzs-, képesitési és mingsitési helyek személyi,
targyi és szervezeti feltételei tanusitasanak, vala-
mint
—az EN 287-1 eurdpai szabvany szerinti mindsitési
rendszer bevezetésének elGkészitésére.
® Megkezdddtek a targyaldsok a DVS-SLV Miinchen-
nel az tizemek DIN 18800 szerinti kis- és nagyalkal-
massagi tantsitdsanak magyarorszagi elGkészitésé-
re és egyiittes lefol ytatasara.
Az igazgaté tanécs tovabbi 6t évvel meghosszabbi-
totta az elndk, a helyettes elnok és az igazgaté meg-
bizatdsat, tovdbba munkahelyvaltozasok miatt fel-
mentette dr. Domotér Zoltan FB elndkot és dr.
Schulcz Péter FB tagot. A feliigyelGbizottsag elnoké-
. nek dr. Rényai Ferencet, tagjainak pedig Hoffmann
Sandort, Ladanyi Pétert és Tabajdi Laszl6t valasztot-
ta meg Ot éves idStartamra.

5

® Megallapodas jott 1étre és megkezdbdtek az iizem-
alkalmassagi tantsitasok az SLV-Miinchennel (1asd
IV. fejezet).

e Megkezdddtek a targyaldsok az MHT-MSZH-GTE
kozott Magyarorszagnak az Eurépai Hegesztési
Szovetség (EWF) megfigyelGi tagsagat illetSen.

@ Az MHIUE licencszerzodést kotott a Német Hegesz-
téstechnikai Egyesiilettel (DVS) a kiadvanyainak le-
forditasara, kiadasdra és értékesitésére.

e Az MHtE MinGségbiztositasi Tandcsa Operativ Bi-
zottsaga elkészitte az MHtE MinGségligyi Kézi-
konyvét.

4. F6bb szervezeti események 1993-ban

5. F6bb szervezeti események 1994-ben
és 1995. januarban

o 1994. januar 1-t6l szamitégépes konyvelés keriilt
bevezetésre, amely lehetdséget biztosit 200, kéltség
€s munkaszam” kezelésére, a naprakész gazdaséagi
és pénziigyi helyzet ismeretére. .

e Az MHtE megallapodast kétott a TUV Rheinlans
Hungariaval a hegesztomindsitések egyiittes végze
sére.

® Az MHLUE igazgat6 tanicsa a Zorkéczy Alapitvany
tamogatasara 100.000,~ Ft-ot szavazott meg.

® Az MHIE palyazatot adott be és a palyazat elnyeré-
sével 1994. szeptember 1-t6] az , Ipari és Kereskedel-
mi Minisztérium Hegeszt6 és Anyagvizsgal6 Szak-
mai Vizsga- és Ertékelésmodszertani Kézpontja”
lett.

® Az MHUE akkreditaldsi kérelmet adott be az MSZH-
hoz. Az akkreditélasra az MSZH részér6l csak 1995-
ben kertiil sor.

@ Tovabb folytak a targyaldsok az EWF tagsaggal kap-
csolatban Lisszabonban és Budapesten.

® Az MHLE érdekvédelmi, valamint kiad6i tevékeny-
séggel bovitette cégjegyzett tevékenységi korét.

® Az ipari és kereskedelmi miniszter meghosszabbi-
totta a Magyar Hegesztdmindsits Testiilet megbiza-
tasat, ezzel az MHLE operativ feladatainak végzését
is.

® Az MHIUE hét f6re bdvitette munkatarsi 1étszamat.

I1. Oktatassal kapcsolatos tevékenységek

1. F6bb oktatdsi tevékenységek 1990-ben

e Az MHUE IKM megbizas alapjan kidolgozta a négy
hegesztési alapeljaras betanitoi szintd tematikait és
vizsgakOvetelményeit.

® Az MHtE megbizast kapott az IKM-t6l a tanfolyam-
szervez$ intézmények dokumentaciés (tematika,
bizonyitvany) elldtasara és nyilvantartaséra.

2. Fobb oktatdsi tevékenységek 1991-1992-ben

® MegkezdGdott a képzés az j kovetelményrendsze-
rek alapjan és tovabbi szintekre és eljarasokra ké-
sziiltek el a tematikak és vizsgakGvetelmények.
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e Az MHtE pélyazatot adott be minden megyében a
munkanélkiiliek képzésérse. Az elnyert palyazatok
alapjan 180 munkanélkiili személy kiképzése valo-
sult meg.

e 1992 végén a palyézat alapjan nyert lehetGségre 52
f6bdl kivalogatas utan 20 ivhegesztS oktat6 hathetes
(négy hét Magyarorszagon, két hét Miinchenben)
multiplikdtori képzése tortént meg.

3. F6bb oktatdsi tevékenységek 1993—1994-ben

e Kiaddasra keriilt harom darab oktat6képzési jegyzet
(DVS licenc).

® 1993 nyaran pdlyazat alapjan nyert lehetdségre 39
f6bdl kivéalogatas utan 20 fogydelektrodas véddga-
zas ivhegeszts oktatd hathetes (négy hét Magyaror-
szagon, két hét Miinchenben) multiplikatori kikép-
zése tortént meg. A kiképzés magyar koltségeihez
névre sz6léan az Ipari Fejlesztésért Alapitvany 25
eFt/f6, az IKM pedig 15 eFt/f6 timogatassal jarult
hozza.

e Az IKM megbizasabdl a hegesztsi- és anyagvizsga-
16i képesitésekre 82 féle szakmai vizsga és képesitési
kovetelmény késziilt el és keriilt kiadasra 1994. au-
gusztusban (1994. december végéig 1033 darabot
igényeltek és kaptak a tanfolyamszervez§ intézmé-
nyek).

® 1994. év végén palyazat alapjan nyert lehetGségre 32
f6bol kivalogatas utan 16 volframelektrédas véds-

Kiadott képesitések
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gazas fvhegeszts oktaté hathetes (négy hét Magyar-

orszagon, két hét Miinchenben) multiplikatori ki-

képzése tortént meg.

A megbizas alapjan végzett nyilvantartisbol az
1990-1994. idGszakban az eljardsonként kiadott beta-
nité és szakmunkasképesitések alakulasét a 2. dbra
mutatja.

II1. A hegesztGk mindsitésével kapcsolatos
f6ébb tevékenységek

1. Fébb minésitési tevékenységek 1990-1991-1992-ben

e A hegeszt6k mindsitése a HMB-ITI-MHT-MH{E
kozott megéllapodas alapjan folyt (adatok a fejezet
végén). ,

e 1992 januarban az IKM a HMB helyett létrehozta a
Magyar HegesztGmingsits Testiiletet, amelynek ha-
tarozata alapjan az MHtE megkezdte az 1j eur6pai
mingsitési rendszer bevezetésének elGkészitését
1992-ben:

—az EN 287-1 alapjan Eljarasrend és Mindsits Sza-
balyzat késziilt;

—kétszer két napos tanfolyamon a BFI Wien segitsé-
gével t6bb mint 100 hegesztdszakember felkészitése
tortént meg az EN 287-1 szabvany szerinti hegeszt6-
mindsités magyarorszagi bevezetésére;

-1992. végén megjelent az MSZ EN 287-1.

@ Osszesen O Gaz MEiv  OAFi W AWI

4602

4166

1955

1696
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1993

2. dbra Az eljdrdsonként kiadott betanitd alapfokii és szakmunkdsképesitések 1990-1994 kizitt
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2. F6bb minésitési tevékenységek 1993-ban IV. Az oktat6- és mingsitési helyek,

o A MinGsitési Eljirasrend é MinGsitési Szablyzat valamint az iizemek tanusitasaval
egységes alkalmazasa érdekében 39 hegesztGmér- kapcsolatos tevékenységek 1992-1994-ben

nok részesiilt kiképzésben, tett vizsgat és kapott
IKM vizsgabiztosi jogositvanyt a hegeszt6k minGsi-
tésére.

e 1993. janudr 29-én megkezdSdott Magyarorszagon
a hegeszt6k mindsitése az 1j eurdpai (és mar ma-
gyar) szabvany (MSZ EN 287-1) alapjan (adatok a
fejezet végén).

e A mindsitések kolcsonds elismerésére megallapo-
das jott 1étre az MHT és a TUV Rheinland kozott.

3. F6bb mindsitési tevékenységek 1994-ben

e Az Allami Energia és Energiabiztonsagi Feliigyelet
és az Orszagos Atomenergia Hivatal eldirta, hogy a

Az MHT el6irasai alapjan a képzés, képesités és
mingsités személyi, targyi és szervezeti feltételeinek
tandsitasat kiilon kiképzett, vizsgazott és IKM jogo-
sitvannyal rendelkezé szakértSk végezték a vonat-
koz6 Eljarasrend szerint.

Akilonbozs tevékenységre kiadott tantisitasok sza-
manak alakuldsat a 4. 4bra mutatja.

Az SLV-Miinchennel kotott megéllapodds alapjan
az tizemek DIN 18800 7. rész szerinti kis- és nagyal-
kalmasségi tanusitdsat (illetve azok idészakos érvé-
nyesitését) az MHLE készitette el§ és egyiittesen
folytatta le az SLV-Miinchennel (5. dbra).

minGsitéseket az 4ltaluk jovahagyott technologiai V. A gazdasagi tevékenység 6 jellemzdi
el6rasok szerint kell végezni, illetve ennek alapjan  1990-1994-ben

kiadott magyar mindsitéseket irta eld.

® 1994. nyaran az MHtE a DUNAFERR és BFI-Buda-
pest szervezésében Bécsben végezte 15 hegeszts
magyar és osztrak egyiittes mingsitését.

® A mindsitett hegeszték bizonyitvanyanak meg-
hosszabbitdsat végzd hegesztifelel3sok részére tar-
tott tovabbképzésen 55 személy vett részt.

Az MHIE — mint egyesiilés — a tarsasagi torvény

szerint nem nyereségorientalt, Ggynevezett "non-pro-
fit" szervezet.
Igy jogi tagjainak mGkodését

egyszeri koltséghozzajarulasa (koltségvetési intéz-
mények 75 eFt, tobbi intézmények 150 eFt);

b Mingsitések szama .
3000 +
Nem felelt meg Megfelelt 6sszes
2750 - 2725
2500 - 293 Komb.
2250 —+
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3. dbra Az eljdrdsonként kiadott mindsitések szdama 1991-1995. janudr kozott
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4 Tanisitott képz8, képesits
és minGsitShelyek szama
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4. dbra Tanmisitott képzd, képesitd és mindsitéhelyek
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6. abra Torzstike 1990-1994 kizott

1993

e torzstOke hozzajaruldsa;
@ a torzstGke kamatainak, valamint
e az elvégzett szolgaltatdsainak ellenértéke

teszi lehetGvé.

A torzstOke alakuldsat a 6. abra, az arbevétel és a
koltségek alakuldsat a 7. dbra mutatja.

1990-1994 kozott az arbevétel és a koltség alakuldsa
— termeészetesen egymassal szoros Osszefliggésben — a
kezdeti id6szak utan lényegesen atalakult. A pontos-
sag kedvéért meg kell jegyezni, hogy a kiilonboz6 céli
kiilfoldi tanulmany és tzleti, valamint: a kiilonb6z3
egyuttmikodéseket szolgalo utak koltsége a miikodé-
si koltségnél jelentkeznek.

VI. Az egyéb tevékenységcsoportban
a legjelentdsebbek

® a ,Hegesztéstechnika” cimi folyéirat
® a nemzetkdzi kapcsolatok és
e a kiallitasszervezés

1., Hegesztéstechnika” az MHIE folydirata

A folyGirat els6 szama 1990 végén jelent meg, azéta
évenként négy szam, igy az 1995. évi elsG szammal
egytitt 18 alkalommal - mindig a negyedév végén —
jelent meg.

A folyoirat 1990-ben 400 példanyban, 1991-ben 600
példanyban, 1992-ben 800 példanyban és 1993-t61 1000
peldanyban jelenik meg (a mennyiség fedezi az el6fi-
zetSi, koteles- és tiszteletpéldany igényt). Ara 100
Ft/példany. -

A folyoiratot 1990-1992-ig a Montedicié kiad6 ké-
szitette és terjesztette.

A folyGirat kiadasara az MHIE 1992-ben palyazatot
irt ki, amelyre hat palyazat érkezett.

A pélyazatot a Plantin Kiad6 és Nyomda Kft. nyerte
el, igy 1993-t6l a ,Hegesztéstechnika” elGallitoja és
kiadoja. Az eldfizetést és a terjesztést az MHIE végzi.

A folyoirat elGéllitdsanak szamonkénti koltségei:

1990-1991:  450.000,-Ft  1992: 620.000,- Ft

1993: 750.000-Ft  1994: 820.000,-Ft

T Arbevétel és koltség mFt
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40

20
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1994 Ey
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7. dbra Arbevétel és koltség

1991 1992 1983

VI. évfolyam 1995/1



70

5 éves az MHIE

A folydirat szerzdi, szerkesztdi, kiaddi és nyomdai,
valamint terjesztési koltségeinek kb. 7,5%-at fedezik az
el6fizetdk, a tobbi koltséget a hirdetd cégek, illetve az
MHUE.

A folyéirat els6 évben 51.000,~ Ft-os veszteséget
jelentett, a tovabbiakban — és jelenleg is — az elGallitas
koltségeit az elofizetési és hirdetési dijak fedezik, a
terjesztés az MHtE miikodési koltségeit terheli.

A folyéirat fogadtatasa, kiadasi példanyszamanak
novekedése, a hirdetSk tapasztalatai is mutatjak szin-
vonalat és megitélését.

Az elmqilt évben kezdddtek a targyalasok az MHtE
ésaDVSkozotta, Hegesztéstechnika” ésa , Praktiker”
lapok egyiittmiikddésére szakcikkek, valamint hirde-
tések vonatkozasaban.

2. Nemzetkozi tanulmdny-, konferencia- és iizleti utak

Az MHtE megalakulasa 6ta térekedett —a tevékeny-
ségét nagymértékben eldsegitd — nemzetkdzi kapcso-
latok kialakitasara.

A kapcsolatok kialakitasaban jelentSs szerepet jat-
szottak az egyesiilés alapitasdban is résztvevd német
TUV Rheinland, az egyesiiléshez kés6bb csatlakozo
osztrdk érdekeltségli BFI (majd BFI-Budapest) és a
BOHLER, a finn érdekeltségG INVENT WELDING, az
olasz érdekeltségli ISAF, valamint az UNIPROFIL
(Miller), a teljes német tulajdonu és székhelyti SLV-
Miinchen, a FE-MA (Lincoln), az Elektra Beckum és
EMI-TUV Bayern.

i

Az MHIE cégjegyzett tevékenységeinek egyike a
kiallitasszervezés, amelyre csak Ot év utan, ez évben
kertil el6szor sor.

1995-ben a Budapesti Nemzetkozi Vasarkozpont-
ban a MACH-TECH nemzetkézi kiéllitas keretében az
MHUE szervezi mintegy 1150 m” killitési teriileten a
szakkiallitasként miikodd Hegesztési Blokkot.

A Hegesztési Blokkban a cikk megirdsakor 32 kialli-
t6 és 8 tarskiallité vesz részt.

A szakkidllitas szervezésének jelentdsége, hogy elS-
szor kap 6nall6 arculatot a hegesztés egy nemzetkozi
kiallitdsson Magyarorszagon.

E cikk feladata az MHtE miikodésének bemutatésa
volt a kiilénbzs tevékenységesoportokban, ami csak
vazlatos lehetett, de taldn sikeriilt korvonalazni azt a
tobbrétd tevékenységet, amit az MHtE igen kis dlloma-
nyi létszammal — viszont jelents szamu szakértd be-
vonasdval — a tagintézmények, valamint egyesiilési
tisztségviselGinek segitségével végzett és végez.

Az MHIE tevékenységének értékelését e cikk iroja-
nak elvégezni nem feladata, azt elsGsorban az egyesti-
1és tagjai, valamint a tovabbi miikodés mindsiti.

Az MHLE tovabbi {6 feladatairdl, az egyestilési tag-
sag el6nyeirdl -és a miikodés tovabbi allomasairdl e
folyGirat a tovabbiakban is tajékoztat.

3. Kidllitdsszervezés

Dr. Biszterszky Elemér (Magyar Hegesztominésito Testiilet)

Hegeszt6k mindsitese

Magyarorszagon

A miszaki tudoményos fejlddés maga utan vonja a
kovetelmények dlland6 novekedését. Az ipari gyakor-
latban ez magasabb szinvonald gyartést feltételez, il-
letve folyamatos mindségi szint teljesitését igényli. En-
nek kovetkeztében a megndvekedett elvarasok teljesi-
tése érdekében egyre altaldnosabba valik a gépesités,
az elektronika térhéditasa, az emberi tevékenység he-
lyettesitése robotokkal, automatakkal.

Ahegesztés olyan specidlis szaktertilet, ahol ezek az
altalanos tendencidk nem igy jelentkeznek. A nagyobb
igénybevételnek kitett bonyolult szerkezetek, beren-
dezések elballitasa soran a szakemberek kdzremtiko-
désére tovabbra is sziikség van, az emberi képesség,
készség nem helyettesithets teljesen technikaval, igy
az emberi tényezdk bizonytalansadga sem zéarhato ki.

A mindségbiztositasi szemlélet térhoditasa kovet-
keztében egyre nagyobb jelentSséget tulajdonitunk az
el6zetes technoldgiai vizsgalatoknak és a hegesztést
végrehajté szakemberek, a hegesztSk és hegesztogép
kezel6k mindsitésének. A veszélyes berendezések

gyart6indl bevezetett és mkodSképes minGségbizte
sitasi rendszereknek elegendd biztositékot kell nytjta-
niuk arra, hogy azeljarasvizsgalattal igazolt hegesztés-
technolégiai utasitdsok maradéktalan betartasaval ké-
sziilt, hegesztett kotéseket tartalmazé berendezés a
teljes tervezett élettartama idején biztonsdgosan meg-
bizhatéan fog {izemelni.

Az elGirt hegesztési utasitdsok végrehajtasa, a he-
gesztési paraméterek kovetkezetes alkalmazéisa a tech-
nika mai allasanal egyértelmden bizalmi kérdés, don-
téen egy személytsl, a hegeszt6tdl fligg. Kiilondsen
igaz ez a kézi és a félig gépesitett eljarasok esetében,
marpedig a veszélyes berendezések gyartasandl, azok
jellegébdl adddodan elsGsorban ezeket az eljarasokat
alkalmazzuk.

A mingsitett hegesztd fogalma Magyarorszagon
mintegy negyedszazaddal ezelStt valt ismertté. Szer-
vezett formaban, dllami feliigyelettel és tarsadalmi
kontroll mellett a 3/1969. (VII. 29.) KGM szdmt rende-
let hatalybalépése 6ta folyik a mindsitett hegesztSk
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képzése és vizsgdztatdsa. A rendelet alapjan jott létre a
Hegesztdszakmunkas Mindsité Bizottsag (HMB),
amelynek jogutddja az 1992-ben az érdekelt hat6sa-
gok, intézmények és gazdalkodo szervezetek javaslata
alapjan az ipari és kereskedelmi miniszter dltal kineve-
zett szakemberekbdl 1étrehozott Magyar Hegesztmi-
ndsitd Testiilet (MHT).

A HMB megalakuldsa 6ta tobb mint 32 ezer bizo-
nyitvany kiadadsdra keriilt sor. Jelenleg mintegy hat-
ezer fOre tehet6 a mindsitett hegeszt6k szama hazank-
ban. A jol felkésziilt magyar mindsitett hegeszt6k ma
is keresettek itthon és kiilf6ldon, f6leg Németorszag-
ban és Ausztridban. Szamukra gyakorlatilag ismeret-
len a munkanélkiiliség veszélye.
rében lényeges valtozast jelentett az MSZ EN 287-1
szabvany hatalybalépése és a Magyar HegesztGmins-
sit§ Testtilet (MHT) megalakulésa.

A testiilet Osszetétele és tevékenysége megfelel az
Eurépai Hegesztési SzOvetség (EWF) elbirdsainak.
Operativ szervezete, a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés (MHtE), amely alkalmas az EWF nemzeti
képviseletére, mint akkreditdlhat6 Meghatalmazott
Nemazeti Testiilet ( ANB Authorised National Body)
ma is képviseli az orszdgot a kiilfoldi szervezetekkel
folytatott targyalasokndl, megdallapoddsok, szerz6dé-
sek megkotésekor.

Bizonyos biiszkeséggel mondhatjuk el, hogy a he-
gesztomindsités magyarorszagi szabalyozésa, a kiala-
kult gyakorlat, a hazai szakemberek nemzetkozi elis-
mertsége folyamatos biztositékot nytijt arra, hogy elja-
rasrendiink és kdvetelményszintiink mindenkor leg-
alabb azonos voltaz eurdpai gyakorlattal, illetve egyes
teriileteken annal magasabb szinvonald. Ehhez to-
vabbra is rendelkezésre dllnak a sziikséges targyi, sze-
mélyi és szervezeti feltételek.

Szkdrossy Annamdria (Ipari és Kereskedelmi Minisztérium Humdnpolitikai Féosztdly)

A Magyar Hegesztéestechnikai
Egyesitlés feladatairol
a hegeszto képesitések teruletén

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés 1994. nya-
ran megbizast kapott az IKM-td1 az Orszagos Képzési
Jegyzékben szerepl§, ipari és kereskedelmi tevékeny-
ségi korbe tartoz6 hegesztd- és anyagvizsgalo szakmai
képesitések vizsgakovetelményeinek elkészitésére.

E szakmai tertiletre 82 féle szakképesitd szakmai és
vizsgakdvetelmény késziilt el és keriilt kiadasra, illetve
frrgalmazasra.

\ képesitési kovetelmények kiadasaval egyidGben
az IKM palyazatot hirdetett a kiilonb6zd szakmai te-
riileteire  ,, vizsgakOzponti” feladatok ellatdsara,
amelyre az MHtE is adott be palyazatot.

Tobb palyazd koziil egy fiiggetlen biralé bizottsag
az MHUE palyazatat fogadta el, igy 1994. szeptember
1-t6l az MHLE az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium
Hegeszt6 és Anyagvizsgdlo Vizsga- és Ertékelésmod-
szertani Kozpontja (Ipari és Kereskedelmi K&zlony
52/1994. (IKK. 11.)

Az intézkedések célja, hogy —az ipari és kereskedel-
mi miniszter hatosagi jogkorei kozvetlen gyakorlasa-
nak fenntartdsa mellett — palyazat ttjan egyes iskola-
rendszeren kiviili oktatasi intézmények szervezési és
modszertani kézremikodésével biztositsa a szakmai
és vizsgakOvetelmények egységes érvényesitését, a
szakképzés szinvonaldnak védelmét és a piac szerep-
16inek esélyegyenlGségét.

Ennek megfelelen az MHLE a szakmai vizsga- és
értékelésmodszertani feladatok ellatasara feljogositott
szervezet lett.

Ezek a feladatok tobbek kozott:

- ahegesztd és anyagvizsgaloi szaktertilethez tartozo
képesitések szakmai és vizsgakoOvetelményeinek
karbantartasa, korszerdsitése;

— aszakmai képesitd vizsgdk szdbeli és frasbeli kérdé-
seinek kidolgozasa; ‘

— aképzésben résztvevik regisztralasa;

— a miniszter altal kijel5lt eln6k megbizodlevelének el-
juttatdsa az érintetteknek;

- gondoskodas a vizsgabizonyitvanyok sorszam sze-
rinti kiadasarol, illetve hitelesitésérdl;

- igény esetén gondoskodds a vizsgaztatas feltételei-
rdl, illetve sz6rvany, egyéni felkésziilés alapjan, va-
lamint p6t- és ismétldvizsgdk megszervezésérdl;

— a vizsgabizottsagok irasbeli jelentései alapjan érté-
kelni a szakmai vizsgakat, arrdl tdjékoztatni a mi-
nisztert és gondoskodni a vizsgakdvetelmények fej-
lesztésérol.

