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Keépzés - Kepesités - Mindsités

Dr. 5zabo Béla (MH{E), Hoffmann Sandor (ITC)

»,Hegeszto gyakorlati oktatd”
képzés Magyarorszagon

A Magyar Hegeszt6mindsitd Testiilet operativ szer-
vezeteként a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
(MHE) 1992-t6] minden évben palyazott és lehetSsé-
get nyert a magyar-német kormdnyegyiittmiikodés
keretében hegeszt6oktaték - mint multiplikatorok -
képzésére.

Az oktato képzése minden esetbena Német Hegesz-
téstechnikai Egyestiilet (DVS) miincheni kutat6- és ok-
tatobdzisanak (SLV) és az MHtE-nek kdzos szervezé-
sében, német tematika alapjan, Osszesen 240 6raban (56
ora elmélet, 120 6ra gyakorlat és 24 6ra vizsga) tortént.
A képzést megel6z6en a tébbszoros tiljelentkezskbél
a német partner megbizottjai vélasztottak ki - préba-
hegesztés alapjan - a tanfolyam résztvevsit. Az elmé-
leti képzést és a gyakorlati képzés els§ felét (4 hét
bentlakdssal) német gyakorlatvezetéssel Magyaror-
szagon, a gyakorlati képzés masodik felét és a vizsga-
kat (2 hét) pedig Németorszagban Miinchenben szer-
vezték meg.

A tanfolyam és a vizsga német dokumentaciéinak
magyarnyelvi forditasait az MHE bocsdjtotta a részt-
vevlk rendelkezésére. (Ezek a tananyagok keriilnek
felhasznélasra a magyar hegesztGoktaté képzésben is
a DVS-MHIE koz6tti licencszerzdés alapjan)

Néhany adat a képzésekrdl:

— minden eljdrdsnal 15 vizsgadarab megfelels hegesz-
tése volt sziikséges,

— atesztvizsgan dltaldban 60 kérdésre kellett valaszolni,

— szobeli vizsgét kb. a résztvevik felének kellett tenni,

— anégy eljards magyarorszagi koltsége kb. 7,5 milli6
Ft (amit a résztvevek és az MHLE viselt), a németor-
szdgi koltség kb. 25 milli6 Ft (amit a német fél viselt)
volt,

— 1992nov.- dec. ivhegeszt6 hegeszt&oktatéi tanfolya-
mon 20 {6 vett részt és 17 {6 szerzett képesitést,

- 1993 jil.-aug. fogydelektrédas semleges védSgazas
hegesztSokaté tanfolyamon 16 f6 vett részt és szer-
zett képesitést,

— 1994 nov.-dec. volframelektrédds védégdzas ivhe-
geszt8 hegesztéoktatoi tanfolyamon 16 £6 vett részt
és szerzett képesitést,

— 1995 nov.- dec. gdzhegesztd hegesztSoktatéi tanfo-
lyamon 16 £6 vett részt és szerzett képesitést.
Amultiplikétor hegesztGoktatéi képesitések megte-

remtették a magyarorszagi hegesztSoktatéi képzések

személyi feltételeit. A képesitési rendszerbe helyet
kaptak a hegesztSoktat6i képesitések (a Szakképzési

Torvény alapjan megjelent 7/1993 (XIL31.) MUM ren-

delet, Orszagos Képzési Jegyzék, valamint a 18/1995

(VL.6.) IKM rendelet) :

Tekintettel a hegeszt6kkel szemben tdmasztott ki-
vetelményekre a hegesztképzés és mindsités eurdpai
gyakorlatdra, Magyarorszagon is sziikségessé vilt a
hegesztSképzés oktatdsat végzS gyakorlati oktatok
specidlis képzése és képesitése.

T6bbsz6ri meghirdetés eredményeként megkezdd-
dott a HegesztS gyakorlati oktaték képzése Magyaror-
szagon.

1995. IV. né.-ben két csoportban 23 f§ késziilt a ,Be-
vontelektr6das ivhegesztd gyakorlati oktaté 1.” képe-
sités megszerzésére.