Mindezen feladatokat az MHtE-nek sajat bevétele
alapjan kell végezni.

Az intézkedés az Ipari és Kereskedelmi Minisztéri-
um a Szakképzési torvény végrehajtasabdl — elsdsor-
ban a szakmai felel6sségbdl - ereds feladatai végrehaj-
tasat szolgalja.
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A MIGATRONIC gyartmanypalettan
megtalalhatok a keézi iv, AFI, AWI he-
gesztésitechnoldgiakra, valamint ezek
kombinacibjara alkalmas hegesztégé-
pek transzformatoros és inverteres
véltozatai. A palettat specidlis he-
gesztégépek, plazmavagdk, automa-
tak, hegesztési segédanyagok stb.
szinesitik.

A MIGATRONIC hegeszt6gépeket
robosztus felépités, megbizhatésag,
egyszerl kezelhet8ség jellemzi.

Forduljon hozzank bizalommal.

A MIGATRONIC hegeszt6gépgyarté
cég partner barmely hegesztési feladat
korrekt megoldasaban, az egyszer( ké-
zi hegeszt6geptdl a teljesen automatizalt
hegesztési folyamatig. A megfeleld be-
rendezés kivalasztasan és leszallitasan
tulmenden telies korl szervizzel, alkat-
részraktarral, prébalehetéséggel allunk
partnereink rendelkezésére.

A legkedvezébb megoldas kivalasz-
tasa érdekében szakembereink min-
denkor 6rémmel alinak rendelkezésre.

')

IMIGAT3I0NIC
pu=:)

i L [
MIGATRONIC KFT.

H-6000 Kecskemét, Izsaki Ot 8/a.

Telefon/Fax: (36) 76/481-412, 493-243

Kéd: 04
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Az MHT altal kiadott,

vagy hitelesitett hegesztéi
minositések érvényességének
meghosszabbitasi feltételei

2 2,

A Magyar HegesztomingsitG Testiilet Mindsits
Szakbizottsiga a bizonyitvinyok érvényessége meg-
hosszabbitisinak feltételeit a kvetketkezSkben ha-
tirozta meg.

Altalanos feltételek

A meghosszabbitast minden egyes mindsitd bizo-
nyitvanyra vonatkozéan - az MHIE titkarsagéan igé-

relhetS —az erre szolgdlo, itt is bemutatott, szamozott
nyomtatvanyon kell kezdeményezni a minGsités lejar-
ta elGtti beérkezéssel.

A lejart bizonyitvanyok meghosszabbitasira nincs
lehetSség.

Anyomtatvany kit6ltésével amunkaltat6 gazdalko-
dé szervezetaz igényl6 nyomtatvanyon egybennyilat-
kozatatot tesz a szabvanyban foglalt feltételek teljesii-
lésére vonatkoz6an, azaz, hogy ,,a hegeszts lizemsze-
rlen dltaldban olyan kériilmények kozétt dolgozik,
mint amilyenek k6z6tt a mingsitést megszerezte”, va-
lamint ,,nincs kiilonleges indok a hegesztd szaktuda-
sanak és szakmai ismereteinek kétségbevonasara”.

Anyomtatvanyhoz csatolni kell az eredeti, — a hatol-
dalon hathavonkénti érvényesitést igazol6 alairasok-
kal ellatott mindségi bizonyitvanyt, és az alabbiakban
részletezett — dokumentumokat.

A hathavonkénti érvényesités és a kétévenkénti ér-
vényesség meghosszabbitas feltétele, hogy a hegeszts
munkdjat olyan vizsgalati eljarasokkal ellendrizzék (a

zsgélt idGszakban — hathavonta - legaldbb egy alka-
lommal), melyek a mindsitési bizonyitvanyban szere-
pelnek.

Tovdbbi feltétel, hogy

— csak a minGsitS bizonyitvanyon feltiintetett vizsga-
lati modszereket lehet elfogadni;

— olyan vizsgélati jegyz6konyv sziikséges, amelybdl
kideriil, hogy a hegesztG a vizsgalt idGszakban a
legmagasabb anyagcsoportba tartoz6 anyagokkal, a
legnehezebb hegesztési helyzetben dolgozott. (APC
és PF helyzetben végzett munka egyenértékd H-
L045 helyzetben szerzett mingsitéssel.)

Az érvényesség meghosszabbitasi
kérelemhez csatolandé dokumenticio

a) Az MSZ 4362 szabvany szerinti, érvényes tizemal-
kalmassagi tantisitvdnnyal rendelkez6 gazdalkodd

szervezeteknek nem sziikséges a vizsgalati doku-

mentumokat csatolni a meghosszabbitasi kérelem-

hez.

b) Az MSZ 4362 szabvany szerinti, érvényes tizemal-
kalmasségi tantsftvannyal nem rendelkez6 gazdal-
kodo szervezet koteles csatolni
- a hathavonkénti érvényesitéshez tartozé varrat-
vizsgdlatoknak csak az eredeti jegyz6konyveit, ha a
vizsgalatokat akkreditalt laboratrium vagy tantsi-
tott mindségbiztositasi rendszerrel rendelkezd szer-
vezet vizsgazott anyagvizsgaldja végezte;

- az egyéb szervezet anyagvizsgdl6ja altal kiadott

eredeti jegyz6konyvhoz csatolni kell a jegyzGkonyv

alapjat képez$ egyéb dokumentumokat (pl. rént-
genfelvétel, toretrol, makrocsiszolatrdl késziilt fény-
kép stb.)

©) Hidnyos vagy nem megfelel§ dokumentéci6 esetén
(max. egy jegyzSkonyv, illetleg egy jegyzGkonyv
alapjat képezd dokumentum hidnya esetén) a Testii-
let szakértdje igénye szerint:

— vagy a gazdalkodé szervezet helyszinén a neve-

zett hegeszt6vel munkaprobat hegesztet és annak

varratvizsgalata, tovabba a helyszinen taldlhatd ter-
mékek bizonyithatdan a hegeszté dltal készitett var-
ratainak szemrevételezése;

— vagy a legkdzelebbi, érvényes tantsitassal rendel-

kez6 mindsitési bazison végzett munkapréba varra-

tdnak szemrevételezése alapjan donti el a meg-
hosszabbithatdsagot.

d) Azel6z6 esetektdl eltér egyedi esetekben az illeték-
es szakbizottsdg dont a meghosszabbitas lehetdsé-
gérol.

e) A meghosszabbitds dijtétele — amely elsGsorban a
vizsgabiztos idSraforditasatdl (pl. dokumentdcié el-
lendrzése, egyeztetés, sziikség esetén kiegészitések
bekérése, a helyszini munkaprdba ideje, utazasiids,
szervezési, utazasi koltségek stb.) fligg — késébb
keriil megallapitasra.

A meghosszabbitast az eredeti mingsitSbizonyit-
vanyt alair6, az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium
vizsgabiztosi jogositvannyal rendelkez$ vizsgabiztos
irja ald, akinek jogaban 4ll barmelyik esetben a meg-
hosszabbitas el6tt kiegészitd dokumentumokat bekér-
ni, valamint az alairas elGtt és/vagy azt kbvets 6 héna-
pon beliil a helyszinen a hegesztd munkdja minGségé-
rél meggy6z3dni.
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PLYmoVENT-,

® Hegesztési elszivokarok

@ FElektrosztatikus, mechanikus sz{ir6k, mobil
és telepitett rendszerben

@® Radialventilatorok

@ Energiatakarékos kiegészitk

® Vdgoasztal-elszivds

@® Tanmihelyek elszivérendszerei

Tovabbi szallitasi programunk:

® Kipufogdgaz elszivok

® REMKO meleglevegds fiitGberendezések

® |LHG Kanalflakt csé- és [égcsatornaventilatorok
® PYROX légfiiggonyok

® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok

Magyarorszagi képviselet:

Légfiités és
] EL,;I EJ] D} T|szt|tastechmka| Kft.

31 Budapest, Mosoly utca 42,
[AEROCLEAN]| Tel 1499-381, 1499-424 Fax: 1499-381
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Dr. Béres Lajos (ME)

Erésen 6tvozott, melegszilard
acélok martenzites hegesztese
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1. dbra X 20 CrMoV 12 1 jelti acél golyumatos hittésti dtalakuldsi diagramja Theiss utdn.
Ausztenitesités homérséklete 1050 ~C.

Osszetétel: C=0,21%; Si=0,34% ; Mn=0,50%; N=0,0370%; Al=0,011%; Cu=0,07%;
Cr=11,28%; M0=0,86%; Ni=0,31%; V=0,29%; P=0,023%; 5=0,013%
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2.dbra X 20 CrMoV 12 1 jelii acél izotermds dtalakuldsi diagramja Kauhausen utdn.
Ausztenitesités hémérséklete 1020 °C

Osszetétel: C=0,22%; Si=0,35%; Mn=0,52%; Cr=12,0%; Mo=1,35%; Ni=0,59%;
V=0,31%; W=0,10%; P=0,011%; 5=0,014%

Az erdsen 6tvozott, melegszi-
lird acélok hegesztése elétt a leg-
kedvezébb elémelegitési hémér-
séklet meghatdrozdsa céljdbél
nagyszdmi és koltséges prébahe-
gesztést végeznek. Erre azért van
sziilkség, mert a tapasztalat az,
hogy a varrat és a héhatdsovezet
repedésérzékenysége egy adott
anyagmingségen beliil adagon-
ként eltérG lehet. Jelen tanulméiny
ezen eltérés okdra kivin raimutat-
ni és dtmutatdst kivin nydjtani a
biztonsigos hegesztéshez.

Hegesztéstechnologiai ~ szem-
pontbdl erGsen 6tvozotteknek azon
acélok tekinthetSk, amelyek izoter-
mas 4atalakulasi diagramjaiban az
ausztenitnek hosszii lappangasi
hékéze van [1]. E hékéz kb.
350...550 °C kozott talalhato, ezért
az ilyen acélok hegesztésére kétféle
technoldgia terjedt el, éspedig: az
ligynevezett ausztenites hegesztés
és az Ugynevezett martenzites he-
gesztés [2], amelyeket alapvetéen
az 1. és a 2. dbrdkon lathat6 atala-
kuldsi diagramok alapjan dolgoz-
tak ki [3]. A melegszilard acélok
koziil e csoportba a kb. 4%-nal tobb
krémot tartalmazo acélok tartoz-
nak.

Az  ausztenites  hegesztés
400...450 °C elémelegitéssel folyik;
a varrat és a hGhatasOvezet auszte-
nitessé valt része a hegesztés befe-
jezéséig képlékeny, ausztenites
szovetszerkezetd marad. Hegesz-
tés kozben tehat a repedésveszély
elhanyagolhatéan alacsony. A he-
gesztést kovetden azonban a kotést
ennél az acélnal az elGirdsok szerint
90...100 °C-ra le kell hiteni azért,
hogy az ausztenit martenzitté ala-
kuljon, s csak ezutan szabad a meg-
eresztést elvégezni. Abban az eset-
ben ugyanis, ha a hegesztés utan
azonnal megeresztést végeznénk, a
teljes egészében ausztenites szovet-
szerkezeti anyagrészeket hevite-
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3. dbra Az acél martenzittartalina az Ms alatti hémérséklet fligguényében
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4. dbra 12 CrMo 19 5 jelit acél folyamatos hiitésti dtalakuldsi diagramja [16]. Ausztenitesi-
tés hémérseklete 900 °C
Osszetétel: C=0,11%; Si=044%; Mn=0,38%; Cr=546%; Mo=042%

bl

nénk fel 750 °C koriili hmérséklet-
re, ahol azok egy része az 1. és 2.
abranak megfelel6en perlitté ala-
kulna at, a tobbi pedig a megeresz-
tést kovetd hiléskor martenzitté
vélna. Az ily médon hékezelt kotés
mechanikai tulajdonsaga az el6irt
értéket messze nem éri el; elsGsor-
ban szivOssaga alacsonyabb.
Martenzites hegesztéskor az acél
M; hémérséklete alatt végzik az
elémelegitést oly mdédon, hogy a
szovetszerkezetnek lehetSleg csak
kb. 50%-a alakuljon &t hegesztés
kozben martenzitté. Az el6irdsok
szerint az el0melegités szokdsos
hémérséklete 200...300 °C. Ez keve-
sebb héenergiat igényel és kisebb a
hegesztd szakember igénybevétele
is. Tapasztalat azonban az, hogy
amennyiben a martenzit részara-
nya az 50...60%-ot a hegesztés koz-
bentullépi,jelentGsrepedésveszély”
lyel kell szamolni. A pontos Ms ho-
mérséklet azonban eddig nem volt
ismeretes, a prébahegesztéseket
ezért kiilonbozd eldmelegitési ho-
mérsékleten végzik, és ezek ered-
ménye alapjan — azaz tapasztalati
uton — dllapitjdk meg az el6melegi-
tés legkedvez8bb hdmérsékletét. A
nagyszami prébatest nagy meny-
nyiségli draga alapanyagot igé-
nyel, ezért a technoldgiai probak
elvégzése rendkiviil koltséges.

A martenzites hegesztés
eldmelegitési h6mérsékleté-
nek megtervezése

A martenzites hegesztéshez
sziikséges probatestek szdmanak
és azzal egyiitt a hegesztés kolts¢
gének csokkentése csak az Ms hd-

Név Osszefiiggések

Greninger(1942) I M(°C)=520-(360-50C)C~33Mn—-22Cr—1INi—118i-11Mo—11W-11V
Savage(1942) < M(°C) = 500 — 300C — 35Mn —20Cr — 15Ni — 10Si ~ 10Mo
Payson & Savage (1944) Ms(°C) =500.—316C ~33Mn —28Cr ~ 1INi — 118 — 1IMMo — 11W
Rowland & Lyle (1946) M(°C)y =500 — 333C —33Mn —28Cr —1INi = 118{ — lI1MMo — 11 W

B Grange&Stqward(1946) M;(OC:)_ =_§38 —341C ~39Mn —39Cr — 19Ni —28Mo N
Nehrenberg (1946) M(°C) =500 —300C = 33Mn — 22Cr — 17Ni ~ 118i = 11Mo ]
Steven & Haynes (1956) | M;(°C) =561 —474C —33Mn — 17Cr — 17Ni - 21Mo
Andrews 1(1965) | M(°C) =539 — 423C = 304Mn —12,1Cr - 17,7Ni —7,5Mo ]
Andrews IL(1965) M(°C)=512 —4353C +217C% —169Ni + 15Cr =9,5Mo ~71,5CMn — 67,7CCr

1. tdbldzat Az Ms himérséklet meghatirozdsa kiilonbizd szerzok szerint

VI. évfolyam 1995/1
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H

M (*O) = M C-XNi-YMn-ZCre-21Cu
|
Feltételek ‘ Egylitthatok Felhasznalasi teriiletek
¢, Cr, Si | Ni % ‘ X | v z jellemzd varrat- es alapanyagtipusok
T 1 T
‘ >5 | 21 10,5 16,8
0,03£C%<0,5% Perlit/martenzites korrézi6allé acélok (Cra<18) és lagy-
65 martenzites CrNi acélok. Tovabba fekete-fehér kotesek
‘ La..5 1,6 Vi + — 10,5 16,8 varratai, valamint ausztenites CfNi parnarétegek lagy- &
és | | Ni | : edzhetd acélokon.
|
. | | [ | Nagymelegszilard és hidrogénnyomasall6 acélok. valamint
(Cr=1,55)>6% | <l4 | 7 | 7.8 | 9.3 | CrMoSi ¢s CrWSi Stvdzési melegalakitd szerszamacélok
0,035C%<2,3 | ‘ Mn21,75% Mn< 1,75% |
és
(Cr+1,580)<6% >5 | 13,6 31,2 7.8 2,1 Otvozetlen, kissé vagy kdzepesen dtvozdtt
vagy | acélok, valamint gyorsacélok és ledeburitos
0,5< C%< 2,3 48.7) kromacélok, nikkellel vagy mangénnal (Hadfield) erdsen
: 2.5 12N 31,2 7,8 2.1 BBt ek
és : re Ni ) ’ ’ : &tvdzdtt acélok.
| (Crr1,580>6% | <2 | 27 | 31,2 7.8 2,1
Ha 0,03 €C<0,35; MC (°C) = 454-210C~4.2/C
Ha 0,35<C<1,3;  MC(°C) = 332-190C-40/C,
Ha 1,3<C<2,2; MC(°C) =116
Cr€=Cn*Mo+1,SSi*W--V+Al'O,5.\'b~OASTa—ITl

v

7. tdbldzat Az acélok Ms homérsékletének meghatdrozdsa

mérséklet pontos ismeretében le-
hetséges. A 3. dbra alapjan ugyanis
csak ily médon jelolhetd ki az el6-
melegitési hGmérséklet, amelyen a

martenzi

megengedhetdnek tartott 50...60%

telezéssel élve, hogy a martenzit
részaranya az Ms hGmérséklet alatt

a hdmeérséklet cstkkenésével linea-
risan nd és a martenzites atalakulas
végét jelentd My homérséklet Me—
126 °C-on van, az elémelegités (Te)

t keletkezik. Azzal a felté-

sZERZOK
Eitérés
1% . ) Payson és | Rowland Grange Steven és
Béres Greninger | Savage Nehrenberg Andrews . | Andrews Il.
Savage és Lyle és Seward Haynes
0<E<10 454 389 335 23 4 147 32,7 349 28,7 431 420
10<E<20 32,2 24,5 23,7 26,2 214 234 23,1 23,1 223 248
20<E<30 16,3 132 183 141 20,0 12,6 178 16,6 11,8 12,1
30<E<40 6,2 6,5 101 104 12,1 85 8,7 76 48 59
40<E<60 0 58 54 9,0 13,2 73 59 6.8 70 37
60<E<80 0 14 28 34 4.2 45 34 34 45 31
80<E<100 0 14 2.8 3 40 17 2,0 31 1.4 i1
100<E 0 85 34 104 104 93 45 10,7 5.1 73
100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
K °C 0,82 -20,434 -17,01 -41,20 -48,70 -28.87 -20,332 -30,92 -19,18 -6,75
r 0,9898 0,9058 09188 08782 0,8836 0,8457 09125 09328 09442 0,7883
S 15,863 59,964 49 255 81,375 86,988 92,993 53,070 83,758 59 441 99,410
Megjegyzés: E - Eltérés amérésselésa szamitissal meghatarozott Ms homérsékletek kozott. A 1ablazat a2t fejezi ki, hogy az egyes szerzok altal felalli
lott 6sszefliggéssel meghatarozva az Ms hémérsékleteket, a szamitas eredménye milyen valosziniséggel esik az egyes intervallumokba (1)
K - Az eltérések dsszegének szdmtanikdzepe
1 - Korelacids egyitthaté
S - Tapasztalati szérés

3. tdbldzat A koreldcidszdmitds eredménye
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hémérséklete: Te=M; ~ 50...70 °C-
ban jeldlhetd ki. A valésdgban
azonban akkor, amikor a szdvet-
szerkezetnek kb. 80..90%-a mar
martenzit, az atalakulas jelentésen
lassul és a gyakorlat szamara ele-
gend6  pontossaggal  irhato:
M=Ms- 180..200 °C. (A kutatok
szerint M=M-200...250 °C, de né-
melyek szerint elvileg tisztan mar-
tenzites szovet soha nem érhetG el.)

Az elSmelegitési hémérséklet
megnyugtatd meghatdrozasihoz
tehat az M hémérséklet pontos is-
merete sziikséges. Ne feledjiik
ugyanis: az 1. és a 2. abrn feltiinte-
tett atalakuldsi diagramok nem a
megfelels jelt melegszilard acélok-
ra érvényesek, hanem csak arra az
egyetlen egyre, amelynek pontos
Osszetételét feltiintetik (lasd a 4.
tablazatot)! Az azonos jeld acélok
kiilonb6z6 adagjainak Gsszetétele
ugyanis a szabvanyban rogzitett
hatdrok kozott szabadon valtozik,
s e miatt az Ms h6mérséklet értéke
is erGsen valtozo!

Az elé6melegitési
hémérséklet pontos
meghatarozasa

Mar az el6zbek alapjan is érzé-
kelhetd az Ms hdmérséklet ismere-
tének fontossaga hegesztéskor,
ezért szamos kutaté dolgozott ki
tapasztalati Gton Osszefliggést en-
nek meghatdrozasara (1. tablazat).
A Schaeffler diagram pontositdsa-
val kapcsolatos kutatasi eredmé-
nyeinkbdl [4], [5] kiindulva, metal-
lografiai megfontolasok alapjan
olyan Osszefliggést sikertilt felalli-
tanunk, [6], [7] amelyek az eddigi-
ekhez képest joval pontosabbak,
(81, [9] s a hegesztéstechnoldgidk
kidolgozasakor mar tdmponttul
szolgalhatnak (2. tablazat).

A legkiilonb6z3bb  Gsszetételd
acéloknak, a kiilonb6z§ katalogu-
sokban és mas szakirodalmakban
fellelhetd, méréssel meghatérozott
M; hémérsékletét az acélok Gssze-
tételébdl kiszdmitottal Gsszehason-
litva, a 3. tablazat szemléletesen bi-
zonyitja az altalunk felallitott 6sz-
szefliggés pontossagat. Ezt az
Osszehasonlitast 355 acélndl végez-
tiik el, s ezek alapjan allithat6, hogy
77,5% a val6szin(isége annak, hogy
a méréssel meghatarozhat6hoz ké-
pest az eltérés 20 °C-on beliil és
93,8%, hogy 30 °C-on beliil van.

Az erGsen 6tvozott, edz6d6 me-
legszilard acéloknal az M; kiszadmi-
tasara alkalmas Osszefliggés a 2.
tablazat alapjan

M; (°C) =454 -210C +4,2/C -
27Ni-78Mn-95(Cr+Mo+15
Si+ W+ V+ Al -21Cu.

A 4. tablazatban megtalalhaté az
1. és 2. dbran szerepl§ acélok pon-
tos Osszetétele és méréssel megha-
tarozott Ms hémérséklete, tovabba
példaként az X 20 CrMoV 121 jeld
acél szabvanyban elGirt Gsszetétele
és az acél szamitassal meghataro-
zott Ms hémérséklete [3]. Az X 20
CrMoV 12 1 jeld acél esetében a
szamitasok alkalmaval egy atlagos
Osszetétell acélnal leggyakrabban
el6fordul6 0,5% Si és 0,5% Mn tar-
talom lett figyelembe véve.

A tablazat igazolja azt, hogy
ilyen Gsszetételd acélokndl a mé-
réssel és szamitdssal meghataro-
zott Ms hémérsékletek kozott 10
°C-nal kisebb az eltérés. Ezért az is
érthetd, hogy a szabvanyban meg-
engedett  értékhatdrok  kozotti
Osszetételvaltozas miatt 3232 -
254,0 = 69,2 °C eltérés is el6for-
dulhat az egyes adagok M hGmér-
séklete kozott. ‘A bevezetésben
azonban mar sz0 volt arrdl, hogy
martenzites hegesztéskor az eld-

: b

melegités hémérsékletét 200...300
°C kozott szokds megvaélasztani. Ez
azonban azt jelenti, hogy el&for-
dulhat az az eset, amikor példaul
300 °C el6melegitést valdsitanak
meg, az 6tvozés mértéke azonban a
felsd hatar kGzelében van, s ezértaz
Ms hémérséklet csupan 254,0 °C.
Val6jédban tehatausztenites hegesz-
tést végzlink. A varrat és a hGhatas-
Ovezet ausztenitessé valt anyagré-
szei ezért a hegesztés befejezéséig
ausztenites  szOvetszerkezetiiket
megtartjak, tehat hegesztés kozben
repedésveszély nincs. A hegesztést
kovetd hiitéskor azonban az ausz-
tenites anyagrészek teljes tomege
martenzitté alakul, s az dtalakulas-
sal egyiittjaré térfogatvaltozads mi-
att a tapasztalat szerint jelents a
repedésveszély.

ElSfordulhat azonban az az eset.
is, amikor csupan 200 °C-os elémy
legitést végziink, az Ms hGmérsék-
letazonban 323,2 °C. Ebben az eset-
ben hegesztés kdzben a 2. dbra sze-
rint a varrat és a héhatasdvezet
ausztenitess¢  valt anyagrészei
majdnem teljes egésziikben mar-
tenzitté alakulnak (az elémelegités
hémérséklete 123,2 °C-kal alacso-
nyabb, mint az Ms hdmérséklet),
ezért mar hegesztés kozben repe-
dés keletkezhet [10].

Az el0melegités homérséklete
ezérthelyesen: Te=M; - 50...70°C.

Ekkor ugyanis hegesztés k6zben
csak kb. 40...60% martenzitkeletke-
zik. A repedésveszély valamivel
nagyobb ugyan, mint ausztenites
hegesztéskor, a kovetkezs varratok
lerakdsakor azonban még ennek
egy része is megeresztddik. A h
gesztést kovetd hiiléskor csupan a
maradék ausztenit alakul &t mar-
tenzitté, ezért joval kisebb a térfo-
gatatalakuldsbol szarmazé fesziilt-
ség: a martenzites hegesztés teljes

| Osszetétel tomeq %-ban Ms hémérséklet °C
Acél — | ; - :
c Si Mn Cr Mo Ni ) Al Cu i mén szamitott
1. &bra szerinti 0,21 0,34 0,50 11,28 0,86 0,31 0,29 0,01 0,07 300 2950
2. abra szerinti 0,22 0,35 0,52 12,00 1,35 0,59 0,31 0.1 267 2754
X 20 CrMoV 12 4 0,17 max. max. 10,00 0,80 0,30 0,25 3232..
DIN 17175 szerint 0,23 I 0,50 1,0 12,50 1,20 0,80 0,35 254,0

4. tabldzat Nehdny melegszildrd acel dsszetétele és Ms-hémérséklete
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egészét tekintve tehat kisebb repe-
désveszéllyel hajthaté végre, mint
az ausztenites hegesztés.

Hegesztést kbvetSen az auszte-
nit martenzitté alakitasa céljabol
M;—180...200 °C-ra hiitést alkalma-
zunk, — tehat nem helyes az, ha az
osszetételtsl, azaz az Ms hGmérsék-
let helyzetétdl fliggetlentil 90...100
°C az el6iras — majd ezt koveti a
megeresztés.

Kilon meg kell emliteni azt,
hogy a 70/20 tipusti hegesztd-
anyaggal végzett hegesztés is mar-
tenzites hegesztés akkor, ha az el6-
melegités hémérséklete Te=Ms—
-50..70 °C. A héhatasdvezetben
ugyanis a nagy Cr tartalmi alap-
anyagnak megfelel6en — fliggetle-
niil a hegesztéanyag tipusatél —
martenzites szOvetszerkezet kelet-
kezik{11], az iizemi hGmérsékleten

dig az egyébként szokésos folya-
matok zajlanak [12] és ferrites, va-
lamint karbidokban dus réteg ala-
kulhat ki az atolvadasi stk két olda-
lan [13].

Osszefoglalis

Az er6sen 6tvozott edz6d6 me-
legszilard acélok ausztenites he-
gesztése a tapasztalat szerint na-
gyobb repedésveszéllyel jar, minta
martenzites hegesztés. Ez utobbi-
ndl azonban az el6melegitési ho-
mérséklet meghatdrozasa nagysza-
mu prébatestet igényel, mert az
azonos mindségl acél Ms hémér-
séklete mintegy 70 °C-kal szér a
kiilonb6z6 adagszamu —s ezért k-
16nbozG Gsszetétel(i — acélokndl.

Tekintettel arra, hogy a bemuta-
tott Osszefiiggéssel az Ms hdmér-
séklet ma mar a gyakorlat szamara
elegendd pontossaggal szamitha-
t6, a probahegesztés koltségei 1é-
nyegesen csokkenthetk és az eld-
melegités, valamint a visszahfités
hémérséklete elméletileg is helye-
sen az Ms h6mérsékletts] fliggben
a kovetkezSképpen irhato el6:

— Ausztenites hegesztésnél
eldmelegités  400...450
majd megeresztés elGtt
kozbensd lehiités Ms-180...200
°C-ra
az ausztenit dtalakitasa végett.

- Martenzites hegesztésnél:
el6melegités M:-50...70 °C-ra,
majd megeresztés elStt

°C-ra,

kozbens$ lehiités M.-180...200

°Cra

az ausztenit atalakitasa végett.

A martenzites hegesztés kisebb
repedésérzékenységével fiigg 0sz-
sze az a tapasztalatis, amely szerint
abban az esetben, ha a megeresztés
a kozbensd lehfités utdn azonnal
nem hajthato végre, s ezért a kités
még martenzites allapotban szoba-
hémérsékletre hiil le, a martenzites
hegesztés nagyobb Dbiztonsagot
nyujt.

A fenti megdllapitis termé-
szetesen nemcsak a jellemz6en 12%
Cr tartalmu acélra és varratra vo-
natkozik, hanem az 5 és 9% Cr tar-
talmdakra is, amelyek koziil az e-
I6bbinek izotermas atalakulasi
diagramja a 4. dbran lathato. Olyan
esetekben tehat, amikor egyrészt
hidnyoznak a megfeleld talakulasi
diagramok, masrészt pedig egy-
egy acélfajtan beliil az Ms h6mér-
séklet 50...100 °C-kal is véltozhat,
az eldmelegitési hGmérséklet meg-
hatdrozasdhoz az Ms homérséklet
kiszamithatosaga biztonsagot és
gazdasagi elonyt nyujt.

Megemlithetd végiil, hogy az M,
hémérséklet ismerete legalabb
ennyire fontos az elsGsorban viz-
er6gépek anyagaul szolgdld ugy-
nevezett lagymartenzites acélok-
nal, [1], valamint a nagy tOmega
ersen Otvozott szerszamacélok
tobb Oran at tarté javito- és felra-
koéhegesztésénél [1] is, amikor pél-
ddul azok nagy tomege miatt az
eldmelegités az M hdmérséklet
folé nem lehetséges, azaz az ausz-
tenites hegesztés (régi sz6haszna-
lattal élve: egyszer( eldmelegités)
nem hajthat6 végre.
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Duplex acélok szdvetszerkezeté-
nek valtozasa hidegalakitas és
az azt kovet6 hokezelés hatasara

A korrézi6dllé acélok kozott a
ferritet és ausztenitet kizel egyen-
16 ardnyban tartalmazé duplex
acélok kitiinnek kedvezd mecha-
nikai, szivéssdgi és korrézigval
szembeni ellendllé képességiik-
kel. Ezért az ut6bbi idében kiilfs1-
di felhasznéldsuk egyre né. Leg-
fontosabb alkalmazasi teriiletiik a

:gyipar, tartilygydartds, hajéipar,
tengeri berendezések gyartisa,
tivvezeték épités stb.

Hazai gyartds nincs és a felhasz-
nilds egyeldre igen csekély. Ez
egyrészt azzal magyarizhatg,
hogy ez az acél nem eléggé ismert
a hazai szakemberek elGtt, mds-
részt az dra magasabb volt a ha-
gyomdnyos ausztenites acéloké-
ndl.

Aleggyakrabban hasznélt tipu-
sa ennek az acélcsoportnak az
X2CINiMoN 22 5 3 gsszetételd
duplex acél. Ez a cikk a ferrit ausz-
tenites szovetszerkezetd, kiilén-
bozd fokig hidegen alakitott,
majd eltérd hdmérsékleten meg-
eresztett acél szovetszerkezetének
—dltozdsdval kapcsolatos kisérleti

-edményeket tirgyalja.

Duplex acélok
novekvd alkalmazasa

A ferrit ausztenites szivetszer-
kezetl acélok kifejlesztése a kiilo-
nosen  kedvezd  tulajdonsagok
kombindcidja miatt jelentGs. A Fe—
Cr-Ni allapotabrat 1927-ben publi-
kaltdk, az elsG duplex acél 6ntése
1932-ben tortént. Azéta ez az acél-
tipus bevalt, és ma mar felhaszna-
lasanak novekedési iiteme na-
gyobb a hagyomdanyos ausztenites
acélokénal.

A6 6tvizEb elemei, a Cr, a Ni és
a Mo dgy vannak megvdlasztva,
hogy az old6 hékezelés és gyors
hités utdn a szovetszerkezet kozel

egyenl6 ardnyban tartalmazzon
ferritet és ausztenitet. Kiegészits
ausztenizal6 elemként nitrogént al-
kalmaznak. A ferrites fazis bizto-
sitjaa jo szilardsdgot, az ausztenites
pedigaszivéssagot. Akorrdzios tu-
lajdonsagok terén a két fazis kol-
csOnhatasa érvényesiil.

Aduplex acélokat a felhasznalGk
igényei alapjan folyamatosan to-
vabbfejlesztik. Igy sziilettek meg a
szuperduplex acélok réz vagy volf-
ram adalékkal, melyek magasabb
Cr, Ni, Mo és N tartalmdak, mint a
duplex acélok. Felhasznaldsuk el-
sOsorban tengeri létesitményeknél
jelentds. A mechanikai és korr6zio-
all6 tulajdonsagok javitasara kisér-
letezték ki a DESU-duplex acélo-
kat, melyet gydrtiskor nagy nyo-
mason nitrogénnel telitenek. Mivel
ez az elem erdsen ausztenizalé tu-
lajdonsdgy, a t6bbi ausztenitképzs
elembdl (Ni, Mn) kevesebbet kell
az acélba bekeverni.

A duplex acélokrdl, hegeszté-
siikrdl és felhasznalasukrdl nagy-
szamu kilfoldi, példaul [1], [2], [3],
{5] és néhany hazai publikacié [4]
szamol be.

A duplex acélok
hidegalakitisa

Az acélokat felhasznalas kzben
gyakran hidegen alakitjdk, majd
hegesztik. A duplex acélok hideg-
alakitasardl igen kevés szakiro-
dalmi utalas talalhato.

Grundmann, Ralf a hidegalaki-
tas fliggvényében vizsgalta a dup-
lex acélok mechanikai tulajdonsa-
gainak véltozasat és azt tapasz-
talta, hogy a névekvs hidegalaki-
tassal az Rpo02 és Rm meredeken ng,
valamint csokken a nyulas. Az titG-
munka értéke kb. 10%-os alakitas
elérése utan kezd jelentésen csok-
kenni.

A mértékado kilfoldi hatésagi
eldirasok az aldbbiak szerint hata-
rozzak meg az utdlagos hdkezelés
nélkil megengedhetS hidegalaki-
tas mértéket.

A VATUV Merkblatt 418 [6] azt
irja, hogy a 10%-ot meghaladé hi-
degalakitds utdn hGkezelést kell vé-
gezni. Ha a szakaddsi nyulds a
30%-ot nem éri el, mar 5% hidega-
lakitds utan Gjabb hékezelés sziik-
séges. Az AD Merkblatt HP 7/3 [7]
az ausztenites anyagokra 15%-os
alakitas utan fr elé kotelezd hdke-
zelést.

A vizsgilatok leirdsa

Lemezcsikokbdl 40x40x5 mm
méretd hasabokat forgacsoltunk ki,
és a |[8]-ban leirt mddszerrel
0=10,16  csticsszogt, haztets ala-
ki bélyeggel Finax=500.000 N terhe-
16 erGig nyomévizsgélatot végez-
tink [9]. Az erGhatas kovetkezté-
ben a prébik keresztmetszete val-
tozott. A benyomddds méretének
€s alakjanak ismeretében a hideg-
alakitds mértékét kiszdmoltuk. A
hidegen alakitott probatesteket 2
oran keresztil kiilonb6zd hémér-
sékleten (T=400, 500, 600, 700, 800,
900, 1000, 1150 és 1200 °C-on) izzi-
tottuk. Lehtlés utdn a darabokat
szelességiikben felébe vagtuk és a
vagasi feliileten csiszolatokat ké-
szitettiink, melyen keménység és
szemcseméret meghatdrozast vé-
geztiink.

A keménység mérése

Az elkészitett csiszolatokon a
feltilettdl mintegy 1-2 mm mély-
ségben, a lemez kozépsd sikjanak
kozelében, T mm-ként F=50 N ter-
heléssel Vickers keménységmérést
végeztlink. Ennek eredményeként
meghatdroztuk a kiilonbozd tjra-

VI. évfolyam 1995/1
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kristalyosité izzitashoz tartozo
HV5=f(p) diagramokat. E diagra-
mok alapjan megrajzoltuk a HV5-
—p-T harmas diagramot (1. dbra).

Mikroszkdpikus vizsgdlat

A csiszolatokon Neophot 2 mik-
roszkdppal szemcseméret megha-
tarozast végeztiink. A vizsgélat
eredménye alapjan megrajzoltuk a
d-T-p hdrmas diagramot (2. 4bra).

A3.abrdn egy hokezeletlen dup-
lex acél szovetszerkezete, mig a 4.
abran egy hidegen alakitott, majd
1200 °C-on 2 6raig izzitott proba-
test durvaszemcsés szovetszerke-
zete lathat6. Az 5. 4bran a hidegen

LR
400 600 800 1000 1200

—T,°C
1. dbra. A keménység vdltozdsa az alakitds

fokdnak és az izzitds homérsckletének frigg-
vényeben

. y
axid’ Al

04 1000

01 018 03
—_—

2. dbra. A szemcseméret vdltozdsa az alaki-
tds foka és az izzitdsi homérscklet fiigguc-
nyében
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Kutatds-fejlesztés

alakitott, majd 800 °C-ra hevitett
duplex prébatest szovetszerkeze-
tén jol lathatok a szemcsehataron
megjelend karbidok.

Osszegzés

A kapott eredményekbdl kitG-
nik, hogy a felkeményedés az ala-
kitasi fok novekedésével aranyo-
san ng, de barmely alakitasi foknal
800 °C koriil a legnagyobb. A 475
°C-o0s elridegedés és a o fazis kiva-
lasa jol észlelhetd.

Jelentés szemcsedurvulas 1100
°C feletti h6mérsékleten végrehaj-
tott izzitas utdn jelentkezik, mely
17,7%-0s alakvaltozasig nd, eléri a
maximumot, majd csékken. Amig

SRR -
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R
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3. dbra. Hokezeletlen duplex acel szovetszer-
kezete

4. dbra. Hidegen alakitott, majd 1200 “C-on
2 drdt izzitott duplex acél szovetszerkezete

5. dbra. Hidegen alakitott, 800 V"C-on 2 drit
izzitott duplex acél szemicseszerkezete a ki-

vdlt karbidokkal

H

az Otvozetlen és gyengén Otvozott
acéloknal 5% hidegalakitas elérése
utan a hdkezelés ajanlott, kisérleti
eredményeink szerintaduplex acé-
loknal ez miiszakilag 15% elérése
utan indokolt.

Ez az érték a mar emlitett AD
Merkblatt HP 7/3 szerinti 15%-kal
jol egyezik, ami azt jelenti, hogy a
duplex acélok a szemcsedurvulas-
ra éppoly kevésbé érzékenyek az
otvozetlen acélhoz képest, mint az
ausztenites krom-nikkel acélok.

Ez az érték (15%) tobb, mint a
VdTUV Merkblatt 418 szerinti 10%,
az eltérés okanak indokladsa tovab-
bi kutatast igényel.
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Dr. Domanovszky Sindor (Ganz Acélszerkezet Rt.)

Hegesztéstechnoldgiai feladatok
az epulé Lagymanyosi Duna-hid
Kivitelezési munkainal

Az épités alatt 4116 Ligymdnyosi Koziti Duna-hid
kozel 8000 tonndnyi hegesztett acélszerkezetével
napjaink legnagyobb ilyen tipusy munkdja igényes
hegesztéstechnolégiai feladattal. A kézel 150000 mé-
ter hegesztett kotés csaknem egymillié méter varrat-
sort jelent, melynek mintegy 95%-a nagyteljesitmé-
nyd, automatikus vagy félautomatikus eljdrassal ké-
sziill. A munka eredményessége jelentdsen fiigg a
teljes kord mingségbiztositis szinvonalitél is. A

Ozlemény téméren korvonalazza a - DVS ZERT
altal tandsitott, DIN EN ISO 9002:1994 szerinti ming-
ségbiztositisi rendszerrel dolgozé - Ganz Hid-, Da-
ru- és Acélszerkezetgyarté Részvénytdrsasig e léte-
sitmény megvaldsitasinil alkalmazott technolégii-
jdnak f6bb fizisait.

Hegesztéstechnolégia a hazai hidépitésben

A muilt esztenddben alapitasdnak 120 éves jubileu-
mat iinneplé Ganz Acélszerkezet Rt. elédje (az egykori
MAVAG Hidgyér) mar 1932-ben megtervezte és felépi-
tette a piliscsabai gyalogos feliiljarot, melynek minden
kapcsolata kézi ivhegesztéssel késziilt. Az els6 korsze-
ri konstrukcidjy, teljesen hegesztett, ortotrép palya-
szerkezetG hid szintén gyarunk nevéhez fazddik
(1960-ban a Laské-patak hid). A vallalat ezt kdvetden
— egyebek mellett, 100000 tonnat megkozelitG Gssz-
stlyban —tGbb tucat jelentds hegesztett ko ziiti és vasiti
hidat épitett (belféldon és exportra).

A kezdetben alkalmazott bevontelektrédas kézi fv-

2gesztés mellett az Gtvenes évek végén bevezetésre
keriilt a fedettivi és az aktiv védGgazas eljaras (CO,,
majd kevert gdzzal, tomor és porbeles huzallal), né-
hany éve a csaphegesztés, a kézelmiiltban pedig a
szerelési munkaknal — hazdnkban szintén elsGként,
Gtt6ré modon — a védégaz nélkiili, porbeles huzalos
eljaras, de esetenként alkalmazast nyeraz AWl hegesz-
tés is.

A hidépités — a mérnoki acélszerkezetek kozott ki-
vételt képezve — az dgynevezett , szabal yozott” (kite-
lezG elSirasok szerint kivitelezendd) tertilethez tarto-
zik. Igy mér az els6 nagyobb hegesztétt hidnal (szol-
noki kézati Tisza-hid) 1961-ben ~felelds hegesztGmér-
nok” megbizasat frtak els (aki e sorok ir6ja volt), és a
munkajat jovdahagyott technologia szerint, mingsitett
hegesztSkkel kellett vegrehajtani. Az igen dtgondol-
tan, szamtalan gyari és helyszini késziilék alkalmaza-
saval, rendkiviil révid idg alatt, minden kiilénosebb
probléma nélkiil lebonyolitott kivitelezés mar maga-
ban hordozta napjaink legkorszertibb elGirdsaiban
rogzitett minGségbiztositdsi rendszer fontosabb ele-

meit. Az id6k folyamén a tapasztalatok gylltek, az
ortotrép palyaszerkezet(i hidak épitésének technol6gi-
aja egyre csiszolodott. A Lagymanyosi Duna-hid épi-
tése e folyamatban tjabb elGrehaladast jelent.

A hidszerkezet kialakitisa

Az UVATERV tervei szerint éptilG hid hatnyilasy,
kozel 500 méter hosszu és 30 méter széles. A harom ge-
rincd, ortotr6p pélyalemezes, szekrénytartos kialaki-
tasu, folytatSlagos gerendahid a pillérek feletti pilo-
nokra bekotott ferde rudakkal van felfliggesztve (1.
kép). Akb. 6500 tonna stilyt acélszerkezet hosszirany-
ban 41 részre tagozodik. Ezek mindegyikét 15 gyartasi
egység alkotja (2. kép).

A gyari kitések mind hegesztettek, mi. g szereléskor
a palyalemez és a hosszmereviték, valamint — esztéti-
kai okokbdl - a pilonok és ferde rudak (13-16. képek)
kapcsolatai késziilnek hegesztéssel, a tobbi elem illesz-
tese NF-(nagyszilardsagu feszitett) csavaros.

F6bb hegesztési feladatok

Ahid pilyaszerkezetének varratait négy fazisban,
négy kilonbozé teriileten hegesztik meg.

a) A pélyaszerkezet 61 darab (kb. 10,5-14,5 m hosszd,

1,8-3,8 m széles, 1-2 m magas) egységét a Villalat
matranovéki tizemében gyartjak (5. kép). Itta hossz-
merevitS (fGként trapézszelvényi) borddk (egy ke-
resztmetszetben 60 db) mintegy 60000 m sarokvar-
rata (kétfejes ESAB A6 DK tipust automatskkal (3.
kép), OP 100-as fedGporral, 4 mm atmérdGji S2 mi-
noségl huzallal), fedettivii eljdrassal késziil. A T-
szelvényl keresztmerevitések Ov-gerinc kapcsola-
tait (kb. 16000 m, a budapesti gyarban, elére) szintén
fedettivvel hegesztik meg. A hosszbordakkal elltott
lemezekre (palyalemez, gerincek, als6 dvlemez) be-
epitett kereszttartok és merevitGk sarokvarratai (kb.
30000 m) eldfeszitG-forgatd késziilékben (6. kép),
aktiv védégazas eljdrassal (82/18 Ar/CO, védogaz,
1,2 mm atméréjd, SG2 mindségt, tdmor huzal) ké-
sztilnek.
Ugyancsak Matranovakon hegesztik ssze a pilo-
nok és ferde rudak szerelési egységeit, ahol lehet
fedettivd, egyéb helyeken veéddgazas eljardssal (kb.
10000 m varrat).

b) A hid prébaszerelése — tobbnyire nyolc-tiz egységet
magaban foglald, tehat kb. 90-110 m hosszt szaka-
szokban (3sszesen hat részletben) — a vallalat buda-
pesti izemeben torténik (8. kép). Itt hegesztik §ssze
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1. kép. A Lagymdnyosi koziiti Duna-hid (szdmitégéppel készitett) 2. kép. A budai oldali elsd két hidszakasza a szereld-behiizé

latképe (fesztdv 49,3+4x98,5+49,3) dllvanyon (a befolydsi oldali mdsodik egység iszédaruval torténd
beemelésekor)

3. kép. Allitépad a felhegesztendd hosszborddk és kereszttartok 4. kép. A trapézborddk felhegesztése kétfejes ESAB fedettivii
helyének berajzoldsdhoz (az eldtérben fekvd egységek mdr felfiizétt  automatdval eldfeszit6-hegeszid késziiléken
trapézborddkkal)

5. kép. A szerkezeti egységek dsszehegesztésére berendezett 6. kép. Szerkezeti egység hegesztése védogdzas eljdrdssal
mithelyrész elbfeszitd-forgatd berendezésekkel eldfeszito-forgaté berendezésben

! emnraassesvs=in Honrsl

7. kép. A ferde bekétd rid bonyolult kialakitdsti csonkjdnak 8. kép. Az elbszerelt hidszakasz bontds kdzben

eldszerelésekor torténd dsszedllitisa és hegesztése
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9. kép. A ferde rudas keresztmetszet (korrézidvédelem utdni) 10. kép. A piloncsatlakozdsos keresztmetszet végleges dsszeszerelés
végleges Osszeszerelés kizben a Lagymdnyosi telepen kézben a Lagymanyosi telepen

11. kép. Teljesen dsszeszerelt keresztmetszet pdlyalemez 12. kép. Uszdlyra szerelt, beemelésre varé két fél hid kereszimetszet

s

hosszvarratainak hegesztése Lincoln fedett ivii automatdkkal
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14. kép A pilon csiicsszerkezet a tiikortarté 15. kép A kész pilon a ferde felfiiggesztd
szerelésekor rudakkal
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16. kép. A bonyolult kialakitdsii csiicsszerkezet a beemelés 17. kép. A négy nyildsban mdr felszerelt balparti hidszakasz (kb.
megkezdésekor 350 m, 1994 december 2-i dllapot)
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a bonyolult szerkezet(i ferde bek6t6 rudak és a pilo-
nok csonkjait, szintén véddgazas eljarassal, részben
porbeles huzallal (7. kép), tovabba itt kertilnek fel a
villamos sineket tarté vasbeton aljak rogzitésére
szolgald, o 22x150 mm méretti fejes csapok (20000
db), erre a célra szolgald specidlis SOYER csaphe-
gesztl berendezéssel.