A vizsgadarabok elkészitésének bemutatasa, illetve
az elsé gyakorlé darabok elkészitése a németorszagi
képzésben résztvett és képesitést kapott oktatok rész-
vételével, illetve feliigyelete mellett tortént. A vizsga-
darabok elkészitésének begyakorldsa kinek-kinek a sa-
jat bazisan, munkahelyén tortént, melyhez akik igé-
nyelték a képesitési hely, illetve képesitett oktatéja to-
vabbi segitséget nyuijtott.

Abemutatés és a képesits vizsga a magyar {izemek-
ben és képesitési helyeken is megtaldlhaté, a régebbi-
ektél a legtijabbakig magyar és kiilfoldi hegesztd
aramforrdsokkal tortént. E helyen mondunk készone-
tet az INVENT Welding Kft. és az Elektra Beckum
Kft.-nek, akik pénzbeni ellenszolgaltatas nélkiil ren-
delkezésre bocsatottak vadonatuj, legfejlettebb konst-
rukcidji gépeiket.

Ily médon a résztvevéknek lehetdségiik volt megis-
merkedni az oktatdshoz ma mar elengedhetetlenil
sziikséges, kompletten (pl. kalibralt ellenérzé mésze-
rekkel, tavbeallitoval stb.) felszerelt, emellett egyéb
hegesztéstechnikai elényoket is nyujto (pl. ,hot start”
stb.) kombinalt, esetleg tobb célra (pl. 111, 141, illetve
131 és 135) is alkalmas hegeszt6berendezésekkel. Ta-
pasztalatokat szerezhettek a legujabb elektronikus sza-
balyozast (pl. inverteres) hegesztdgépek hasznalata-
val nyilé hegesztéstechnikai lehetéségekkel. (Pl. nem
~ragad” a gyujtasnal a bazikus eletréda sem, garantalt
a cseppatmenet gyakorisdga stb.) De a hegesztGgépe-
ket gyarto és forgalmazé cégek is végeredményben jol
jarnak, hiszen ezek az oktatdk, valamint az altaluk
képzett hegeszt6k is keresni fogjak a megismert gépe-
ket, - amennyiben azok nem 4llnak még rendelkezésre
- kovetelni fogjak a modern oktaté és termeld eszkdzo-
ket, alkalmazasi lehet8ségeiket, illetve beszerzésiiket.

Végiil is 19 személy kapott , Bevontelektrédas he-
geszt6 gyakorlati oktaté 1” képesits bizonyitvanyt,
bizonyitvan tobbek kozott az alapfokd, az agazati
szakmunkds képesitS vizsgabizottsagi elnsksk és ta-
gok azon rendszeresen visszatérg jelzését, hogy sziik-
ség van ajovendd generacié hegesztsi felkésziiltségét,
valamint a képesité és mindsitd vizsgak eredményes-
ségét meghatarozé hegeszts gyakorlati oktaték elmé-
leti és gyakorlati képzésére, vizsgaztatdsara.
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4 Képzés - Képesités - Mindsités

Tarnai Gyorgy

Anyagvizsgalo szakemberek
képesitese, minositese

El6zmények

Miel6tt ismertetnénk az anyagvizsgdlé szakem-
eljarasrendjét, illetve jellemeznénk azokat a valtozaso-
kat, amelyekkel médosult az eddigi gyakorlat, sziiksé-
gesnek latszik, hogy vézoljuk azokat a tényezdket,
amelyek hatdséra foglalkozni kezdett az MHtE a rend-
szer korszer(sitésével.

1994 oktéberében az MHLE lett — az IKM Humanpo-
litikai Fosztélya kijel6lése alapjan —az OKJ 13-9-3193-
07-9-0-01 szamu (Anyagvizsgalo) és az OK] 13-9-7542-
07-9-0-14 szam1i (Szinképelemz3) képesitések, mindsi-
tések Szakmai Vizsga- és Ertékelésmodszertani Koz-
pontja. Ily médon az MHIE egyik feladatéva valt — a
vizsgak szervezésén tulmenden — a szakmai tertileté-
hez tartoz6 képesitések szakmai és vizsgakovetelmé-
nyeinek az elkészitése és jovdhagydsra, illetve kiaddsra
val6 beterjesztése.