¢) A hid beemelési egységeinek teljes keresztmetszet-
ben torténd végleges Gsszeszerelését (korrdzidvéde-
lem utdn) a vallalat Lagymanyosi-telepén hajtjdk
végre (9-10. képek). Itt az egységeket elfszor az
NF-csavaros kapcsolatokkal rogzitik, majd fedetti-
vid automatakkal meghegesztenek (11. kép) a palya-
lemez kilenc hosszvarratabdl nyolcat (ez dsszesen
4000 m varrat). Ennél az alatétlemezes varratnal —
teljesitményfokozés céljabol — a kétoldali alapsor
Lincoln berendezésekkel, nvédd porbeles huzallal
(NR-232 tipus) késziil. A kereszttartok also Gvleme-
zeinek kapcsolatat kézi dton (bazikus elektrédaval)
szintén itt hegesztik meg.

d) A hid egy teljes keresztmetszeti egységét — suly
(90-160 t) és méret (10,5-14,5 m hosszisag, 30 m
szélesség) okokndl fogva —a 120 tonna kapacitasu
Clark Adam uszoédaru két félben emeli helyére (2.
kép).

A csavarkapcsolatok részbeni (lasd alabb) rogzitése
utan elkésziil a palyalemez kdzépsd, hossziranyu,
majd keresztiranyt alatétlemezes varrata (az el0bbi
500 m, az ut6bbi 1200 m az egész hidra vonatkozo-
an), szintén fedettivii automatdkkal. A vizsgdlatot
kovetGen a hosszmerevité borddk ,ablak”-ainak
alatétlemezes varratait hegesztik meg bevontelekt-
rodas kézi eljarassal (ez egy keresztmetszetben 120,
osszesen 4800 db, kb. 4000 m varrat). Utolséként
ezen (500 mm hosszi) behegesztett elemek és a
csatlakozé merevitGk elhagyott nyakvarratai ké-
sziilnek el, szintén kézi ivhegesztéssel (kb. 5000 m,
nagyrészt fej-feletti helyzet( sarokvarrat).
AkerékvetSk hosszi egyenes sarokvarratai onvédd
porbeles huzallal, gépi vezetésti pisztollyal késziilnek.
Az 6t, 35 m magas, 90 tonna stlyt pilonszerkezet
kozépss része (13. kép), tiikortartd oszlopai (14. kép),
valamint a két ferde rad (15. kép) a matranovaki gyar-
ban, mig a —bonyolult kialakitasi — fejrész (16. kép) és
a tikortart6k a budapesti tizemben késziilnek. Ezek
gyari kapcsolatait fedettiva (2000 m varrat) és védGga-
zas (6000 m varrat), a helyszinieket (100 m, fékent
alatétlemezes tompavarrat) kézi eljarassal hegesztik.
A hidon egy 350 mm atmérdja gazcsd, egy-egy 400

és 500 mm atmérGji gézcsd, egy 500 mm atmérdja
forrévizcs@, valamint egy 800 mm atmérdji vizesG
vezet at. Ezek helyszini illesztéseinek 1000 métert joval
meghaladé hosszisdgi korvarratai (az tizemeltetGk
szigoru elGirdsai szerint, 100%-0s rontgen vizsgalat-
tal), részben forgat6 késziilékben (két-két kb. 10 m
hosszusagu csG parositasanal), részben (beemelés utan
végleges helyukon) kényszerhelyzetben keriilnek
meghegesztésre. A gyokot mindentitt AWI eljarassal,
mig a tolts- és takardsorokat parositaskor onvéds por-
beles huzallal, a helyszinen kézi ivhegesztéssel, bazi-
kus elektrodaval készitik.

Wi

Hegesztéstechnoldgia — mindségbiztositis

Mingségbiztositas alatt napjainkban az I1SO 9000-es
(MSZ EN 29000) szabvéanysorozatban megfogalma-
zott, gynevezett teljes kord mindségbiztositas-t ér-
tink. Vallalatunk rendelkezik olyan Kézikdnyvvel,
mely az ISO 9002-es szabvéanyon alapul. Ebben a he-
gesztést, mint vezértechnoldgiat, kiilonos gonddal ke-
zeli, igy az EN 719-es szabvanyban és az EN 729-es
szabvanysorozatban elGirtakat is tartalmazza. Ugy
véljiik, hogy e hid kivitelezése megfelel a minGségre
vonatkozo legkorszertibb kovetelményrendszer elGi-
rasainak.

A fentiekbdl kovetkezik, hogy a hegesztés technolo-
gidjat és annak mingségbiztositidsat Gnmagdban, ki-
emelten kezelni, illetGleg csak a hegesztett kotésekre
korlatozni nem lehet. Ugyanis a konstrukcid, az alap-
anyagok helyes kivélasztasa és —ami egy ilyen tipust
szerkezetnél a legbonyolultabb feladat — az Osszehe-
gesztendS elemek megfeleld pontossdgu illesztése,
mind alapvetd feltételei a készitendd varratok és végsd
fokon az egész létesitmény elvart mindségének. Ez
utébbival kapesolatosan ki kell emeljiik, hogy egy or-
totrop palyaegység altalaban mintegy negyven leme
sikkal /elemmel kapcsolddik — tobbnyire — négy szom
szédjahoz. Igy a térben, harom koordindta szerint, két-
szer ennyi elemnek kell pontosan illeszkednie. Ez nem
is annyira a gyartasi pontatlansagok, mint inkabb a
hegesztések okozta zsugorodasok és alakvaltozdsok
miatt rendkiviil nehezen megoldhato feladat. Példa-
ként megemlitjik, hogy a palyalemez és hosszborddk,
valamint kereszttartGk pontos csatlakoztatdsa miattaz
egy keresztmetszethez tartozé kereszttartok elemeit
egyetlen lemezbdl vagtuk ki és igy hegesztettiik Gssze
dvlemezeikkel, a nagyméretii palyalemezt és also at-
mend dvlemezt egy teljes keresztmetszetben, megfele-
16 allitopadon (3. kép) kifektettiik, hogy berajzolhas-
suk a rakertil5 elemek helyét. Mindazonaltal bizonyos
pontatlansagokkal szamolni kell, ezért egyrészt a pa-
lyalemezek keresztirdnyd kapcsolataindl, mdsrészt a
hossziranyu merevit§ bordak helyszini ,ablak”-illesz-
téseinél utdlagos beszabdsra kényszerulink.

A hegesztési zsugorodasok legtobb gondot a hid
végleges helyén, a 30 méter széles palyalemez alatétle-
mezes varratanak hegesztésekor okoznak. Ez a (fede
tivd eljarassal) késziil§ varrat 4-5 mm-t zsugorodik,
ami a tobb mint 10 méter hosszu — konzolosan kilogo,
onsullyal terhelt — szabad hidvéget kb. 20 mm-t meg-
emeli, egyidejileg kihajlitand a csatlakozo fGtarto ge-
rinceket, amennyiben azok illesztése nem elegendGen
nagy hézaggal torténne. Ezek megel5zésére az 0ssze-
szerelés elején csak az also 6vlemez és a harom f6tarto
gerinc alsé felének csavarjait hizzuk meg és a kilogo
rész nyomatékat atmenetileg a gerincek folé ideiglene-
sen elhelyezett, ugynevezett ,Dywidag”-rudakkal
vessziik fel. Ezekkel beszabalyozhat6 a konzolos pa-
lyaszakasz végének — az illesztési hézag nagysdgatol
és a szerelési egység hosszatol fliggs, atlagosan 20
mme-es — ,belégatasa” is. A keresztirdnyu varrat he-
gesztésekor keletkez$ zsugorodds a tervezett szintre
emeli a szerkezetet és tehermentesiti a Dywidag-kap-
csolatokat. A gerinc illesztéseknél hagyott hézagok is
zarulnak és az NF-csavaros kapcsolatok lyukai elGsze-
reléskori, terv szerinti allapotukba kertiilnek, a csava-
rok behelyezhetGk és meghazhatok.
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Az el6zGekben csak két kiragadott példaval probal-
tuk illusztrdlni a feladat bonyolultsigat. Helysziike
miatt nincs lehetdségiink a szamtalan kényes hegesz-
tési feladat felsoroldsara, illetSleg ezek megoldasainak
ismertetésére.

A technol6giai tervezés, illetSleg az elirt minGség
biztositdsa a tervek és miiszaki elSirasok atvizsgalasa-
val, akényesebb részletek gyarthatésag szempontjabdl
torténd gondos, a tervezével kdzosen végzett kimun-
kélasaval kezdddik.

A varratminGségekre az MSZ 07-3203 sz. dgazati
szabvéany az MSZ 6442-79 M/83. osztalyba sorolasat
veszi alapul. A tervezs a palyalemezhez kapcsol6dé
varratokndl az [ B, a tobbi varratnal az I C mindségi
osztalyt irta elS. Ez utbbi szabvany a megengedhet6
hibak mellett a vizsgalat médjat és terjedelmét is rog-
ziti. Az 1 B-re vonatkozéan példaul 100%-os radiogra-
fiai vizsgélatot kivetel. Ez f6ként a 2400 darab péalya-
lemez trapézborda illesztésnél jelentene nemcsak
rendkiviili koltségeket, hanem a hozzaférhetSség és
idGigény miatt igen silyos, a kivitelezést akadalyozé
gondokat is. Ezért - kiilon miniszteri engedéllyel — az
MSZ EN 25817-93 szabvany B és C kategéridit vettiik

lapul, a B mingség esetére 100% ultrahang és 10%
radiografiai, a C mindség esetére 10% ultrahang és a
kétséges hibdk helyén radiogréfiai vizsgalatot frva el§.
(Itt kell megjegyezziik, hogy — részben a 42,/1994. (I1.
25.) Korm. szamti rendelet, részben az MSZH finanszi-
rozasi gondjai kdvetkeztében — a szabvanyositas gya-
korlatilag anarchikus allapotba keriilt, alapvet6 szab-
vanyok —mint példaul a 6442:1979M (1983) — t5bb mint
tiz éve nem kertiltek korszerdsitésre, harmonizalasra,
ezért sulyos ellentmondésokkal kell kiizdeni, mint
amilyen példaul az el6bbi és a MSZ EN 25817:1993
kozott van!)

A kivitelezésnek és ezen beliil kiilondsen a hegesz-
téstechnoldgidnak alapja a rendkiviil részletesen kidol-
gozott, ugynevezett ,Kivitelezési Utasitds”, amely a
gyartdsra, széllitasra és szerelésre (biztositva ezek ki-
z0ttaz 6sszhangot és az optimalis megoldést) alaposan
atgondolt, menet kozben tébbszor médositott, egysé-
ges koncepci6 szerinti technoldgiai rendszert fektet le.
A Kiviteli Utasitds-hoz kapcsolédik a — terveken, mi-
<zaki lefrasban, szabvanyokban és szerzdésben rog-

itett, kiilonboz6 elGirdsokat tartalmazo részletes — El-
lendrzési Utasitds. Ebben minden egyes ellendrzési
feladat fel van sorolva, annak egyideji feltiintetésével,
hogy a vizsgélatot milyen elirasok szerint, kiknek kell
végrehajtani, és az eredményeket milyen dokumen-
tumban (mibizonylat, adagszamtérkép, mérélap, var-
ratvizsgalati térkép, jegyzokonyv, épitési naplé stb.)
kell rGgziteni. Mar a munka kezdetén elkésziil a Ming-
ségtanusitisi Dokumentdcié (decimalis rendszeri)
tartalomjegyzéke is. A kivitelezés sordan (részben az
Ellenérzési Utasitdsban elGirt) fokozatosan 0sszegyuld
dokumentumokbdl (megfelel szamozassal ellatva) 4l
Ossze a hid dtadasanak idejére a (tobbkotetes) Ming-
ségtanusitasi Dokumentacia is.

A hegesztés minGségbiztositasanak természetesen
alapvetd részei az MSZ EN 288:1993 szamu szab-
vanysorozatban elGirt, minden egyes kotéstipusra, he-
gesztoeljardsra, hozaganyagra, hegesztési helyzetre
elore elkészitett eljarasvizsgalatok, tovabba az Ellendr-
zési Utasitas szerinti, szintén a fenti szabvany szerint

elvégzett gyartaskozi roncsolasos vizsgélatokrdl ké-
sziilt jegyzOkOnyvek. Az is természetes, hogy a hidon
csak az MSZ EN 287-1:1992 szerinti megfeleld minGsi-
téssel rendelkezd hegesztG dolgozhat és a varratok
vizsgdlatat csak megfelelGen képesitett szakemberek
végezhetik. A hegesztési munkakat gyarban és hely-
szinen hegeszts szakmérnokok, technikusi képesitésti
hegeszt6 miivezetdk iranyitjak és ellenrzik.

Az alkalmazott hegesztéstechnolGgisdk hazénkban
és f6ként gydrunkban tibb évtizedes multra tekinte-
nek vissza, igy ezekrGl tobbet frni sziikségtelennek
tartjuk. Kivételt képez azonban a vallalatunknal (és
Magyarorszagon) els6 izben bevetést nyert 6nvédd
porbeles huzallal végzett hegesztés. Az ezzel egy év
alatt szerzett tapasztalatok kozreadasat fontosnak itél-
jiik. ,

Véddgdzas porbeles huzallal (Hobart, Fabco 55)
mar t6bb mint hisz éve probélkoztunk; a 15 éve a
Dunai Vasmii Konverteres Acélmiivének LK (Korten)
anyagbol késziilt tet6borito lemezeit OERLIKON Flu-
xofil 48 tipusu, a két éve Szazhalombattin épitett
gombtartdlyok EStE 355 mingség, hidegszivos acél-
paldstjait ESAB OK TUBROD 15.25 tipust huzallal
hegesztettiik. Ezekrél az a véleményiink alakult ki,
hogy — az acélszerkezet épitésben — sem varratming-
ségben, sem teljesitményben nem hoznak olyan elényt,
ami indokoltta tenné a tomor huzalhoz képesti mint-
egy hdromszoros drat. Emellett a kellemetlen fiistkép-
z6dés, a négygorgls huzalelGtol6 igénye szintén a
mérleg negativ serpenydjét terhelik.

Az 6nvédéd porbeles huzalnak a fentiekkel szemben
az arendkiviili elonye, hogy nem érzékeny a légmoz-
gasra, igy gyakorlatilag az egyetlen olyan nagyteljesit-
meny( hegeszteljards, mely minden hegesztési hely-
zetben szinte korlatlanul alkalmazhatd szélsGséges
szerelési koriilmények kozott. A fentieken tul a LIN-
COLN NR-203 Ni (1%) mindségt huzallal készitett
kotések —60°-on 100] feletti titdmunka értékeket adtak,
mig a védGgazas porbeles huzalok legjobbjai —40°-on
csak ennek felére képesek. (A fedettivi eljarason kiviil
tehat ez az egyetlen, mellyel - tapasztalataink szerint
~ilyen szivés varrat készithetd.)

Osszefoglalis

Az el6z6ekben megkiséreltiik a Budapesten (az tj-
jaépitéseket nem figyelembe véve) 45 év Gta épiil6 elsG
(az utolsd 1j dunai atkelShely, az Arpad-hid 4tadasa
1950-ben tortént) korszerd, bonyolult kialakitast hid
hegesztési munkdinak kivitelezésével és minGségbiz-
tositasaval kapcsolatos komplex feladatkér legfonto-
sabb elemeit felvazolni. Reméljiik, sikertilt érzékeltet-
ni, hogy egy ilyen hatalmas, rideg torési veszélynek
kitett hegesztett szerkezet épitése nagy tapasz-
talatokra epiils, igen koriiltekintGen megtervezett és
kivitelezett tevékenységet igényel. Bizonyos, hogy eb-
benazISO 9000-es szabvanysorozat szerinti teljes kord
mindségbiztositasi rendszer nélkiilézhetetlen vezérfo-
nalat ad.

Ahid gyartdsa 1993 nyaran, elGszerelése ugyanez év
Oszén kezd5dott, az elsé tag elhelyezése december 7-6n
tortent. A hid kozepét 1994. szeptember 1-én sikeriilt
elerni, a szerkezetépités befejezését 1995. majusara ter-
vezziik, mig a forgalombahelyezés ez év Gszére van
eldiranyozva.

VI. évfolyam 1995/1



KOZLEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tajékoztatja az erdekelteket az

UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és nemet)
valamint

HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és eurdpai érvényli)

KOORDINALASANAK
lehetéségeirdl

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés, az SLV-Minchen, illetve a TUV Rheinland kbzott
megkétott kétoldali megallapodasok lehetévé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés bonyolitasaban a magyar gazdasagi tarsasagok a
HEGESZTESTECHNIKA cimi folyéiratban megjelent hirdetéseknek megfeleléen, feligyeletko-
teles, Németorszagban felallitand6 termékek gyartasahoz szilkséges hegeszt6izem alkalmas-
sagi tanusitasokat rendeljenek meg az MHtE-nél.

Lehet6vé vait tovabba, hogy az MHIE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, kozos vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD
Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfelel6en bonyolitsa a hegeszt6k eurépai mingsitéset.

Tovéabbi lehetéség nyilottarra, hogy a magyar hatésagatvétel kételes, a NYEBSZ, illetve a KBSZ
hatalya ala tartozé termékeket hegeszték minésitése, illetve a technoldgiai vizsgalatok lebo-
nyolitdsa egyidében folyjon a TUV Rheinland altal végzett AD Merkblatt HP2/1, illetve HP3
szerinti vizsgalatokkal (lasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszagon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatalya ala es6 hegesztett termékek, éghetd
folyadékokat tarol6 tartalyok gyartasahoz, szerelésehez, karbantartasahoz és javitasahoz
szukséges tanusitasi okiratok kiadasara az AEEF Min&sitési Osztalya jogosult.

Uj lehetéségek

a.) A vev6, a szerzbdés és a szabvany elbirhatja a nem hat6sagatvétel koteles hegesztett
acélszerkezetek gyartasahoz, szereléséhez szikséges uzemalkalmassagi engedélyek meg-
16tét.

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

b.) Az MHEE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordinalja a tanusitasi eljaras
lefolytatasat. Ebben az esetben AEEF Min6sitési Osztalya kiadjaa NYEBSZ, KBSZ-MSZ 4362
szerinti lizemalkalmassagi tanusitasi okiratot és MHtE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442
szabvanynak megfeleld tanusitasi okiratot.

c.)Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 18800/7, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tanusittatni
kivanja tevékenységét és a Magyarorszagon érvenyes magyar jogszabalyok aital elbirt
tanusitasi kételezettségeknek is meg kivan felelni, a hegesztéuzemi tanusitasi eljaras u. n.
koordinalt eljaras keretében lefolytathato.

Keresse fel o
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t.
Telefon: 183-5268 Fax: 163-3295

Ugyintéz6: Gayer Béla
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RAKTARUZLETUNK
_ | RaK Raktarozasi Kft._ % h
— 1139 Budapest XIIl. Frangepéan u. 7-11. TellFax:270-0514 3
A Thyssen k6t6- és felrakohegesztGanyagaival, §

forrasztéanyagaival készséggel allunk rendelkezésre,
ezenkiviil a Thyssen alapanyagok is beszerezhetdk
képviseletiink segitségével.
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ERD

Vasker Kft.

2030 Erd, Erika u. 6.
Tel.: 30/448-304

GODOLLO

Arzenal Kft.

2100 Godolis, Jozset A. u. 32/a.
Tel.: 28/330-530, Fax: 28/330-530
GYONGYOS

Matratrade Kft.

3200 Gybdngyds,
Régitéglagyar, Pf. 13.

Tel.: 37/311-680,Fax: 37/311-889
GYOR-LIKOCS )
Szbvker Rt. Granit Aruhaz
9022 Gy6r-Likocs, Pesti 4t 1.
Tel.: 96/318-920, 314-543

Fax: 96/327-520
HAJDUBOSZORMENY
Vasudvar Bt.

4220 Hajdubbszérmény
Hadhdziu. 102.

Tel./fax: 52/371-041
HODMEZQVASARHELY
Goldmetal Kit.

6800 Hodmezgvasarhely,
Szanté Kovacs J. u. 172.

Tel.: 62/344-055
JASZAROKSZALLAS
Matratrade Kft. 1.

5123 Jaszarokszallas,
Déryné utca 313.

KECSKEMET
Szigma-Bau- Vasker. Kit,
6000 Kecskemét, Matkéi it 16.

Telffax: 76/321-987, Fax: 76/321-764

KISKOROS

FEM-GEP Kft.

6200 Kiskérs, Izsakiu. 16.
Tel./fax: 78/311-916
KISKUNHALAS

Modinvest Kft,

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

AGK

5340 Kunhegyes, Kossuth u. 14.
Tel./fax: 59/326-043
LABATLAN

Unifer Kft.

2541 Labatlan, Sallaiu. 6.

Tel ffax: 33/361-714
MARCALI

Dobar Kit,

8700 Marcali, Széchenyiu. 18.
Tel.: 85/314-914
MATESZALKA

Filep & TarsaiBt.

4700 Matészalka, Kils§ ipariu. 4.

Tel.: 44/312-380

MISKOLC

Ferroglobus Rt. (miskolci)
3527 Miskole, Jozsef A utca 7.
Tel.: 46/354-513, Fax: 46/349-049
MOHACS

Zaka-Bau Kit

7700 Mohécs, Kossuth L. v. 107.
Tel.: 69/322-416
MOSONMAGYAROVAR

Isaf Kft.

9200 Mosonmagyarévar,
Gabona rakpart. 6.

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

Zala Iparker Rt.

8800 NagykanizsaUrhajos utca 3.
Tel.: 92/311-515, Fax: 92/373-200
NYIREGYHAZA

Dekka Kift,

4400 Nyiregyhaza, Debreceni u. 116.

Tel.: 42/343-539, Fax: 42/315-573

OROSHAZA

VASEX Kit.

5900 Oroshéza, Torok Ignc u. 40.
Tel.: 68/312-930

PECS

Mecsekirade Kit,

7634 Pécs, Nyugati pari u. 1.
Tel.: 72/325-777, Fax: 72/325-905
SALGOTARJAN

Pirazol Kft.

3100 Salgbtarjan,

Honvéd u.- Haris kéz

Tel.fax: 32/310-369

SOLT

Soltép Gmk,

6320 Solt, Kecskeméti u.

Tel.: 60/381-459

SOPRON

Profil Motor Bt.

9400 Sopron, Bé&nfafvy u. 129/b.
Telfax: 99/331-137

SOPRON

Fizi Kft.

9400 Sopron, Somfalvi (it 48.
Tel./fax: 99/333-342

SZARVAS

Gas-Jet Trade Bt.

5540 Szarvas, Szarvasi it

Tel.. 66/312-044, Fax: 66/313-977
SZEGED

H&TBt.

6725 Szeged, Szivarvany u. 33/c.
Tel.: 62/326-899/10

Fax: 62/330-508

SZEKESFEHERVAR

Korona Rt.

8001 Székesfehérvar
Széchenyiu. 138-142.

Tel.: 22/313-235, Fax: 22/314-276
SZEKSZARD

Metalloglobus

7100 Szekszard, Palanki at 11.
Tel.: 74/316-538, Fax: 74/316-364
SZENTES

Fairmont Kft.

6600 Szentes, Vasarhelyiu. 116.
Tel./Fax: 63/318-395

SZOLNOK

Primo Kft. Darabdru raktar
5000 Szolnok, Pf.27.

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

SZOMBATHELY

Kédmonker Kft.

9700 Szombathely,

Farkas K. u. 46.

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

SZOMBATHELY
Farna Bt

9700 Szombathely,
Karpati K. u. 67.
Tel.: 94/317-648

TAKSONY

Profilvas Kft.

2335 Taksony, F6 u. 136.
Tel:60/309-793

TAMASI

Marosi Csaba véllalkozé
7090 Tamési, Rakéczi u. 30.
Tel.; 74/371-786

TATABANYA

Forras Kft.

2800 Tatabanya Il., Erdész u. 1.
Tel: 34/311-941, Fax: 34/311-199

TISZAUJVAROS

Aliter Kft,

3581 Tiszaljvdros, 3. sz. telep
Tel.: 49/341-612, Fax: 49/348-749
VAC

Vici Magasépit6é Kt.

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

VECSES

Karzol Kit.

2220 Vecsés, Fo u. 1.
Tel.: 1/2575-404,
Réadiotel.:60/584-096

VESZPREM

Komfort Rt.

8200 Veszprém, Hazgyari it 7.
(Vastelep)

Tel.: 88/427-053, Fax: 88/321-431
ZALAEGERSZEG

Zala Iparker Rt.

8900 Zalaegerszeg, Hock J. u. 59.
Tel.: 92/312-453, Fax: 92/314-398



_ | Tipusjel: __ SB 230 Hegeszté transzformator
— ventilator hiitéssel
! | Tapfeszlltség: 220/380 V
_— | Tapfesziltség biztositék: T16A / T25A
— | Hegesztéaram: 20-230 A 86 A 100% bi
1 | Uresjéarasi fesziltség: 220 V-nal 37-40 V
| 380 V-nal 53-59 V
- | Méret: 550 x 330 x 380 mm
— | Tomeg: 44 kg
Ar: 63 909 Ft + AFA__
__ Tipusjel: 1204 DP Plazmavagogeép |
__ Téapfeszlltség: 3x380V+10%__ |
__ TapfeszUltség biztositék: TH0A |
__ Leveg&mennyiség: 200 I/min? 4,5-5 bar-on |
__ Alevegb megengedett olajmennyisége: ___ 0,01 mg/m® _| T
__ Max. vaghato vastagsag: acél: 3bmm_|
aluminium: 25 mm__|
__ Méret: 750 x 800 x 510 mm _|
__ Témeg: 180 kg __|
__ Ar: 426 360 Ft + AFA
___ Tipusjel: MIG/MAG 350 SEC |
Védbégazas hegesztogép
TapfeszUltség: 3x380V +10%
Tapfesziltség biztositék: T20A
HegesztGaram: 30-350 A 350 A 60% bi
270 A 100% bi
Uresjaréasi feszliltség: 42V
Huzalatmérd: 06...1,6mm
Méret: 1050 x 550 x 885 mm
Toémeg: 175 kg

Ar: 408 804 Ft + AFA
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Dr. Palotas Béla

a miiszaki tudomany kandidatusa

Tajékoztatjuk az olvasokat, hogy 1995. januar 20-a4n
dr. Palotas Béla,a BME MTAI Mechanikai Technoldgia
Tanszék adjunktusa hegesztés témakorben sikeresen
védte meg a miiszaki tudomany kandidatusa cim el-
nyerésére benyijtott dolgozatat. Dolgozatanak cime:

,SzakértGi rendszer az {fvhegesztési technold gidk
tervezéséhez” .

A TMB altal kikiildott Ertékels Bizottsag az alabbi
téziseket értékelte uj tudomanyos eredményként:

. komplex, modularis hegesztési technologia tervezd
rendszert allitott Gssze;

2. felirta a hegesztGanyagok kivalasztasanak feltétel-
rendszerét. Az 6tvozetlen és gyengén- (mikro-)otvo-
ztt acélok esetében a mechanikai tulajdonsagok,
Stvozott- és erdsen otvozott acéloknal a kémiai
osszetétel alapjan vélasztja ki a hegesztbanyagot;

3. mélybeolvadast varratokra fizikai alapokon nyug-
v6 Osszefiiggések felhasznalasaval allitott Ossze al-
goritmusokat a hegesztési paraméterek szamitasara
AWI- és fogyoelektrodas védogazas fvhegesztések-
hez. A felhasznalt elméletet Gj eredményekkel egé-
szitette ki.

Gratulalunk.

Magyarazatul néhany gondolat:

SzakértSi rendszer (expert system) alatt olyan sza-
mitogépi programot értiink, amely intelligens tanacso-
kat kindl, vagy intelligens dontéseket hoz. Mindezt oly
m6don, hogy a szakérts emberi tudast egy tudasbazis-

lapt szamitogépi részben helyeziel. AszakértSirend-
szernek sziikség esetén képesnek kell lennie megfon-
tolasai egyes lépéseinek igazolasara, méghozza a fel-
hasznél6 szamara intelligens médon. A szakértGi rend-
szer valasztott stilusa a szabély-alapu programozas.
(British Computer Society)

A szakértdi rendszer egy lehetséges felépitését az 1.
4bramutatja. Azabranlathatazis, hogy egy szakeértGi
rendszer miben kiilénbozik egy hagyomanyos szami-
t6gépi programtol.

A hegesztés tertiletén tobb szakértsi rendszer is lé-
tezik, ezek fG fajtai az alabbiak (az ITW DOC XII -1 329-
- 93 alapjan):

— Gyértoi hegesztési utasitas készits programok

- Hegesztési eljaras, hegesztSanyag, €s berendezés ki-
valaszt6 programok

— Veszély értékels programok

- Eljaréas / berendezés diagnosztizalé programok

— Hiba elemz8 programok.

Hegesztés teriiletén hazankban késziilt szamitogépi
programokat a II. GTE /DVS Hegesztési Konferencia
kiadvéanyéban (p.: 480-490.) olvashato:

Palotés, B., Brenner, A., Fogarassy, L., Gal, 1., Gotz,

S., Komécesin, M.: Attekintés a . Szamitogéppel segi-

tett hegesztés (CAW)” magyarorszagi alkalmazésa-

10l
cimf cikk mutatja be.

Természetesen a kiilfoldon készitett szoftverekrol is
Kkésziiltek dsszefoglald irodalmak, igy példaul az IW
DOC XII 1157 -90, TW DOC X11-1990-90, 1IW DOC
XII - 1190/2 — 90 és az IW DOC XII -1290 - 92.

Az idézett cikkben, dokumentumokban bemutatott
szoftverek nem igényelnek kiilonleges szamitogépe-
ket, az altalanosan ismert PC-ken — IBM 286/386/486
tipusu és azokkal kompatibilis gépeken — futtathatok.

‘_ HAGYOMANYOS SZAMITOGEP! PROGRAMOK l
PROGRAM l

Loglkal miveletek

BEMEND ADATOK KIMENO ADATOK

Szdmadatok
IGEN/NEM
Szdveg

Vaiaszok

L

a kédolds szerint

L

r SZAKERTO! RENDSZEREK l

KIMENO ADATOK

BEMENO ADATOK

RENDSZERVAZ
Szdmadalok

Lehetoségek
Tandcsok
Val6szindségek

Szdmadatok
Zavard tényezok
IGEN/NEM
Tények
Széveg
Osszelelt valaszids

KOVETKEZTETO
MECHANIZMUS

Korntroll stratégia
Generdl, Ellendriz
& Korrigd!

Hétralalé

ldncolds

ISMERET BAZIS

Tények
Szabdlyok

Heurlsztikus ludds

L

1. dbra Szakértdi rendszer felépitése
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INTELLIGENS
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Operacids rendszer l
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int. Mat DBs

Grafikai

rutinok /

Kommu-
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0
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hetdségek Szenzorok

Atalakiték

| Bilentyizet | | Képernys | | Eger | | Beszed | [ Nyomtato |

2. dbra Integrdlt szdmitdgepi rendszer

A hegesztéstechnoldgiai és altalaban a technologiai
tervezés teriiletén (B. Buchmayer szerint) az tigyneve-
zett integralt vagy hibrid rendszerek alkalmazhatdk a
legsikeresebben; ezek tbb informatikai elem egylittes
alkalmazasaval készithetdk el (2. bra).

Palotds dr. elmélete alapjan a Budapesti Mdszaki
Egyetemen elkészitett ,Hegesztési technolégiai terve-
z0 rendszer” is az abra szerinti hibridrendszer. Az
abréaval 6sszhangban az alabbi részeket tartalmazza az
emlitett programrendszer:

NUMERIKUS RUTINOK

— paraméterek szamitasa
—normaadatok szamitasa

FELHASZNALOI LEHETOSEGEK

— interaktiv rendszer

HIPERTEXT RENDSZER

- hegeszthetGségi magyarazatok
-~ HELP rendszer

ADATBAZIS KEZELO RENDSZER

- alapanyag adatbazis
- hegesztSanyag adatbazis
~ hegesztégép, -késziilék adatbazis

PROBLEMAORIENTALT
SZAKERTOI RENDSZER

- hegesztési eljaras kivalasztasa
— hegesztGanyagok kivalasztasa
—hegeszti mingsitésének elSirasa

GRAFIKAI RUTINOK

~ varratfelépités tervezése

— hegesztési—flizési sorrend tervezés.

A szamitGgéppel segitett hegesztés jj teriilete — a
mesterséges intelligencia részeként a szakértsi rend-
szerek mellett — az Ggynevezett ,, Neural network” -6k,
ha tetszik a ,,Mesterséges ideghal6zatok” alkalmazasa.
Ezeket elsGsorban a hegesztési paraméterek kozotti
Osszefiiggések feltarasara alkalmazzdk.

A, Neural network”-5krél kiilén cikkben szamo-
lunk be.

VI. évfolyam 1995/1
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Kdddr Imre, Autogéntechnika Kft.

Mégegyszer
a kozponti hegesztesi
gazellaté rendszerekrol

Valamennyi- szakember el6tt is-
mert, hogy a gazellatas helyzete Ma-
gyarorszagon alapvetéen megvalto-
zott. Gazhidnyr6l mar nem beszélhe-
tiink, sem mennyiségi, sem minGségi
vonatkozasban. Az igényeket a Ma-
gyarorszagon létesitett kapacitasok,
a behozatal és az elldtd haldzatok
minden vonatkozasban ki tudjak elé-

{teni.

A hegeszté szakemberek ugyan-
akkor ismerik a kozponti gazellatas
gazdasagi, miszaki és biztonsagi
elényeit, lehetéségeit. Mégsem
mondhatjuk azt, hogy a kozponti
gazellatds édltaldnosan elterjedt, be-

vezetett. A széles kord vagy az altala-
nos alkalmazas elmaradésa, a kivana-
tosndl joval kisebb mértéke nem ma-
gyardzhato az altalanos pénztelenség-
gel sem, hiszen egyértelmiien olyan be-
ruhdzasokrdl van szd, amelyek rovid
idé alatt megtériilnek, s6t a kevert ga-
zok esetén eza megtériilési id6 toredcke
a tobbinek.

A gazdaségi szempontok jelentd-
sége nem vélaszthato kiilén a ming-
ségi igényektSl sem. Az iparban alta-
lanosan megkovetelt magasabb mi-
ndséget szinte csak ezzel egyenes
ardnyban magasabb koltséggel lchet
elérni. A kdzponti gazellatds mindsé-

gi eldnyei ugyanakkor gazdasagi
elényokkel is egyiitt jarnak, igy egy-
mést erdsité és nem egymas ellen ha-
t6 tényezSk indokoljak a gazellatis
atalakitasat, modernizalasat.

Az autogéntechnikdban mind a
kiilonb6z§ eldzetes, vagy utolagos
melegitéseknél, mind magandl a he-
gesztési és vagasi folyamatoknal a
kényszersziinetek —amelyek a palac-
kok kiiiriilésénél elkeriilhetetlenek —
kérosan befolyasolhatjak a hegesztés
mindségét. Egyes estekben kifejezet-
ten selejthez vezethetnek. A védiga-
zas hegesztések nagy részénél a gaz
kifogydsa, a keverék ardnyanak elto-

5 < 5
= TS eSS s e e
..-(f*"
e -*: R l\
| Z2 IS AL
| il ‘l
| Hil! : | !
1_” S ik ,
| Gazhegeszté || l | fvhegeszté mihely |
7, méhely =N védégaz elvételi I
L-‘"‘/ I{{H U Iehetgséggel
| AR i
| it “
|
(1 L !
| | 1 ‘
‘ L ‘ '4/9__!
li=a 4 ‘ s
| b I b |
. . i i ——
1 Il—- —_ — — .___4_§_...___]r T }_ = — |
by ]
3 }Ebé.l Jelmagyarazat
D . .
Elvételi csatlakozasok 2 D Y e (E))_xngenvezetek
i | Oxigén %) Disszu %Argon R Cl(s)zzu
oAy Esetleg
8 e 1 % —--— Argon N
ke e 00 = Kevertgaz § k020
CD@ (:D vezetéken
teke ks —1 —
@ ft{f_"
F PALACKTELEP (Gazforras)
MEF-01§ . 1. Palack 3. NyomascsokkentS egység 4. Gazvezetékek 6. Gazkever6
a“‘eggg;‘zcz';“s'ka'- 2. Gyiijtévezeték GYV-065 NYE-100 sorozat 5. Elvételi csatlakozas 7. Puffer tartaly

1.dbra Hegeszt6 miihelyek gdzelldtdsa palackteleprdl (elvi vdzlat)

VI. évfolyam 1995/1



38

Informacio

2. dbra Palacktelep autogéntechnikai és védégdzas legesztdshez

l6ddsa és a kényszert lizemsziinetek
még fokozottabb mingségi problé-
mdkat vetnek fel.

A kozponti gézellatds esetében
sokkal kisebb fajlagos koltség mel-
lett, joval magasabb biztonsagi szint
is elérhetS. Fontos koriilmény az is,
hogy a kozponti gazellaté rendszer
kezelését, iizemeltetését a dolgozok
szikebb kore végzi, és mivel felelGs-
ségiik is hangstlyozottabb, dltalanos
tapasztalat, hogy a kdzponti gazella-
t6 rendszerek karbantartottsaga, al-
lapota nagysagrenddel jobb, mint az
ugyanannyi egyedi gazellatasi he-
gesztési munkahelyet foglalkoztatd
iizemekben.

Sajnos, a kdzponti gazellatas 1éte-
sitését befolyasolo dontéseknél az
esetek tobbségében vagy a miszaki-

gazdasagi el6nyoket, vagy a bizton-
sagi tényezdket és — nem utolsosor-
ban — az altalanos hatasokat sem ér-
tékelik kellGképpen. Erre vezethetd
vissza, hogy a kdzponti gazelldtas el-
terjedése csak ilyen lassu, vontatott.

A szakemberek egy sziikebb kore
azonban — valamennyi szempont fi-
gyelembevételével -el§ kivanja segi-
teni a korszer(ibb, biztonsagosabb és
ugyanakkor gazdasdgosabb madd-
szerek alkalmazasat, ezért a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés és az
Autogéntechnika Kft. tipusterveket
dolgozott ki a gazhegesztd és/vagy
a védogazas—sitesetleg kevertgazas
— ivhegeszt6 miihelyek kozponti
gazellatsara. A tipustervek mindkét
helyen megtekintheték, megrendel-
hetdk vagy megvasarolhatok. A koz-

Tipus
A >5 <5 Elektronikus
’fn'i‘;gfj‘t‘:t‘zgs palackos Egyagd | Kétagu kijelzd Kivite!
palacktelephez Tip. P1A-068
NYE-
Egy nyomds- "
csokkentével 100 101 + + Ajanlott Alaplapon
Két nyomas- i )
csékk);ntﬁvel 102 103 + + Ajaniott Szekrényben
Félautomatikus 104 105 + Szikséges Szekrényben
Automatikus 106 107 + Szikséges | Szekrényben

Megjegyzések:

szerelvény

1, Eghetd és mérgez6 gazhoz lefivévezetékkel

2. Egheto és égest taplald gazhoz a nyomascsokkents utan kombinalt biztonsagi

3. Acetilénhez >5 palack esetén a nyomascsékkent( eldtt acetilénbomlaskor auto-
matikusan mikédé gyorselzardszelep

4.CO2-hdz, vagy lefagyasiveszély esetén GEM-074 Tip. gazmelegité

1. tdbldzat Nyomdscsokkentd egqységek 3—12 palacklioz
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ponti gézellatist azonban minden
esetben a helyi korilmények és igé-
nyek figyelembevételével kell kiala-
kitani, tehat a tipusterveket adaptal-
ni kell. Alkalmazasukkal a megval6-
sitas eljardsa egyszerisithet6, az at-
futds gyorsithato és a koltségek csok-
kenthet6k.

A rendszeren beliil a palacktelep
lehet egy vagy kétagu. A gazellatas
torténhet egy vagy két nyomascsok-
kentével, lehet kézi, félautomatikus
vagy automatikus tizemid. A nyo-
mascsokkent egységek alaptipusai-
nak valasztékat az 1. tiblazat tartal-
mazza. Kiilonleges, ett6l eltérd kivi-
telt kovetel§ igények kielgitésére is
van természetesen lehetGség.

Néhany szot kiilon is érdemel a
védGgazas hegesztés, azon beliil is a
gazkeverékek alkalmazasa. A palac-
kozott kevertgazok dra joval maga-
sabb, mint a helyszinen, az iizember
elGéllitott  keveréké. Kihangstlyo
zando azonban, hogy barkacs szintii
gazkeverdkkel az eldirt technoldgiat
biztonsdggal betartani nem lehet. A
keverdkkel szemben tdmasztott, id3-
ben is dlland6 pontossdgi igény 2%,
mely nem kiilonlegesen kicsi. Ezt is
azonban csak pontos nyomadsszaba-
lyozassal miikod6 — természetesen
koltségesebb — berendezéssel lehet
biztositani. A keverék —igény szerint
— lehet két- vagy hdromkomponen-
sd.

A kozponti gazkeverd fontos ele-
me a kiegyenlit tartaly (nem szabad
»~megtakaritani”), mert ez biztositja a
beallitott gdzarany dllanddsagot val-
tozo clvétel esetén is. Gyakorlatilag
ugyanazt a pontossagot lehet meg-
valdsitani, ha csak néhany berende-
zés miikodik, vagy ha az lizem telje
kapacitdssal dolgozik. A kozponti
gazellatd hdlozat lehetévé teszi
ugyanakkor egyes munkahelyeken
az eltér6 gazmennyiség pontos beal-
lithatosagat is. A fajlagos beruhazasi
koltség azzal is csokkenthetd, hogy a
gazhalozat alkalmassa tehetS példa-
ulargonnal, COz-vel vagy ezek keve-
rékével vald gazellatasra és nem
sziikséges minden valtozathoz kii-
16n héal6zat kiépitése.

A kozponti halézatok tehat az igé-
nyekhez rugalmasan hozzailleszthe-
tok ¢s a kivant mingség elérését meg-
valositd, biztonsagos, megbizhato
rendszercket jelentenek. Az j létesi-
tésekhez elonyds kiindulasi alapot
adnak a kidolgozott tipustervek.




ATOV Rheinland Magyarorszdgi Csoport szeretette/ é .s_
meghivja Ont a BNV terdletén az A pavilonban

a 172/c standra 1995. marcius 28-31. k6zott TUV Rheinland
a MACH TECH’ 95 Hegesztéstechnikai Szakkidllitdsra Magyarorszagi Csoport

Erdekl&dsink a kdvetkezd (j teriileteinkkel ismerkedhetnek meg:
TUV International

nemzetkdzi TUV kapcsolatrendszeriink: Bulgaria, Gérégorszag, Oroszorszag, Ukrajna
TUV Rheinland Hungaria Kft.

« tartalyok idészakos vizsgalata

*biotechnolégia, olaj-, gaz-, vegy- és mianyagipar

» komplex gyartas-szerelés ellenérzése, felligyelete

» minéségbiztositasi tanacsadas kiterjesztése a TQM teriiletére
» kisvallalatok felkészitése a tanusitasra

- atallas az 4 1ISO 9000-es szabvanysorozat kévetelményekre
+ GOSZT R-tanusitas, CE-jel6lés

TUV Rheinland VRF Kift.

» kdrnyezetvédelmi iranyitasi rendszerek kialakitasa
* biztonsagtechnikai analizis

TUV Rheinland Akadémia Hungaria Kft.
* hegesztboktatas az EN 287 szabvany szerint

TUV Rheinland EUROQUA Kit.
+ minéségbiztositasi és kérnyezetvédelmi iranyitasi rendszerek tanusitasa és termékvédjegy

1061 Budapest, Paulay Ede utca 52. Telefon: 321-7720, 268-0895 Fax: 268-0671, 322-1015



HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete '
és forgalmazasa
* MIG/MAG géz-, vizh(tés(i hegesziGpisztolyok

és tarfozékai \
» WIG/TIG (AWI) géiz-, és vizhiitést hegesztépisztolyok
és fartozékai
« automata {gépi) hegesztépisztolyok
» told-hizd (push-pull) hegesziépisztolyok
» fiistgazelszivos hegesztpisztolyok
» plazmavagé pisztolyok
* kézponti csatlakozok
» vizh(it berendezések
o frocskalésgatlé spray és paszta

KURT HAUFE termékek képviselete Valamint :

bz forgalmazésa o hegeszidtranszformétorok

o védégdzas hegesztégépek

Toldi-, Varga hegeszté- vago készletek
bevonatos elekirodak, kétd hegesztépdledk
mindsitett hegeszi8huzalok

kiilonféle dtvozetl wolfram eletrodak

KAYSER langhegeszté eszkozok Segedﬂnyﬂgok
* oxigén, acetilén, nitrogén, propdn reduktorok \ 1\
* COy, argon redukforok L O ‘w Z i
* hegeszid és vagokészlefek, fcxrtozekmk LW Z 7

* MIG/MAG gazhités hegesztépisztolyok egyenes
és kdzponti csatlakozéval, elforgathaté nyakkal
o elekiradafogok 200-A 1ol 500 Arig

o gyokfaragd

* visszaégésgatlok

o fisztioti-készlet L Pae N /
propanarmaturék, keményforraszté készilékek o G Tl ":: e
) SOLIEY [SCLA:
WKS hegesztéstechnikai ——— ahidl IO B AL

védo- és segédeszkozok
* kézi és fejpajzsok, vedsszemivegek
* OPTREL fényre sotétedd pajzsok
* Qftetsz8 véddszemivegek, 1000 érds mianyaglapok
o sotét ivegek DIN 3-13-ig
o véddruhazat, - kesztylk bérbsl
o emysk, elvélaszto figgény és tartozékai
» festszoritok, testesipeszek

@ o
* nogynyomasi gumitomidk acetilénhez,
oxigénhez, propénhoz
|

* nagynyomass ikertomlsk acefilénhez, oxigénhez

* magnestalpas hegesztétiksr, gazgyitd -
o ielolékréick, voraimérdk HEGESZTESTECHNIKA

j Kod: 13
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Dr. Parti Gdbor (COOPTIM Kft.)

Megnovelt teljesitmény
és energiatakarékossag

Az energiatakarékossag tarsadalmi kotelezettség, s
egyben kozérdek. Ennek a ténynek ismeretében kell
értekelni a PORO BRONZE automatakhoz kifejlesztett
u4j langvago égot. Az égd kialakitdsatol fligg a vagasi
feliilet minGsége, a munka folyamatossaga. Itt kell a
mindség javitasara torekedni.