Ebben a fontos szakmai munkaban, az MHtE azokra
a szakemberekre kivan tamaszkodni, akik az elmult
idészakban mar nagy gyakoriatot szereztek a tanfolya-
mi képzésben és az egyes eljdrasokkal megszerzett
szakmai tapasztalatuk, végzettségiik biztositékul szol-
gal az egységes elvek alapjan késziil6 tematikak, vizs-
gakovetelmények — megfelel§ szinvonali — elkészité-
séhez, illetve bevezetéséhez. Szerencsére a szaktertilet-
hez tartozé képesitések hazai gyakorlata hosszu évek-
re, esetenként tobb évtizedre tekinthet vissza, ezért a
felhalmozott tapasztalatok jo alapot jelenthetnek az uj
képesitési, mindsitési rendszer létrehozasahoz, alkal-
mazasahoz. Az MHLE és a GTE - hagyomanyosan - jo
kapcsolata is tovabbi lehetSséget, segitséget jelenthet a
szakmai munkdhoz.

Az MHtE, megbizdsdnak értelmében, 1995-ben
szerzGdést kotott — a fentiek szerint kivélasztott szak-
emberekkel — a szakteriilethez tartoz6 6sszes képesité-
tésére.

1995-ben kidolgozasra keriilt az anyagvizsgalo ke-
pesitéssel, mindsitéssel kapcsolatos eljarasrend is. Az
Eljarasrend kialakitdsdt sokéves munka és rengeteg
tapasztalat el6zte meg, amelyet az MHIE a hegesztSk
képesitésének szervezésével szerzett meg. Azittbevalt
modszert kellett sszehangolni azokkal az el6irasok-
kal, amelyek az anyagvizsgélé szakemberek képesité-
sét, mindsitését szabalyozzak. Az Eljarasrend az MHtE
—mint Vizsga- és Ertékelésmodszertani Kozpont - éltal

szervezett anyagvizsgal6-képesitésekre (mindsitések-
re) vonatkozé elirdsokat tartalmazza. Az volt a cél,
hogy a 10/1993. (XIL 30.) MiiM és a 18/1995. (VL. 6.)
IKM szamu rendeletekkel meghirdetett, illetve az OK]
el6irdsokat kiegészitd 45/1995. (IX. 21.) IKM szdmu
rendelettel szabalyozott (MSZ EN 473:1994 kotelez6
alkalmazédsa) anyagvizsgalo-képesitések, minGsitések
szervezésével osszefliggs feladatok — mindségeljarasi
utasitas formaban - legyenek megfogalmazva.

A tovébbiakban ismertetjiik az eljarasrendbdl az el-
jaras lefrasat (6. pont), illetve 6sszefoglaljuk azokat a
korlatokat, lehet&ségeket, amelyek jellemzik az j ké-
pesitési, mindsitési rendszert.

Az eljaras leirasa

A vizsga el6készitésének iigyrendje bejelentésbdl,
ligyintézésbdl és adatszolgéltatasbol all. A vizsgat
szervezd bejelenti a vizsga idSpontjét, illetve eljuttatja
a képesitéshez, mindsitéshez szlikséges adatokat - az
erre rendszeresitett nyomtatvanyon —az MHUE titkar-
sdgara.

Cim:

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14, vagy 1581 Pf. 29.
Telefon: (36-1) 183-5268

Fax: (36-1) 163-3295

és megrendeli a vizsga szervezését.

Az igénynek tartalmaznia kell a szervez$ adatait
(nevét, cimét, igyintéz&jének nevét stb.), a képesité-
sért, mingsitésért folyamodok adatait (személyi azo-
nositds adatai, végzettség, jartassag, eljaras, szint,
szakteriilet stb.) valamint az eljards koltségeinek vélla-
lasi kotelezettségét.

Célszerdi az eldbbieket kiegésziteni néhany fogalom
értelmezésével.

A vizsgat szervez — altalaban, de nem sziikségsze-
riien — megegyezik a képesitésért, mindsitésért folya-
modok ~ tanfolyamszerti — oktatasaval, vizsgéra vald
elGkészitésével foglalkozo szervezettel.

A képesitésért, mindsitésért folyamodokrol bekiil-
dott adatok egyik része a személyazonositasat, masik
része az igény jogosultsdganak az igazolasét szolgalja.
A kért adatok szama, tartalma stb. jelent&s mértékben
fiigg az eljarastdl, illetve a vizsga szintjétdl, tipusatol
és befolyasolhatjak még mas tényezdk is. E cikk kere-
teit meghaladna a véltozatok bemutatasa, részletezése.
A hivatkozott formanyomtatvany szovege részletes
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felvilagositassal szolgal az el6feltételekrdl, illetve a ki-
toltés modjarol.

Azigénybejelentés iktatdsat kovetSen, ki kell jel6lni
az ligyintéz6t, illetve megbizni a szakértdt, aki az Elja-
rasrend alapjan szervezi a vizsgat, illetve a roncsolés-
mentes anyagvizsgalok esetében, mint vizsgabizottsa-
gi tag, a Vizsgaztato feladatot is elltja.

Az MSZ EN 473:1994 el6irasai szerint a Vizsgaztat6
csak az eljardsban harmadik fokozattal rendelkezs
szakember lehet.

Az MHIE az tigyrendben meghatarozott tevékeny-
ségének az ellatdsara (szervezés, nyilvantartds, szakér-
tés stb.) alvallalkozékat vonhat be.

A bekiildétt anyag alapjdn az MHtE ellendrzi — a
vonatkoz6 elSirdsok szerint — a jeldltek vizsgara bo-
csathatésagdnak az el6feltételeit, regisztralja azokat és
a vizsgdlat eredményét irdsban megkiildi a vizsgat
szervezg részére.

Szlikséges b6vebben is foglalkozni az eléfeltételek
ellenérzésével.

A képesités, minSsités megszerzésének — legfonto-
sabb - eldfeltételeit a 18/1995. (VL. 6.) IKM szdmd
rendelet, illetve — a roncsoldsmentes anyagvizsgal6
szakemberek estében —az MSZ EN 473 tartalmazza. A
jelolteknek azt kell igazolniuk, hogy megfelelnek a
vonatkoz6 el6irdsokban rogzitett eléfeltételeknek. Az
MHLUE vizsgélata — e targyban — csak formalis és nincs
ajelolt vizsgédra bocsdthatéségéval kapesolatban mér-
legelési joga.

A vizsga lefolytatdsinak az tigyrendjébe tartozik a
tesztkérdések, illetve a vizsgadarabok kivalasztasa, a
sziikséges dokumentumok, bizonyitvanyok kiallitdsa,
ezek eljuttatdsa a vizsgaztatds helyére, a szébeli, {rds-
beli és gyakorlati vizsga lebonyolitasa, végiil a vizsga-
darabok visszaszallitdsa a raktarba.

A tesztkérdések kivélasztdsa ugy torténik, hogy az
elGre 8sszedllitott tesztkérdésekbdl ki kell sorsolni az
aktudlis kérdéseket a tematikdban meghatérozott
szamban és Gsszetételben.

Agyakorlati vizsgahoz ki kell vlasztani az id6szeri
vizsganak megfelel§ tipusti, szamu vizsgadarabokat
az erre a célra tdroltak koziil. Meg kell jegyezniink,
hogy — jelenleg — még nem &llnak az MHtE rendelke-
zésére a sziikséges vizsgadarabok, ezért csak ellendrizni
tudja a helyszinen, hogy a tanfolyamok gyakorlatats!
valéban elkiilonitett darabokat hasznalnak a vizsgéhoz.

Az alapdokumentéci6 el6készitését (osztalyozo iv,
nyilvantartasi lap, vizsgajegyz6konyv stb.) kitoltését,
valamint a vizsgabizonyitvanyok kiéllitdsat a vizsgat
megel6zden kell elvégezni. Az el6készitett dokumen-
tumokat, bizonyitvanyokat a kikiildétt vizsgabizottsa-
gi tag (Vizsgéztato) viszi el a vizsgéra. A kivalasztott
tesztkérdéseket és vizsgadarabokat csak a vizsga id6-
pontjaban szabad a vizsga helyére eljuttatni.