Jellemz6 kovetelmények:

—egyenletes, tiszta vagasi feliilet és vagasi él

- keskeny vagasi rés

- salakmentesség
Kiegészit§ célok:

—nagy vagasi sebesség

- lizembiztonsag

- kisebb gazfelhasznélas

—kdrnyezetbarat tizem

AlapvetGen fontos a megfelel§ oxigénkidramlas és
az elomelegitS lang tokéletes egyenletessége. Ehhez
mérten kell kialakitani a bemeneti szelep formajat és
nagysagat, az aramlasi, kever§- és kilépGcsatorna
egylttesét. A fentiek figyelembevételével végzett ko-
vetkezetes fejleszt6 munka eredménye, az egy szaba-
dalommal is védett, ~Divergent-Schneiddiise” elne-
vezésii €ég0. Ennek Iényege a kilépési szakaszon diver-
gesen, széttartéan kiképzett oxigéncsatorna, melyet a
szamitdsokat kovetS hosszas miszaki préba soran
sikeriilt kialakitani. Az élettartam megnivelését a ne-
mesacel bélés biztositja. Az 1ij kivitel eredményeként
az égg élettartama a szokasoshoz képest 3-5-szorosére
emelkedik, mig a vagasi sebesség megnovekedését az
1. tablazat szemlélteti.

A tablazatbol kiolvashaté adatokat azzal kell kiegé-
sziteni, hogy mindez kisebb égbgaz felhasznalassal

rténik. Az Gjkivitel technoldgiai értékét noveli, hogy
a megndvekedett vagasi sebesség ellenére az égé és a
munkaanyag kozotti tavolsdg megvéltozésa nem ve-
zet a lang kioltdsdhoz. Az oxigén- és gazcsatorna, va-

Elétolasi sebesség
és az 696 tipusa
(mm/perc) |
Anyag- £ Ajavulds
vastagsag mégret egyenes | divergens | mértéke
(mm) (%)
9 0 570 650 14
12 1 500 600 20
16 2 450 - 550 2
32 K] 340 420 | 23
1. tdbldzat

lamint a keverGkamra tokéletes aranya a langvissza-
csapast szinte teljesen kizarja.

Az 1928-ban alakult cég elsG terméke a foszforbron-
zot kivélto, tgynevezett poro bronz volt, mely mint
nagysikerd termék a mai napig nevében él. Ez alatt a
név alatt kertilt piacra a hegeszts- és forraszanyagok
egy teljes sora. A cég nevéhez fliz6dik az elsé fistgaz
nélkiili sargaréz forrasztdpalca is.

AhegesztSanyagokat kovette a gépek széles skaldja.
Ekkor indult meg a langvagé berendezések nagy sike-
rd gydrtasa, melyekbdl a konzolos kivitel OPTIMAT, a
portal kivitel PORTAMAT és PORTRONIC névvel vo-
nult be a piacra (1. és 2. Abra).

A PORTRONIC gépcsaladban Gsszpontosul az a
szakismeret, mely a mindség és a gazdasagossag, az ar
és a teljesitmény kapcsolataban jelenik meg. A csalad
minden tagja szinkronizélt kétoldali meghajtassal ké-
sziil, s ez megndveli a gép élettartamét fokozott vagasi
sebesség és jobb vagott minGség mellett.

2. dbra
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RONCSOLASMENTES ANYAGVIZSGALAT

Repedésvizsgald eljards
DIN 54 125

Az alkatrészek és munkadarabok fellletén a repedések és egyéb hibahelyek a szildrdsagi tulaj-
donsdgokat veszélyesen csdkkenthetik, ezért felderitéstUkre kell térekednlnk.

A METAFLUX repedésvizsgdld eljidrdsa megfelel a legljabb koérnyezetvédelmi eldirdsoknak és az
aldbbi jovahagydsokkal rendelkezik.

kén, szulfét taria
C eljarés kiorid tarl
B eljarés fluorid tartalomra

zgtaﬂ " 70-9801 Specidlis tisziitd folyadék

70-9802 Piros kontraszt folyadék
 70-9803 Fehér eldhivé folyadék

A vizsgdlbanyagok nem tartalmaznak korroziv elemeket.
Minden spray mentes az FCKW és CKW anyagoktdl.

Alkalmazasi terllet

Otvdzdtt és dtvdzetien acélok, acéldntvények, dntdttvasak, hegesztett varratok,
h&kezelt anyagok, szinesfémek, kerdmidk, kildnbdzd bevonatok

®
Repedésvizsgdlat a legmagasabb kdveteiményekhez

HPS® HEGESZTESTECHNIKA  H-1153 Budapest, Bacska utca 14, Telefor: 169-9155, Fax: 184-8816

Kéd: 15



EMI-TUV BAYERN
Mindségiigyi és Biztonsdgtechnikai Kft.

2000 Szentendre, Ddzsa Gyorgy 1t 26.
Tel.: (26)-315-765 Fax: (26)-315-764

Tarsasagunk - metynek éves forgaima 300 mFt - 140 munkatirsa kiemelkedd szaktudésaval
&ll az Onok rendelkezésére az atabbi szakteriileteken.
~ kbrhazi I6tesitmények és korhaztechnikai eszkziik vizsgéiata, a kérhdzak mifkddésének dtvildgitasa
— EN 1S0 9000-es szabvanysorozat szerint namzeti ségtanisivany
- min@ségigyi 6s szakmai oktatas, képzés a TUV Akag
— véllalatok (izemalkalmassagi vizsgélata és mindsfiése az-Ab-
és AD-WO, TRD-100 elfirdsai szerint. . 3
- kazénok, nyoméstarto edények, gdzpalackok vizsgélata TRD, TRB, TRG és TRR gifirasok alapjan
— hegeszit6k mindsitd vizsgalata az EN-287, valamint az AD-HP3 glfirdsok szerint,
~ alapanyagok és félkésztermékek vizsgélata és bizonylatoldsa az AD-W sorozatnak megfeleiGen,
~ eljardsvizsgalatok lefolytatdsa, ellenrzése és engedélyezése az EN 288,
valamint 2 HP2 /1, TRD-201. elGirésai szerint,
— felvonok, épitd-, emeld-, s anyagmozgaté gépek, mutatvényos berendezések
szakértGi vizsgalata hatosagi jovahagyashoz,
— acélszerkezetek s csGhalzatok varratainak, vasbeton szerkezetek,
valamint mlanyagok kotéseinek radiografiai vizsgalata
~ talajok tomoritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgélata
~ dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
— TUV PRODUCT SERVIGE vizsgalatok, biztonségtechnikailag megfelel§ termékek forgalmazasa
érdekében (GS jel megadasa.)
— épiiletgépészeti rendszerek és berendezések (k6zponti flités, vizellatas, csatonazas, lég- és
klimatechnikai, épiitetvillamossag), épitdipari, alkalmasségi vizsgalatok,
szakért6i faladatok, miiszaki fejlesztést megalapoz6 vizsgélatok végzése
A fentieken tdlmenden a TUV Bayern Sachsen e.V tobbezer szakértdje dltal dtfogja a gazdasagi

élet egész terilletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasagunkon keresztill 6k is (igyfeleink
rendelkezésére allnak.




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

KESZULJON FEL A HEGESZTESI BIZTONSAGI SZABALYZAT
KOVETELMENYEINEK TELJESITESERE!

A SZABALYZAT MEG NEM VEDIMEG AZ ELETET!
Hasznalja az eldirt biztonsagi szerelvényeket!

A IR
A belféldi

== M
[ és import

T Jwiry

visszavagasgatlok széles
valasztékban megrendelhetdk,
raktarrél azonnal szallithatok,
bolthalézatunkban
megvasarolhatok.

Térédjén sajat biztonsagaval.
Rendszeresen ellendriztesse gazhegeszt6- és langvagé felszereléseit

AMIG ON ALSZIK, AZ ORDOG DOLGOZIK!

Atvallaljuk a gondjat. A felllvizsgalat kényes, sokszor kellemetlen helyzeteit megoldjuk,
hegesztGeszkdzeit felelGsséggel felllvizsgaljuk és gondoskodunk a javithaté
felszerelések megbizhatd minGségu feltjitasardl is.

Keresse fel kidllitasunkata MACH-TECH ’95-6n
az A eplilet 172/a standjan’

Kod: 17
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Dr. Visontay Istvdn (Autogéntechnika Kft.)

Gondolatok

a ,,Hegesztési Biztonsagi

Szabalyzat”-rol

Végre ! ?

1995. januar elsejével az 1993. XCIII. szami Munka-
védelmi Torvény alapjan lépett életbe az j és eddig
egyetlen , Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat”.

A Szabélyzat 12 fejezetbdl 4ll, melyek a ko vetkezdk:
Hatdly, Fogalommeghatarozasok, Altalanos kovetel-
mények, Személyi kovetelmények, A munkahely ki-
alakitdsanak kovetelményei, Uzembehelyezés, Gyar-

is és mingségbiztositas, Ellendrzés és vizsgalat, Kar-
pantartas és javitds, A munkavégzésre vonatkoz0 sza-
balyok, Veszélyes koriilmények kozott végzett hegesz-
tés szabalyai, Egyéni védelem.

A kidolgozas folyamata — mint az a szakmaban
koztudott — nem mingsithetd sebtiben végzett teve-
kenységnek. Hosszu évek soran és rendkiviili vitak
kozepette késziilta Szabélyzat; tobbszori egyeztetéssel
és széles kord ellenvéleményekkel. Hidnyossdgok, at-
fedések, valamint nem oda tartozé elSirasok torlési
javaslataival.

A Gépipari Tudoményos Egyesiilet Hegesztési
Munkavédelmi Szakbizottsdga az Orszagos Munka-
védelmi FéfelligyelGség altal timogatva, mar 1987-ben
kidolgozta koncepcidjat, de akkor a megvalOsitas mar
nem kovette az alapgondolatokat.

A hosszu évek sorozatos vitdi utan kidolgozott €s
véleményezésre atadott tervezet — nem til szélsGseges
allaspontok szerint — még véleményezésre se volt al-
kalmas. Ennek ellenére — néhany hozzaszolas alapjan

,atvezetésre keriiltek kiegészitések, modositasok és
torlések, de az elmult év végén kozzétett Szabalyzat-
ban még igy is sok a hiba, az ellentmondas, a szaksze-
riitlenség és feltlinGen hianyos.

Az alapkoncepcio kovetése lett volna sziikséges €s
nem a tobbszor atjavitott és a gondos rendszerezést
nélkiiléz6 anyag kiaddsa.

Jelen sorok irGja ugy érzi, hogy ki kell jelentenie: itt
nem utélagos okoskodasrél van sz6, hanem mindan-
nak az ismétlésérdl, amelyeket az elmult évek soran
tobbszir sorozatosan és hidbavaldan szoban és irasban
is kozolt.

A Hegesztéstechnika hasdbjain (1993. 3. szam) jelent
meg a német , Hegesztés, vagas és rokoneljarasai. Bal-
esetelharitasi elGiras” ismertetése.

Az alapvet$ koncepcio itt a kovetkezo volt:

— vegye figyelembe a hegesztéstechnika jelenlegi
helyzetét;

— feleljen meg a biztonsagtechnika jelenlegi helyzete-
nek;

- fogalmazza meg az egészségvédelem legmoder-
nebb irdnyzatat;

— vilagosan kiiloniiljon el az dllami rendeletektdl és

— egyértelmien szoljon mindazokhoz, akiket érint

(munkaad6k és munkavallalok).

Ugy gondolom, ilyen vilagos koncepcidval nem le-
hetett rossz szabalyzatot kidolgozni.

Feltételezhets, hogy a magyar Hegesztési Bizton-
sagi Szabalyzatot a szakma rendkiviil ambivalens ér-
zésekkel fogadja, hiszen évek Ota létez§, rendkiviil
nagy frt tolt majd be, ezzel szemben az alkalmazas
soran felszinre keriild, belsé ellentmondasai jelentds
kritikdkat vonhatnak maguk utan.

A kozeljovd hivatott eldonteni, hogy az egyébként
feltétleniil sziikséges szabdlyozas mire lesz alkalmas és
mennyire lehet alapja egy tjabb — nemzetkozleg is
elfogadhatonak tekintheto — szabélyozdsnak.

Minden eddig felsorolt ellenérv ellenére idvozdini
kell a Szabélyzat megjelenését, de indokolt lett volna
meghatarozni, hogy az milyen (pl. két-hdrom év meg-
hatarozott) idStartamra kertil kiadasra.

Ebben az id8szakban kérni és hasznositani lehet és
kell az alkalmazok véleményeit mind munkaad6i,
mind munkavéllaléi szempontokbol egyarant.

Hangsulyozni kell, hogy a Szabdlyzatnak, illetve a
kidolgozas alapjdt képezs anyagnak legnagyobb hibai
nem az észrevételek alapjan nem vagy nem megfelels-
en javitott részeiben, hanem a kimaradt, elSirastigeny-
16 kdvetelményekben, valamint a felesleges szabalyo-
zasokban rejlenek.

A Szabalyzat tételes elemzése azonban nem lehet
egy folyoirat, egy hirjellegii kozlemény feladata, hi-
szen a részletek ismertetésére nincs mod (ami termé-
szetesen nem zarja ki néhany szakember meghatarozo
jelentdségd véleményének koziési lehetGségét. — A f6-
szerkeszté megjegyzése.)

Néhany sz6 a szabvanyokrol

Ajelenlegi ex-lex dllapotban elkertilhetetlen a gon-
dos szabvanyalkalmazas, hivatkozas.

Az IKM altal kitelezGvé tett és a Szabalyzatbol ere-
do kotelezettségek oridasi szabvanyhalmazanak keze-
léseegy , kétkezi” dolgozo részére szinte lehetetlen, sGt
magasabb beosztastak részére is komoly nehézseget
jelent.

Fel kell hivni a figyelmet — az MSZH ellentmondé
allasfoglalasat is figyelembe véve — az atfedésekre,
hianyos hivatkozasokra, de kiilonésen azokra a szinte
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naponta jelentkezd valtozasokra, amelyek az eurGpai
szabvanyok honositasabdl keletkeznek.

Osszefoglalva

a kidolgozok védelmében ki kell emelni a vélemé-
nyezésre felkértek passzivitasat, viszont hibaként em-
lithet$ a szaktertilet nem elég széles feltérképezése.

Biztos, hogy Oridsi elSrelépés a Szabalyzat megjele-
nése, de mar jelen allapotban is észre kell venni, hogy
csak kiindulé anyagnak tekinthetd és legkésGbb két év
milva egy 1j, atfogébb, a belfdldi és a nemzetkdzi
tapasztalatokhoz és el§irasohoz jobban igazodé kdve-
telményrendszert kell kidolgozni, annak ellenére,
hogy a most megjelent biztonségi szabalyzatok koziil
a munkavédelmi szakemberek a hegesztésre vonatko-
z0 kiadvanyt tekintik a legjobbnak.

A most kezd6d6 idGszakban kell felkésziilni egy j
alapkoncepci6, szabélyzat 1étrehozasara, melyhez sze-
mélyemben — munkatarsaim, bardtaim,a GTE Hegesz-
tés Munkavédelme Szakbizottsaga nevében is ~ fel-
ajanlom kozremiikddésem.

Mar most el kell kezdeni a vélemények GsszegyGité-
sét, amelyek eddig is jocskan felmeriiltek.

i

A tapasztalatokat széles forumon kell majd vitara
bocsatani, és a kiilonbdzd szabalyok, szabvanyok val-
tozésait kovetni.

Nem lehet azt a megoldast valasztani, hogy mas —
érvényes, hatdlyos — jogszabélyokbdl, azokat idézve
néhany elbirast kiragadni; nem gondolva a kettGsség-
bdl 1étrejovs veszélyekre, valtoztatasok atvezetésébdl
ad6do hibékra.

Fontosnak tartom, hogy a Szabalyzat a joviben ne
csak tiltdsok halmaza legyen! Sziikséges, hogy ttbai-
gazitadsokat, megoldasi médokat, cselekvési javaslato-
kat is tartalmazzon és rendelkezzék olyan kiegészité-
sekkel, amelyek bar mar nem kételezettségek, de be-
tartasuk ajanlatos.

Ismertetni kell a f6bb veszélyforrasokat is, hiszen
csak ilyen tajékoztatasok birtokdban oldhaté meg a
hatdsos védekezés.

Remélem gondolataim nem a sért6déseket, a szak-
mai hiusagbol ered6 diihot, a "mundér védelmének”
sziikségességét ébresztik, hanem a gyakorlatbol taplal-
koz0 és jobbitd szandéka vélemény hasznositdsdnak
lehet(ségét.

Befejezésiil Jozsef Attila jol ismert sorait szeretnér
figyelembe ajanlani:

Erted haragszom, nem ellened!”

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.
1148 BUDAPEST, FOGARASI UT 10-14.
POSTACIM: 1581 BUDAPEST, PF. 29

TELEFON: (36 1) 252-3444/272 vagy 163-3687 (Oriné)
TELEFAX: (36 1) 183-7147, TELEX: 22-6263

ALAPFOKU ES AGAZATI SZAKMUNKASKEPZES, | ,
VALAMINT MINOSITES MSZ EN 287 SZERINT, IGENY ESETEN
TUVKITERJESZTESSEL,

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint az igényelt képzés-
tdl, illetve a képesitéstdl, vagy a minésitéstél stb. fliggben.

SZEMELY! FELTETEL: alapfoki képesitéshez 8 altalanos, szakmunkas képesi-
téshez, minGsitéshez betanitott vagy alapfoki hegesztéi vagy kapcsolodd szak-
munkasbizonyitvany.

Kéd: 18
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Popovics Liszlé (FE-MA Kft. )

Hlitorendszer
fogyoelektrodas vedogazas
ivhegeszté berendezésekhez

Gazdasagi kényszer, hogy a he-
gesztési munkat az adott technolo-
giai lehetOségeken beliil, a lehetd leg-
nagyobb hatékonysaggal kell elve-
gezni, vagyis az elérheto legnagyobb
Jeolvasztasi teljesitményre €s a mun-
kaid6 maximalis kihasznalasara kell
torekedni minden tizemben, ahol
versenyképes termékeket kivannak
gyartani. Az ilyen iizemekben elen-

adhetetlen a vizhiitéses hegeszto-
pisztolyok bevetése”, amitdl vi-
szont elsGsorban a termelési koltsé-
gekért felelgs szakembereket ,, veri ki

a viz”. Az még hagyjan, hogy egy
vizhtitékér nem olcsod ,mulatsag”
(50-100 eFt), de minden egyes uzem-
zavar egy-egy vizhiiteses pisztoly
halalahoz” vezethet (ha csak nincs
beépitve megfeleld védelem).
Uzemzavar pedig sirtin eléfordul.
Gondoljuk csak meg: szegény viz-
szivattyd nem ritkan 2-3 miszak-
ban, folyamatosan szallitja a vizet
(ami néha elfogy, elpérolog, bepisz-
Kkol6dik), a szivattyt kopik, csapagya
berozsdasodik, szénkeféje elfogy,
forgorésze leég stb. A pisztoly meg

s
e
T
"
I

1. dbra. A hittérendszer vdzlata

tonkremegy (viszont 20 ezer alatt rit-
kan kaphatd).

Ki viszi el a ,,balhét?”

Kezd6dik a korbefutds. Felhasz-
nalo - gyarto —rossza pisztoly —rossz
ahits. Végiilmegunjak és/ vagy visz-
szatérnek a jo oreg lassd gazhutéses-
hez, vagy fenntartanak egy részleget
a pisztolyok allandd javitasara.

Talalményunk vélhetéle gyoOke-
resen megoldja a fentebb dramai sza-
vakkal ecsetelt ,hiisbavagé” dilem-
mét: mi ment eldbb tonkre:

— a pisztoly (a felhasznald vélemé-
nye), vagy

— ahiit6 (a pisztolyt-gyarto vélemé-

nye).

Ugyanis nincs benne mozgo alkat-
rész (csapagy, szénkefe, forgorész,
szivattyd).

S6t még energidt sem igényel a
hagyomanyos értelemben, ugyanis
az amugy is jelen levo védbgaz nyo-
mésa hajtja at a vizet a_pisztolyon.
Ingyen, szivességbOl. Es ha mar
amugy is ott van, még le is hiiti a
felmelegedett vizet, kﬁ%ﬁ'mé’)sen ajég-
hideg CO2 gaz.

A gyakorlati megvaldsitashoz tu-
lajdonkeppen pusztan néhany meg-
figyelés es alapvetd hegesztési isme-
ret osszevetése szitkségeltetik.

Megfigyelés:

Egy j0 mindségi hegesztépisztoly
3,5 bar nyomason 2,5 liter viz ateresz-
tésére képes percenként. Egy nyo-
mascsokkentd kimenetén az étfo-
lyast mutato nyomasmérs ora skéla-
zasa kegyes csalassal

2,5 bar — 10 liter gazatfolyds
5 bar — 20 liter gazatfolyas
7,5 bar — 30 liter gazatfolyas

(A kegyes csalds természetesen az,
hogy az ora literre van skalazva, de
nyomést mér.)

Alapuet6 hegesztési ismerct:

nagyobb aramerdsségi -védoga-
zas {vhegesztés gazszitkséglete 10-
20 liter / perc.
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Osszevetés:

5 bar nyomds tobb, mint elég a
sziikséges hiitéviz mennyiség (3 li-
ter/perc) atdramoltatasira. Ha ezt a
3 liter vizet az 6t bar nyomasu védé-
gaz pumpilja at a hegesztGpiszto-
lyon keresztiil, a viz helyére 1ép6 gaz
ujbol kitagulva, 15 liter (5x3) térfo-
gativd valik. Ez viszont egy nagy
aramer6sségi védbgdzas ivhegesz-
tés gazsziikséglete. A hité papiron
maris miikodoképes.

A gyakorlati megvaldsitashoz mar
csak néhany hénapi megfeszitett csa-
patmunka, egy-két tucat dlmatlan &j-
szaka, hit és kitartas sziikségeltetik.

A végeredmény azonban 6nma-
gaért beszél (de azért leirtuk).

Két, egymds mellett elhelyezett
borddzott aluminium hengerben
koncentrikusan helyeziink el egy-
egy gumihengert.

Egy egyszerti elektronika (3) segit-
ségével vezérhink két-két elektro-
magneses gazszelepet (4-7, 5-6) fel-
valtva.

Ha a 4-7 péaros van nyitva, a pa-
lackbél vagy hal6zatbol 5-6 bar nyo-
mdson dramlo gaz a bal oldali gumi-
hengerbe keriil, mikézben a gumi-
henger koriil levs vizet atpréseli a
jobboldali aluhengerbe. A jobb oldali
gumihengerben lev gazt vezessiik a
hegeszt6pisztolyba. Mérjik a he-
gesztéshez vezetett gdz nyomasat

16), és ha a nyomas a kritikus érték
ala csdkken, vagyis mér nem tud elég
gazt biztositani a hegesztéshez, jelez-
ziik ezt a tényt az elektronikanak,
ami azonnal »kapcsol” ésaz 5-6 sze-
lepek nyitasat vezérli. Igy a hegesz-
tés védigaz ellatdsa a bal oldali gu-
mihengerbdlfolytatodik, itta viz visz-
szafelé kezd folyni ... és ez igy megy
a miszak végéig.

Semmi nem mozog, nem kopik,
nem forog, mégis mikodik a hitd.

Es ha mdr a rendszer nyomds alatt
miikodik, tegyik egy apro triikkel
komfortossa:

- Jelezziik ki, ha csokken a nyomds
(elfogyott a gaz vagy kevés a viz),
villogtassunk egy lampat, szélal-
tassunk meg egy dudat, vagy
blokkoljuk a hegesztést az el6told
megallitdsaval;

— egy kis gaz felhasznaldsaval fujjuk
ki a vizet a pisztolybd], ha le akar-
juk venni a miiszak végén, vagy
ha le akarjuk cserélni egy jobb ti-
pusra.

Végiil rohanjunk mindezt miko-
dés kozben megtekinteni a MACH-
TECH szakkidllitason az A pavilon
112/f standjdra. (A rendszer szaba-
dalmaztatasi eljaras alatt all.)

H

KOPASALLO PLATIROZOTT LEMEZEK

ABRADUR

Szénacél (St 37, A 38) alaplemez kopasall6, keményfém fel-
hegesztéssel.

Alkalmazds: Az ipar legktilonbozébb tertiletein. Leggyakoribb
alkalmazasi tertiletek: a cement- és acélipar, k6-
banyak, épitéipari gépek, brikettprések, stb.

A kovetkez6 mindségjeli
lemezek szillithatéok:

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 énvédd huzalt jelsl, tovabbi in-
formaci6 a hegesztéanyag adatlapon , illetve katalogusban ta-
lalhaté.

ABRADUR A A felrakott kopasallo réteg keménysége cca. 60
jellemzéi: HRc, asvanyi anyagokkal torténd koptatasnak
kivaléan ellenall. Utésre mérsékelten ellenalld.
| ABRADUR B A felrakott kopasallo réteg keménysége cca. 62
jellemz6i: HRc, asvanyi anyagokkal torténé koptatasnak
jellemzo kivaloan ellenall. Magasabb hémérsékleten (450
°C-ig) is kopasallo. Utve koptatod igénybevételre
kozepesen ellenallo.
ABRADUR C A felrakott réteg keménysége cca. 63 HRc, tizemi
jellemz@i: homeérséklet max. 650 °C-ig. Alkalmazésa els6-
sorban fém-fém koptatasi igénybevétel esetén
nagy feltileti nyomasnal indokolt.

Szallithatd A lemezek 2000 x 1000 mm-es méretben késziil-
méret; ek, de kivansag 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.

ABRANIB [~

1142 8, N0y
st 0z g

7‘9/4/’6)(; Ud‘gpé’ o)
Ezzel a jelzéssel nikkelborid vagy wolfram-

Lty ity
; ; 0957
karbid bevonatii lemezek késziilnek.

Alkalmazas: Sok teriileten lehetséges, pl. szallitocsigak valy-

: janak kibélelése cukorgyarban, gabonaiparban,
stb.

| Szallithaté Az alaplemez vastagsaga 2 mm, a felrakott réteg

méret: vastagsaga 0,5, vagy 1.0 mm. Legnagyobb mérete
2000 x 500 mm.

Kéd: 19
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Nagy multa osztrak gyarté hegesztogépei
a legjobb mindségben,
kifejezetten az On problémadinak megoldasara.

Megbizhatéan m(ik6dd, inverteres
berendezések mindhdrom eljarasra,
a legmostohabb ipari kdriilmények kozott is.

Latogasson meg minket,
legyen a vendégiink

a MACH TECH vésaron,

az A épiilet 108/b standjan,

LY. 24 7 _r

rroriiu

A vasar ideje alatt extra arengedmények!

BOHLER KERESKEDELMI FRONIUS MARKASZERVIZ WELDOTHERM
KFT. MOLZOL _ HOTECHNIKAI
Budapest X., Ceglédi at 19. Budapest XV., Rakosi (it 121/a. ES KERESKEDELMI KFT.
Telefon: 260-6482 Telefon: 30/415-689 Ajka, Gyar utca 35.
Fax: 263-2725 Telefon/fax: 271-5154 Telefon/fax: 88/312-589, 312-577

Kéd: 20



NAGY TELJESITTMENYD, HATEXONY, RUGALMAS
Uj hegesztgépek egy "j6 csaladbél”

_ESAB A10 gépcsalad ij tagjai.
GEPEK NEHEZ UZEMI KORNYEZETHEZ!

A tirisztoros LAW 400

és a LAW 500 tipusijeld
egyeniranyiték, a MEK 4
és MEK 4S négygdrgls
huzalel6tolokkal,

leveg6-, vagy vizh(téses
valtozatban olyan
hegesztési tulajdonsagokat
biztositanak, amelyeket

a gyakorlatban is latni kell.
Az aramforrastol akar
60-65 m tavolsagra

lévé munkadarab is
hegeszthetd. Kivansagra
ellenérzé miszerek

az el6toloba is beépithetdk
és a huzalelétolas

mellett, a feszlltség is
onnan szabalyozhato.

PROBALJA KI ON IS E GEPEK KULONLEGES
TULAJDONSAGAIT!

Ldtogasson meg benniinket a MACH-TECH '95 kialitdson marc. 28-31. kdzott a 113/a-b standon!

AV ESAB Kft _78upArest

_ Budafoki (it 95-97.

ESAB recion: 1813-979, 1668-862 Telefax: 1 éé’S-ogsi
AT

Kéd: 21
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A fogyoelektrodas védégazas
hegesztés huzalel6tolé
rendszereinek vizsgalata

Dr. U. Dilthey, U. Reisgen: Untersuchungen an Drahtvorschubsystemen zum
Metallschutzgasschweiflen (Forditds a Schweifien und Schneiden 1995. 1. szima
50-56. oldaldrdl. Forditotta: Erdélyi Néra)

A kozleményben a huzaltovib-
bitisra hat6 befolydsolé ténye-
zG6k, valamint a push-push (tol6-
tolé) és a push-pull (tolé-hiizo)
rendszerek a hagyomanyos huzal-
eltolékkal osszehasonlitva ke-

ilnek bemutatisra. A kovetel-
ményt6l és a konfigurdciotol fiig-
glen nagyon eltér@iizemi viselke-
dés mutatkozik.

A fogyéelektrédas védGgazas
hegesztésnél a hegesztési varrat
mindsége €s a gazdasagossag
nagymeértékben a helyes elgkészi-

téstdl, az optimélis hegesztési para-
méterektdl, valamint a hegeszt
szakmai tudasatol és ligyességétdl
fligg. Tovabbi feltétel a hegesztési
eredmény  reprodukalhatésaga,
azaz lehetGség szerint egyenletes
huzaltovébbitas. A fogyodelektrs-
dds véddgdzas hegesztésrsl szol6
cikkekben és szakkonyvekben,
amelyek a hegesztdberendezések
kovetelményeit irjdk le, a huzalel -
tol6 rendszereket csak érintSlege-
sen emlitik meg, illetve nagyon al-
talanosan kezelik. A szandék, hogy
inert- és aktivgazas hegesztésta vé-

kony anyagoknadl is hasznalhassa-
nak - kiilénésen a puha alumini-
umhuzalokndl - huzaltovéabbitasi
nehézségekhez vezetett. A kombi-
ndlt  tolé-hizé  huzaltovabbitd
rendszerek tobb okbél (pl. pisztoly-
suly vagy a tol¢, illetve hiiz6 huzal-
tovabbité gorgdk fordulatszama-
nak egyeztetési problémdja miatt)
nem eredményeztek a gyakorlat-
ban kielégitd megoldasokat.

Bar a huzalel6tol6 rendszerek az
utébbi években javultak, mégis he-
lyenként fellépnek ingadozasok és
zavarok a huzaltovébbitds soran.
Kiilondsen a vezérelt hegesztési fo-
lyamatoknal, az iv gyujtasakor,
hosszu tovabbité csoveknél, vagy
azeljdras hatartertitetén végzett he-
gesztésnél (pl. nagyon rovid v ese-
tén a vékonylemez teriileten) egy

Koéveteimények

« Automatizalas

+ Nagy hataskérzet

+ Kiilénb6z6 anyagok

« Nagy folyamatstabilitas

* Nagy reprodukalhatésag

* Nagy leolvadasi teljesitmény

Meghajtas

- Fordulatszam stabilita
» Cslszas

» Huzaldeformacié

- Kopas

» Huzalsérilés

ﬁ Szennyez8dés « Raolvadas
| » Csavarodas « Fréccsenés
; - El6forméazas » Lerakédas
i » Megengedett eltérés + Kopas

+ Lagy anyagok

- Bevonat

F

Béléscsd

- Stick-slip effektus

* Huzalfelszin sérulés
» Szennyezédés

- Kopas

KontaktcsG -

Kévetkezmények

* Nyugtalan iv
* Fréccskolés
+ Elakadas

+ Utdlagos megmunkalas
* Draga allasiddk

Tomldkasteg

~N

* Hossz
« Athelyezés
« Mozgatas

1. abra: A luzalelektrdddk tovabbitdsdra hato befolydsold fényezdk
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precizebb huzalelGtolds elenged-
hetetlen. A fokozott kovetelmé-
nyeknél, amelyeket a huzalel6tolo
rendszerrel szemben tdmasztanak,
a huzaltovabbitast szamos tényezd
befolyasolja, melyek a hegesztési
folyamatra és eredményre negativ
hatassal lehetnek (1. abra). A tovab-
biakban a kiilénb6z6 huzalelStola-
si rendszerkomponensek és mas
befolyasolé tényezdk huzaltovéab-
bitdsra gyakorolt hatasat vizsgdl-
juk.

Kisérleti felépités
Ahuzaltovabbitasi ers- és sebes-
ségingadozasok méréséhez érzé-
kelSket fejlesztettek ki, melyek a
huzalelStolasi rendszer kiilonb6z6
helyeire beépithet6k. A huzalnak
az els6 meghajtéba torténd befuta-
sa elé huzalelGtolasi sebességérzé-
kel$ van beépitve, ami a huzalels-
tolas idébeni lefolydsarol informal.
A meghaijtéegység és a tomiSkoteg
kozé helyhez kototten beépitettek
egy erbérzékelst. Feladata, hogy a
mozgatott huzal és béléscsé kozott
fellépd strlodasi er6t mérje. A tom-
16koteget egy tgynevezett hajlito
és torzids berendezés mozgatja. Ez
a berendezés szimulélja egy karos-
csuklés robot, illetve az altala moz-
gatott tOmlSkoteg mozgasait. A
hajlitd és torzids igénybevételeket
kiilon vagy egylittesen lehet bedlli-
tani. A tomlSkoteg €s a pisztoly ko-
zé valtakoztatva be van épitve egy
kiegészitl sebesség-, vagy erGérzé-
kelS, ami altal az iv kozelében, ki-
16nosen a kontaktcsGben végbeme-
nd folyamatok hatarozhatok meg.

HuzalelGtolasi sebesség
és ivfajta

Mivel a kilonbozd ivfajtakhoz
kiilonboz6 huzalelStoldsi sebessé-
gek tartoznak, 6sszehasonlitast vé-
geztek konstans peremfeltételek
mellett. A2. dbra egy 6sszehasonli-
tast mutat a push-push (tol6-tol6)
rendszerek sebességkdzépértéké-
nek maximélis eltéréseirsl.

Az impulzusiv kimutatja a pisz-
tolyon minden ivfajta legkisebb se-
bességingadozdsat. A révidivnek —
a ,nyugtalan” anyagdtmenet miatt
- kiilondsen rendszertelen sebes-
ségfolyamata van. A sebességfiig-
g0ség kisztliréséhez, a sebességin-

140
O/D
| 120

Push-Push |
wmvdba [m/min]
mVdba [%]

100

80

80

15

40

20

0,5

Max. eltérés a huzalsebesség kozépértékétd!

0 1
Roévidiv Impulzusiv Szoéréiv

2. dbra: Az ivfajta befolydsa a huzalelftoldsi
sebességre push-pusht (told-told) Inizalelto-
10 rendszer haszndlatdndal (maximdlis clté-
rés a huzalsebesség kozépértektdl: Vdba a
pisztolyndl mérve)

gadozasokat az atlagos huzalelGto-
lasi sebesség alapjan (%-ban) hata-
roztak meg. Mint a 2. dbra mutatja,
a relativ, a sebességkozépértékre
vonatkoztatott huzalelGtolasi  se-
bességingadozds a szord- és impul-
zus fveknél csaknem ugyanolyan
nagysagi. Az abszolutértékben
mutatott tendencia még erésodik a
relativértékek bemutatasakor. Ez
amellett sz6l, hogy a rovidiva fo-
lyamatnak egy tartds negativ
visszahatdsa van a huzalelGtolasi
folyamatra. Eddig azt feltételezték,
hogy a legerGsebb huzalelStolasi
sebességingadozas azimpulzus iv-
nél van a kontaktcsében lev( allan-

H

do, a pulzusfiiggd tapadas és elva-
las miatt. Ez mindenesetre az itt
alkalmazott  push-push  rend-
szernél nem &ll fenn.

Haétsé meghajtdsndl az impul-
zus- és rovidiv relativ sebességin-
gadozasai koriilbeliil egyforma
nagysaguak (85-90%), amit a tolo-
meghajtds normadlis, szabélyos vi-
selkedése idéz elS. A sz6réivi he-
gesztésnél az érték csak fele akko-
ra. Nagyobb huzalelStolasi sebes-
ségnél a hatsd meghajt6 forgato-
nyomaték-szabélyozasa magasabb
frekvencian dolgozik, ami altal a
huzalelStolasi sebesség nagy rez-
gésamplitudéi elmaradnak. Az
erdingadozéasok ugyanazt az ivfaj-
ta szerinti mennyiségi fliggGséget
mutatjak, mint a relativ sebességin-
gadozasok. A rovidivnél felléps
erbingadozasok dupla akkora
nagysagutak, mint az impulzus- €
5zOroivnél.

A vizsgalt push-pull (tol6-hizo)
rendszernél az fivfajta befolydsa
nem olyan jelentds, mint a push-
push rendszernél (3. abra). Altala-
nossagban itt a huzalelGtolasi se-
besség ingadozasai a kiilonbozo fv-
fajtaknal csak kicsit kiilonbbznek.
Az abszolut huzalsebesség-inga-
dozasok csekély novekedése a hu-
zalelGtolasi sebességtdl valo fliggs-
ségre enged kovetkeztetni. A rela-
tivérték képzése hasonld viselke-
dést mutat, minta push-push rend-
szernél, vagyis a rovidivnél 1épnek
fel a legnagyobb ingadozasok. Az
impulzus- és szoroives hegesztés-
nél a kozépértéktdl valo eltérések

|
3,5

Push-Pufl |
[m/min] EZVdba [%] MVdka [%)]/ A

140

lmvdba [m/min] CVdka
m/min ‘

2,5

100,

80

60

40

20

Max. eltérés a huzalsebesség kozépértékétdl
)

Rév&v

Impulzusiv

Szoréiv

3. dbra: Az rofajta befolydsa a huzaleldtoldsi sebességre push-pull (told-Iniza) huzaleldtols
rendszer haszndlatdandl (maximdlis eltérés a huzalsebesség kozépértektdl: Vdba a pisztolyndl

midrve, Vdka az eldtoloegyséquél miéroe)
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jelentésen kisebbek és csaknem
azonosak.

Az erGingadozasok relativ ki-
csik, csupéan a sz6réivnél emlitésre
méltéak az elGtolasi erd kozépérté-
kétdl val6 eltérések. Itt azonban
egy jelentSs alland6 hulldmzast le-
het megfigyelni. A rovid- és sz6ré-
ives hegesztésnél 250 Hz-es erdin-
gadozdst mértek. Az impulzusiv-
nél a mért frekvencia megfelelt az
impulzusfrekvencidnak (139 Hz).
Hogy a véletlenszertiséget kizar-
jak, tovabbi kisérleteket végeztek
kiilonb6z6  impulzusfrekvencidk-
kal. A 4. 4brén a relativ értékek azt
mutatjik, hogy a hétsé meghaito-
nak nincs befolyasa. Tovabba meg-
allapithat6 ebbdl, hogy a 100 Hz
feletti frekvencidnal a huzalelGtolas
a pisztolynal stabilabba valik.

dl T Push-Pull
[mvdba Cvoka emvam! | 6
60 | m/min

Max. eltérés a huzalsebesség kozépértékétol
Kézepes huzalsebesség

Impulzus frekvencia

4. dbra: Az impulzusfrekvencia hatdsa a hu-

“elétoldsi scbességre push-pull huzaleléto-
wasl rendszer haszndlatandl (Vdm a Inizale-
idtoldsi sebesséy kozéperteke; naximdlis elteé-
ids a Ituzalschcsség kozépérteketdl: Vidba a
pisztolyndl mérve, Vdka az elétoloegységnel
nierve)

A (huzaldobot és a hajtast tartal-
mazo6) elGtoldegységnél a huzalels-
tolasi sebesség kzépértékétsl valo
eltérése kisebb impulzusfrekvencia
esetén kisebb. A huzalelGtolasi se-
besség, valamint az impulzusfrek-
vencia befolydsa a huzalelGtol4si
sebességingadozas amplitadojdra
a hats6 meghajtonal nem megalla-
pithatd. Azonban itt is feltdnik,
hogy a huzalelStolasi sebességin-
gadozas impulzusfrekvenciaja ki-
fejezett. Ha csak a hatso meghajtot
mudaodtetik, az impulzusfrekven-

cidval novekvd huzalelStoléerd
mutatkozik.

Meghaijto fajta

Mivel a hegesztSpisztolynal a
hely és a stly miatt 4ltaldban 2-g0r-
g0s meghaijtokat kell alkalmazni,
csak a kiilonb6zS hatsomeghaijték
Osszehasonlitdsa volt célszerd. Az
5. abra azt mutatja, hogy a planeta-
ris hajtasnal (ferdén allitott és orbi-
talisan vezetett el5tologorgk) na-
gyobb sebességingadozasok 1ép-
nek fel, amelyek még a meghaijtas
mogott, a pisztolynal is hatnak. Az
ok val6szintileg az erds torzids rez-
gesekben rejlik, amelyeket rend-
szerint a bolygoéhajtas idéz el. A
vezérelt 4-gorgds meghaijtd ezzel
szemben egy jelentGsen nyugod-
tabb mozgast eredményez. Ha azo-
nos modon mérést hajtanak végre
nem a pisztolynal levd hajtas ese-
tén, gy egészen mas viselkedés
mutatkozik. A4-gérgds elGtoldegy-
ségnél a pisztolynal mérhets huzal-
elGtolds a planetaris meghajtas m-
kodése kozben nyugodtabb, érde-
kes médon még csekélyebb is, mint
a push-pull tizemmédnal. Ez amel-
lett sz01, hogy a push-pull hizéers
csatolasbol, illetve a planetaris haj-
tas forgatényomatékabol eredd
torzids rezgésekbdl adodé sebes-
ségingadozas — szuperpondlds a
huzaltovabbitasra negativ befo-
lyast gyakorol. Nagyobb terhelés (a
tomlGkoteg 1080°-0s hajlitasa) révi-
lagit arra, mi a push-pull rendszer
erGssége. A sebességingadozasok a
pisztolynal megharomszorozod-
nak a tiszta hatsomeghajtasnal,

mig a push-pull iizemméd esetén
még egy csekély mértékd javulds is
mérhets. Akozepes elGtoléers és az
erGingadozasok a 4-gérgs elGtol -
egység miikodtetésénél kb. négy-
szer nagyobb, mint a planetaris
meghajtasnal. A huzalelektrodat je-
lentSsen erésebben kell tolni. A hu-
zal planetaris meghaijtas altal els-
idézett torziosrezgése nyilvanval6-
an azt eredményezi, hogy a surl6-
dési erGk a huzal és betétcss kozott
csekélyek maradnak.

Tomlékoteg

A témldkoteg torziGja egy push-
push rendszer esetén a varakozas-
nak megfelelGen nem befolyasolja
az erl- és sebességfolyamatot.
Nem viltoztatja meg a sdrlodési
viszonyokat a huzalelektréda és
béléscs6 kozott. AtdmlGkoteg athe-
lyezése, azaz a hurkok szama, illet-
ve a hajlitasi szgosszeg azonban
mervadé befolydssal bir a tovabbi-
tas stabilitasdra.

A tomlSksteg hajlitasa nélkiili
hegesztésnél a huzalelGtolasi inga-
dozasok a hdtsé meghaijts forgato-
nyomaték-szabdlyozasanak tipi-
kus viselkedése miatt a hegesztd-
pisztolyig terjednek. A t6ml§ hajli-
tasandl a huzalelektroda erGsebben
a beléscsé faldhoz préselédik, ami
altal a surlédasi erdk a huzalelekt-
roda és a vezetGbélés kozott felerd-
sodnek. Ez a hagyomanyos huzal-
meghaijtd ismeretével ellentétben
pozitivan hat a sebességre. A hatsé
meghajté  tolémozgdsanak  frek-
vencidja a megnovekedett strléda-
si er$ hatdsara kisebb lesz, ami 4ltal

[meVdba Vdka|

Planetaris
Hétsé meghajtas

Max. eltérés a huzalsebesség kozépértekétd|

4-g6rgds

Planetéris

4-g6rgGs
Push-pull

5. dbra: A huzalelotoldsi sebesség ingadozdsai a hajtdstdl fiiggien (maximdlis eltérés a huzal-
sebesséq kizépértéketol: Viba a pisztolyndl mérve, Vdka nz eltold egységnel mérve)
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maér nem lépnek fel nagy sebesség-
véltozasok.

Ezen viselkedés oka a hatsé tolo-
meghaijté forgatonyomaték szaba-
lyozasaban keresend$. A maxima-
lis forgatonyomaték és ezdltal a
maximalis elGtolasi erd beallithato.
A szabélyozas felismeri a pillanat-
nyi forgatonyomaték igényt az eld-
toldémotor dramfelvételébdl. Ha itt
egy relativ magas értéket valaszta-
nak és a forgatényomaték egy kii-
szObérték ala esik, akkor a huzale-
16tolas felgyorsul, amig a maxima-
lis nyomatékot eléri. Az ekézben
elGallitott elStolasi er6 messzeme-
ndkig nagyobb, mint a legy&zendd
surlédasi er§ a tomlSkotegben. A
,felesleges” erd ezéltal mérhetd
elStolasi zavarokhoz vezet a pisz-

tolyon levé meghajton. Hajlitott
tomlGkoteg esetén a jarulékos sur-
16dasi erd altal kompenzalodik az
erdfelesleg, ezéltal a zavarok ebben
az esetben nem lépnek fel.
Csaktgy, mint a hajlitds, 6nma-
gaban a toml6hajlitas helye is befo-
lydssal van a tovabbitasi viselke-
désre. A hatsé meghajto elGtolasi
ereje a pisztoly kozelében valg el-
helyezésekor egy 360°-0s hurok
esetén kisebb, mint az el6tol6 egy-
ség kozelében vald elhelyezéskor.
Ittis felismerhetd a hatsé meghajto-
nél egy kapcsolat a kdzepes erd és
a sebességingadozasok kozott. Eza
hegesztGpisztolyndl egyértelmden
hat. A huzalelGtolasi ingadozasok a
hajlitott tomlonél az elStold egység
kozelében sokszorosan nagyob-
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Szég6sszeg

6. dbra: A tomldkoteg kiilonbozd szogben valo csavardsa dltal torténd terhielés befolydsa a limi-
zaleltoldsi sebességre (maximdlis eltérds a huzalsebesség kizépértékétdl: Vdba a pisztolynal

mérve, Vdka az eldtold egységnél mcrve)

0,8 mm St 1,0 mm St

Max. eltérés a huzalsebesség kdzépértékétdl

M pisziolynal, hats hajtés
T EIG1010 egys.. halso hajlds
7 Piszlolynal, push-pull

mm El§1016 egys., push-pull | |

1.2 mm Al

1,2 mm St
Hozaganyag

7. dbra: Huzalsebesség ingadozdsok kiilonbozd hozaganyagokndl a push-pull rendszer és kon-

venciondlis hajtds alkalmazdsa esctén
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bak, mint a pisztoly kdzelében levd
hajlitott tomlG esetében. Ez a visel-
kedés jellemzd a push-push rend-
szerre. Mialatt a nyomatékszaba-
lyozott motoroknak az elGtol6 egy-
ségben az a feladata, hogy a huzal-
elektrodat a béléscsé strlodasi elle-
nalldsdval szemben a tomldkoteg-
be tolja, a pisztoly fordulatszam
szabalyozott motorja veszi 4t a fel-
adatot, hogy a huzalelektrédat a to-
vabbit6 csdbdl kihiizza és a piszto-
lyon atvigye. A hajlitds a hatso
meghaijté irdnyéba torténd athelye-
zése esetén ez a huzalt a tdmlGhaj-
litasig tolja és igy csak egy relativ
kis , tartalék” alakul ki ahatsé meg-
hajté és a haijlitas kozott. A motor-
nak a pisztoly kozelében, amely
csak viszonylag kis nyomatékotad,
most a huzalt egy hosszabb szaka-
szon (a pisztolytdl a hajlitasig) kell
huznia és ezért tulterhelt, ami ne
gyobb huzalelGtolasi ingadozasok-
ban mutatkozik meg.

Mivel a hegesztési folyamatnak
a huzalvezetG csé befolyasa megal-
lapitasakor nincs hatdsa, a push-
pull rendszerrel torténd kisérletek-
nél nem hegesztettek. A hajlitasok
szgosszegét folyamatosan emel-
ték és maximalis szOgOsszegnél ki-
egészitd terhelésként a huzalelekt-
rédat egy nagy tekercsrdl fejtették
le. Itt egy viszonylag rossz leteker-
cseld rendszert valasztottak, ami
nagyon nagy lefejterSt (20-30 N)
igényel.

A huzalelGtolasi sebesség maxi-
malis eltérései a kozepes huzalels-
tolasi sebességtdl majdnem allan-
dok (6. abra). Csak a nagytekercs
jarulékos hasznalatakor emelkec
nek erGsen. Mivel a meghajtok a
pisztolyon és az el6tolo egységben
kotottek (push-pull) és a huzal al-
land6an hiiz6 fesziiltség alatt all, az
elGtolasi ingadozasok is tobbé-ke-
vésbé kozvetleniil atterjednek.

A tomlGkoteg hossza befolyasa-
nak vizsgdlatdhoz, egy kozbensd
tovabbitérendszert  alkalmaztak
push-pull egyeztetéssel. Atovabbi-
t6 cs6 hossza a két 4-gorgls meg-
hajto kozott 25 méter volt. Ahuzal-
elektréda beflizésekor az erdsziik-
séglet kb. 50 N-ra emelkedik 20 mé-
teres tomlGhosszasagnal. Tovabbi
+ 5 méter esetén az erGsziikséglet
tallépi a 100 N-t. Ez az érték érveé-
nyes a tovabbité cs kozelitdleg de-
réksz0gl behajlitasara. A huzale-
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£ Hétso haités ]

15 | @ Kozépérték
N = Max. eltérés

Elétoloers

0,8 mm St 1.0 mm St

L

Hozaganyag

1.2 mm Al

1,2 mm St

8. dbra: HuzalelStoldsi erdk kiilonbozs huzalelektrodikudl 2 mm belsodtmerdjii acclbéléscss

esetén

lektroda beftizése igy alig lehetsé-

25, a meghajtdmotor ekizben a
«erhelési hatdrahoz érkezik. A befd-
zéshez a toml6t nyijtott helyzetbe
kell hozni, ami a gyakorlatban vi-
szonylag idGigényes. Az acél hu-
zalelektroda beftizése ki nem ny1j-
tott helyzetben a huzalelektréda
beszoruldsiahoz, illetve kitoréséhez
vezetett. A betétcsé cseréje is rend-
kiviil nehéz. Ezért ajanlatos a hajto-
egységek kdzott tomls hosszanak
20 méterre val6 csokkentése.

Ha a beftizés sikeriilt, a huzale-
I6toldrendszer tizembe dllithato.
Ez a hegesztés esetében azt jelenti,
hogy mindkét meghaijt6 (25 m tom-
16) mikddése zavartalan.

Hozaganyag
4s huzalvezetd béléscsd

A push-pull huzalelstolé-rend-
szereknél, hasonléan mintahagyo-
manyos meghajtérendszereknél, a
huzalvezeté betétcsivet cserélni le-
het. Hogy a huzalelektroda /bélés-
cs6 dtmérg-viszonyok befolyasat
vizsgalhassdk, azonos tovabbits
csdvel, konstans huzalelGtolasi se-
bességgel és egy meghatdrozott
acélbéléscsGvel (belsG atmérs 2
mm) a hozaganyagot és a meghaj-
tds modszerét varialtak. A 7. 4bra
bemutatja a huzalelStolasi sebes-
ségingadozasokat kiilonbozs hu-
zalelektrédak esetében. Osszeha-
sonlitdsi okokb6l egy aluminium
huzalt is vizsgéltak az acélbélés-
ben, bar eza gyakorlatban nem szo-
kdsos.

A sebességingadozasok a pisz-
tolyndl a hegesztési hozaganyagtdl
fiiggden a ,,told” lizemmoddban a
push-pull lizemmadddal ellentéte-
sen mukodtek, mialatt az elGtolé
egység ingadozadsai mindkét meg-
hajtofajtanal (azonos hatsémeghaj-
tas) hasonléak. Ez azt jelenti, hogy
kilonb6z6 meghajtasi modoknal
kilénbozs irdnyértékeket kell a
huzal/béléscsé ~ dtmérdviszonyra
szamitani. Hagyomdnyos meghaj-
t6 esetén a 0,8/2,0=04-es hu-
zal/béléscs6  atmérGviszony az
acélhuzal/acélbélés  kombinacio-
val ésszeri. Push-pull meghaijté
esetén az 1,2/2,0=0,6-0s atmérdvi-
szony megfelelbb.

Feltling, hogy a sebességingado-
zasok a push-pull meghajténal je-
lentésen nagyobbak, mint a kon-
vencionalis meghajténal. Ebbdl ki-
tinik, hogy az itt valasztott konfi-
guracional (szogérték nélkiil) a
push-pull rendszer az eldnyeit a
konvencionalis meghajtéval szem-
ben még nem tudja érvényesiteni.
A sebességingadozasok csokkené-
se novekvl huzalelektréda atmé-
rével csak a pisztolyon levg hajtas
csuszdsviszonyaival magyarazha-
t6, ami vékonyabb huzaloknal a ki-
sebb erGatvitel miatt rosszabbodik.

Az aluminiumhuzal viselkedése
a hats6 meghajtasnal (csak told-
meghajtds az el6tolé egységben)
megerGsiti az dltalanos érvényessé-
gl tanmegallapitdst: az alumini-
umhuzal /acélbélés pérositas rosz-
szabb, . mint a rezezett acélhu-
zal/acélbélés parositasa (8. abra). A

push-pull {izemmdédnal azonban
az aluminiumhuzal az acél bélés-
csGben viszonylag j6l tovabbithaté.
Ez a huzalmerevség és strlédas
Osszhatasdval magyardzhats. Az
ok a kzepes er6 megduplazédasa-
ra a konvencionalis meghajtasnal —
aluminiumhuzal esetén, szemben
az acélhuzallal ~ a nagyobb hull4-
mossag, illetve a huzal spiralitsa a
béléscsSben.  Ezaltal jelentGsen
hosszabb érintkezési vonal adddik
és nagyobb stirldasi erd.

Ebbdl az kovetkezik, hogy az at-
mérGviszony csokkentése esetén
azonos hatas 1ép fel, amit Tammi és
Dios is leir. Az itt végzett mérés a
konvencionalis hitsémeghaitas el-
lentétét bizonyitja. Eszerint abbdl
kell kiindulni, hogy egy kicsi hu-
zal /béléscsG-atmérdviszony a stir-
lodési erét csokkenti. A strlédasi
er6nél tehdt nem a hullamossag a
domindns, hanem a huzalnak és
béléscsdnek kis érintkezési feliilete.
Az elmélettel szemben, hogy két
egymasban fekvs hengeres testnek
egy €rintkezési vonala van, val6s
viszonyok kozott — nem korkords
keresztmetszeteseténis—egy érint-
kezési feltilet 1étezik. Mivel a strl6-
dasi erdk ezzel az érintkezési felii-
lettel aranyosak, nagyobb béléscss
belsGatmérs esetén a huzalnak és
béléscsonek érintkezési feliilete és
azaltal a strlédasi erd is kisebb.

Zaréészrevételek

Az itt leirt vizsgalati eredmé-
nyek csak egy kis kivonatot adnak
az atfogo kutatasrol. Osszefoglalva
elmondhats, hogy a push-pull
rendszerek nem mindig jelentenek
elényoket, mivel rendszerint a he-
gesztési feladattal val6 egyeztetés
szlikséges, ami a mikodtetés flexi-
bilitdsat behatarolja. Osszességé-
ben a tobbmeghajtés rend-
szereknek a folyamat stabilitdsdra
gyakorolt pozitiv hatasai ezen vizs-
galat altal megerGsitést nyertek.
El6nyei kiilondsen az automatizalt
vagy érzékeny fogydelektrodas vé-
dbgdzas hegesztési folyamatoknal
kapnak hangstlyt. A névekvs mi-
niségbiztositasi torekvések és eld-
tolérendszerek tovabbi javitdsa a
nagyértékd push-push és push-
pull rendszerek makodési teriilete-
it — a révidebb tovébbitdsi csGsza-
kaszok esetén is — bGviteni fogja.

VI. évfolyam 1995/1
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Tisztelt PARTNEREINK!

Kedvezményes aron kinaljuk a kulonféle
hegesztéberendezéseket és azok tartozéekait

Néhany tipus a kinalatbol:

AWI (argon) védégazas berendezések:

-

kézi ivhegeszto késziilékek
TW 200 B
TW 600 B
EV 251 B
EV 400 B

B RGS.A 315.3. tip. CO, alapgép

M DV-500 tip. el6tolé berendezés

Il MSG-60-3D elétoldé berendezés

Il AFI pisztolyok 3 és 4 m-es
kiszerelésben

B Reduktorok, gazelémelegitok 42 \

B U 400 tip. hegeszté dinamé
M Benzin iizemeltetésii késziilékek:
VIMIL-20/40 tipus

Varjuk érdeklodéstiket az alabbi cimen és telefonszamon:
Ertékesités: Budapest XIII., Pozsonyi u. 8-10.
Telefon: 1-325-686, 1-123-476
Ugyfélszolgalat:

VILLERT Villamossagi Kereskedelmi Részvénytarsasag

Budapest XI., Galvani u. 44. Telefon: 1-613-015
Kdd: 22
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1995. 04. 25-26. Esztergom

II. Magyar Mdszaki Biztonsagtechnikai Konferencia
Felvilagositis: OKTAV Rt.

1995. 05. 09-12. Eger

IX. Roncsoldsmentes anyagvizsgalé szemindrarium
Felvildgositas: GTE Budapest, 36-1-202 0693

"|

1995. 05. 18-19. Budapest
ISO/TC44/SC 8 Gazhegesztés, langvagas és rokon-el-
jarasok szabvany albizottsagi iilés (angol nyelven)

Felvilagositds: Autogéntechnika Kft., tel.: 36-27 342
091

1995. 05. 19-30. Fellbach

Kollogium ,Stahlbau in Europa”
Felvilagositas: SLV Fellbach, Tel: (0711) 575440

1995. 05. 24-25. Temesvar

Exhibiton »Welding-Material Testing”
Felvilagositas: ISIM Timisoara, Fax 40.56.192797

1995. 05. 25-26. Temesvar

International Conference ,, Achievements and perspec-
tives in the field of welding and material testing”
Felvilagositas: ISIM Timisoara, Fax 40.56.192797

1995. 06. 01-02. Duisburg

16. DVS-Sondertagung ,, Widerstandsschweiflen”
Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1995. 06. 10-17. Stockholm

48. [IW-Jahresversammlung
_elvildgositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1995. 06. 21-22. Duisburg

Tagung ,,Euronorm ’95”
Felvildgositds: SLV Duisburg, Tel: (0203) 37810

1995. 06. 27-29. Aachen

4. Internationales Kolloquium ,, Hart- und Hochtempe-
raturldten und Diffusionsschweiflen”
Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1995. 06. 29. Miinchen

Technologietransfer Schutzgasschweiien
Felvildgositas: SLV Miinchen, Tel: (089) 1268020

1995. 09. 13-15. Drezda

Grofse Schweifitechnische Tagung des DVS
Felvildgositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1995. 10. 24-25. Bayreuth

Tagung , Verbundwerkstoffe und Werkstoffverbunde”
Felvildgositas: Deutsche Gesellschaft fiir Materialkun-
de (DGM) Tel: (06171) 4081

1995. 11.08. Halle

SchweiBtechnische Fachtagun
Felvilagositas: SLV Halle, Tel: (0345) 8150

1996. 01. 31-02. 02. Essen

2nd European Conference on Electronic Packaging
Technology (8th International Conference on Intercon-
nection Technology in Electronics)

Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1996. 03. 06-08. Essen

Thermische S-pritzkonferenz TS796
Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1996. 08. 28-30. Miskolc
Csdszerkezetek,
Seventh International Symposium on Tubular Structu-

res
Felvilagositas: Dr. ]. Farkas ME, Tel: 3645 174-355

1996. 08. 31. - 09. 07. Budapest

49th Annual Assembly [TW
Felvildgositas: GTE Budapest, Tel: 36-1-131 5969

1996. 09. 25-27. Hannover

GroBe Schweifstechnische Tagung des DVS
Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1997. 04. 08-18. Berlin

Tagung,, 100 Jahre DVS und SchweiBtechnische Geme-
inschaftsarbeit”
Felvilagositas: DVS, (0211) 15910

1997. 09. 10-12. Essen

'QI

GrofSe Schweifstechnische Tagung des DVS
Felvidgositas: DVS, Tel: (0211) 15910

1997. 09. 10-16. Essen

Internationale Fachmesse ,Schweiffen und Schnei-
den” Felvilagositas: DVS, Tel: (0211) 15910

V1. évfolyam 1995/1



R R T £ |

Az INTEC Kft. mint a svéd Nederman cég general importére és képvisel§je
a Nederman cég teljes termékskalajat kinalja mindazoknak, akik a termelés
hatékonysagat biztonsagosan, tisztan és ergondmiailag optimalisan be-
rendezett munkahelyekkel kivanjak elérni.

e A termékek értékesitését kizarolag viszonteladéi halézaton

keresztiil végezziik
e Budapesti telephelyiinkén nagy raktarkészletet tartunk fenn
e Termékeinket rovid hataridével szallitjuk

Latogasson meg benntinket marcius 28-31-én a MACH-TECH ’95 kiallitason
is az A pavilon 111/b standjan.

INTEC Kift.

1138 Budapest, Vaci Gt 168.
Telefon: 120-8363, 270-2255 Fax: 129-6058




vVéddgdzas
hegesztohuzalok

Az ISAF Kft. 1992 6ta foglalkozik védsgézas hegesztéhuzalok (DIN 8559 SG2
és SG3) gyartasdval Mosonmagyarévarott.

Az 1994-ben elédllitott 3000 tonnéval szemben az 1995 évi kapacitéas 4600
tonndra ndvekszik, amely mennyiséget kliifdldi és hazai piacokon értékesiti
a vdllalat,

Az ISAF Kft. termékei az ISAF 10 (SG2) és ISAF 10 S (SG3)
védogazas hegeszithuzalok:

méretvdlaszték @ 0,6 mm-t8l @ 1,6 mm-ig

alapanyagul kivéld mindségU. nyugati eldallitast (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melletti &s normal tekercselés

5 kg-0s és 15 kg-os kiszerelés

mudanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevdk kiszolgdldasa raktarkészietrd|

kivansagra hazhozszallités

a szallitdsokhoz DIN 50049-2,2 szerinti mibizonylat meliékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegesztéanyaggydarté és Kereskedd K.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvér, Pf. 27.
Telefon: 96/216-532, Telefax: 96/216-344

Kod: 24



DUNAFERR RT.

HUMAN INTEZET
hegesztobazisa

folyamatosan szervezi a hegeszté szakképesité és hegesztd
mindsité vizsgdkat, az alapfoku hegeszté tanfolyamokat:

B géazhegesztd

B bevontelektr6das kézi ivhegesztd

B fogyéelektrodas véddgazas ivhegesztd

B volframelektrédas védbégézas ivhegesztd

W egyéb (pl. fedettivii hegesztd,
betonacél hegeszté stb.) kategéridkban

Az MSZ EN 287-1 szerinti és TUV hegeszté mindsité vizsgéakat
a megrendel$ szerinti idépontban, illetve az arra térténd
felkészitést a kivant idStartamban intenziv formdban vallaljuk.

Erdeklédni lehet:
Tallési Dezsé tanfolyamszervezénél
DUNAFERR Rt. Humén Intézet 2401 Dunatjvaros, Vasmu tér 1. Pf. 110.
Telefon: 25-381-916

Kéd: 25



Folyoirat
megrendeld

Hirdetés
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimi folyéiratot

00O példanyban
0 folyamatosan a visszavondsig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem

L belféldi postautalvanyon

L] személyesen a MHIE pénztérdban

L atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestiés MHB 202-14205 szamu

szamldjéra

Cim, ahova a folydirat postazasat kérem:

Aldirds (jogi személyeknél cégszer( aldiras)

Jelentkezdlap
cikkirasra

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
alébbi szamaiban

Meny-
Bl BIL | Beliv | BIIL | BIV. |nyiség
(db)

Szi- | Fekete- *
nes fehér

Kérem igényem eléjegyzését!

*: Kisérdszin szamar:;

Informalddads
hirdetésekrol

A Hegesztéstechnika cimd folydiratban
az aldbbi témakdrodkben kivanok cikket

ini (iratni):

a)

b)

c)

o)

Cikkird neve:

Cime: _

Telefonsz&dma:

Lapunk a jobb és szervezettebb infor-
malbdas eldsegitésére a HIRDETOK és
az OLVASOK k&zott kdzvetlen
kapcsolatot szeretne teremteni.

X-szel jelodlie meg az informé&cid
formdjara vonatkozd kivansagdt és
oz illetd hirdetés kbédszamat. )
Soron kivul tgjékoztatast kap az On
altal kivént médon.

Az informdcid formdja:
] személyes beszélgetést kér
L] prospektus Gtjan
L] egyéb mddon

Az érdekl8dés 6 témdja:
1.
2.

A Kiadvany szama: 199

01 02

11 12

w

[ 21 | 22

03 | 04 [ 05 |06 |07 ]800 10
13 | 14 [ s e |17 | a8 | w0 | 20
| 24 [ 25 [ 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |

N
w

A kSdszémok az egyes hirdetéseknél olvashaldk.
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyé6iratunk a hirdetni kivanék igénye kielégitése céljabdl az eddigi szinskala alapjan torténd valasztasi
lehetGséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérGszin, illetve az gynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetéséget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél tibb kisérszinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1995-re vonatkoz6 hirdetési drak az aldbbiak:

|
. Méret
A3 (2xA4) l‘ A4 A5 ,I A6
Szines hirdetés a cimlapon - 55 - [ - eFt
Szines hirdetés a hatsé kiilsé boritén ‘ - 53 - - eFt
Szines hirdetés az elss belsd boritén - 51 - - ekt
Szines hirdetés a hatsé belsé boriton - J 49 - | - eFt
Szines hirdetés a beliven 84 ‘ 44 28 | 17 eFt
[ T T - T T == == - | I - T s T |

Fekete-fehér hirdetés a beliven ‘ 51 28 16 10 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kiséré szin 53 29 17 11 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kiséré szin ‘ 55 ‘ 30 ‘ 18 J 12 eFt
Ifekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérd szin | 57 31 | 19 | 13 eFt

Az MHUE tagvallalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet
15 % kedvezményre jogosult. Az a hirdetd, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult.

Megjegyzés .

A lekdzolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciét i gényelne, azt soron kiviilm egkapja, ha kitdlti az errre vonatkozé informacids
kartyat és bekiildi szerkeszt&ségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Kérjiik Ondket,
= terjesszék szakfolyéiratunkat,
= ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,
frjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklSdésre szamottarts cikket.

Varjuk szives kozremtikodésiiket és 1995-re vonatkozé megtisztel§ hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor

f6szerkeszt6
T C— T L
AGA Gz Kit -3 FEMA B4 Linde Géz Magyarorszag Kft 3
Auogénteshike 44 HPS®-Hegeszsectnia &2 uHE 4,30
B_OFER Kereskedelmi K, o B_H 49_ lﬁECTft. - _— —g Messer Griesheim Hungaria 18
Coopim lpariKit. 40,81 NTERWELD B 8 Mgawoc g
Dunafer Rt 60 INVENTWELDING . KEWPP 22 THYSSEN STAHLUNION GmbH 31
tiektra Beckum Nefro Kit. —34 lpaﬁchmgiai()entrum Kft. 46 TUV Bayern Kft. 39
BTV s B 59 VILLERT 56

V. évfolyam 1994/3



HEGESZTESTECHNIKAI
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

H-1204 Budapest,
Nagysandor J. u. 69.
Telefon: (00) 361-283-0096
Fax: (00) 361-283-1059

CO, gaz- és vizh(teses
AWI gaz- és vizh(téses
PLAZMA siritett levegls

magyar gyartmanyu
hegeszté-

és vagopisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legolcsdbban kdzvetlendl
a gyartétél.

Szakiizletiinkben
kaphatcék:

* autogéntechnikai
felszerelések

» tomi6k

 reduktorok

» készletek

» huzalok, elekirodak

- védé6felszerelések

e tartozékok

- A
|||||umm|mn|1'ﬂ‘
= gl

Q:ﬁnﬂ

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

- ipari hegesztégepek
 automatikus
és félautomatikus
hegesztbkészulékek,
manipulatorok,
forgatd berendezések
« elektrédak
« Onvéd6 porbeles huzalok

a vilagszinvonala

LINCOLN [
ELECTRIC
gépeket

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

Kod 26



Vagas
és Hegesztés
egy ponton

WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
Géz-, és vizhitést fogyoelekirodas  © Gazr, és vizhités fogyoelekirodas » Vb pisziolyok o Robot hegesziGpisztolyok
hegeszidpisziolyok hegeszibpisziolyok o Automata és kilonleges o WIG/TIG/Plasma
Automata és kilnleges kivitel( * Automata és kilsnleges kivitel( végb pisziolyok o Tartok
hegesztépisziolyok hegesztépisziolyok

Tala-hizd hegeszidpisziolyok
rostgaz-elszivés hegeszidpisziolyok

Képviselet és kiszolgélas -

COOPTIM lpari Kft.
2049 DIOSD Petsfi u. 21. ¢

Tel : (23) 382-409, 382-430, 382-431 BINZELB
Fax : (23) 382-321

WAA- 17




BUDAPESTI NEMZETKOZI VASARKOZPONT

MACH-TECH '95

Marcius 28-31.

Nyitvatartasi idé: kedd-péntek 10-18%

Hegesztéstechnikai blokk A pavilon

109 110 111 112
113/a
109/b N
116.__‘__/

108/a WELDOTHERM 110/c ANDRASSY 111/b NEDERMAN - INTEC 112/c TUV RHEINLAND

108/b FRONIUS EUROSCHULE 111/c BESTWELD HUNGARIA

108/c BOHLER INTERBAZIS 111/d EMI-TOV BAYERN 112/d MHtE

109/a WELDMATIC 110/d ITB AEROCLEAN 111/e DVS SLV-MUNCHEN  112/e H+K

109/b COOPTIM 110/e MESSER GRIESHEIM SOYER 112/f FE-MA

109/c INTERWELD PECO 111/f CLOOS 112/g THYSSEN

109/d ELEKTRA-BECKUM 110/f OERLIKON 111/g ELEKTRODA STAHLUNION
NEFRO 110/g ISAF 111/h UTPVARITECH 113/a-b ESAB

110/a INVENT WELDING 110/h KARCAGI SZOV 112/a AUTOGENTECHNIKA  113/c-d Heg. tech. bemutaté
- KEMPP 110/i TRAKIS - HETRA 112/b AGA GAZ és eladbterem

110/b MIGATRONIC 111/a LINDE GAZ 113/f WIDOS