A képesit6, mindsits vizsgak szébeli, irasbeli (teszt-
bdl) és gyakorlati részbél allnak és a 10,/1993. (XIL. 30.)
MiiM, a 18/1995. (VL. 6.) szdmti IKM rendeletekkel,
illetve az MSZ EN 473:1994 szabvénnyal szabélyozott

forméban keriil lebonyolitésra. A szébeli vizsgéztatast
aszaktandrok végzik. A teszt jelleg(i — irdsbeli — vizsga
értékeléséhez a tematikdban megfogalmazott értékelé-
sielirdsad utmutatast. A gyakorlati vizsgata Vizsgéz-
taté bevonasdval kell értékelni. '

A szobeli, irdsbeli és gyakorlati vizsgak lebonyolita-
sat —szakmai szempontbél — az MHIE részérdl megbi-
zott Vizsgaztato végzi az OK] vizsgaszabalyzat kerete-
it figyelembe véve.

Aroncsoldsmentes anyagvizsgélatot végzok képesi-
tésénél, mindsitésénél az MSZ EN 473:1994 azonban
jelentSsen megnéveli a Vizsgaztaté felel8sségét és ha-
taskorét. Ezeken a vizsgékon a Vizsgaztat6 van felha-
talmazva a képesitési, minGsitési eljaras lefolytataséra,
feliigyeletére és az eredmények értékelésére.

Meg kell jegyezni, hogy a felhatalmazas kiadasat —
a hivatkozott szabvéany 3.6. pontja értelmében —a Fiig-
getlen tantisitotestiilet vagy a Meghatalmazott testiilet
vegzi, azonban a Nemzeti el6sz6 1. pontja alapjan —a
fenti testiiletek hidnysban — a hazai rendeleti elGiraso-
kat is figyelembe kell venni.

A képesités, mindsités tantsitasanak az eredménye
a bizonyitvény kiad4sa.

A bizonyitvanyoknak, egyrészt az OKJ, méasrészt — a
roncsoldsmentes anyagvizsgalék esetében —az MSZ EN
473:1994 formai és tartalmi kdvetelményeit kell kielégi-
tenitik. Ily médon az utébbi vizsgak bizonyitvanya két
részbd] all. Az OKJ formatumu bizonyitvényt kiegészits
egység a szabvanyban meghatarozott tartalommal bir. A
két bizonyitvany csak egytittesen érvényes, csak egyiitt
igazolja a tanusitdsi eljaras sikerét.

Amennyiben a jel6ltnek nem sikeriil a vizsgakove-
telményeket teljesiteni, az eredményétsl fliggGen tehet
—részleges vagy teljes — pétvizsgat. A potvizsga siker-
telensége azt jelenti, hogy a teljes eljarast meg kell
ismételnie, beleértve a tanfolyam megismétlését is.

A tanusitasi eljards eredményét meg lehet fellebbez-
ni, illetve panasszal lehet élni az eljarésban sérelmezett
hibék tekintetében. Az MHtE titkdrsdgéhoz - irasban
benytjtott - fellebbezés, panasz elbiralaséra, elséfokon
az MHE, mésodfokon az IKM az illetékes.

A dokumentdci6 kezelésére is a mar emlitett rende-
letek, illetve a szabvany rendelkezéseit kell betartani.
A szabvény - tébbek kozbtt - a jelentkezési trlapok, a
vizsgadokumentumok (tesztlapok, vélaszok, préba-
teszt-leirasok, jegyzékonyvek, vizsgalati eredmények,
vizsgalattechnologiak, adatlapok) nyilvantartasat, ta-
roldsat teszi kitelez6vé. A fenti el6iras szerint a tant-
sitvdny lejartatkovets 10 évig a dokumentumokat meg
kell 8rizni.

Az eljardshoz szervesen hozzatartozik a képesités,
mindsités érvényessége és a mindsitési bizonyitvany
érvényességének a meghosszabbitasa.

A tanusitvany érvényessége 5 év a mindségi bizo-
nyitvanyon feltiintetett id6ponttél szamitva. Megsz(i-
nik a bizonyitviny érvényessége azonban abban az
esetben, ha a tandsitott személy egészségi okokbdl
valik alkalmatlannd, ha hosszabb ideig més teriileten
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dolgozik, ha etikétlan viselkedésre utalé magatartas
bizonyithat6 ré és - a roncsolasmentes anyagvizsgalok
szamadra - az is okot szolgaltat erre, ha ij munkahelyén
elvarhaté tevékenységét nem fedi le a bizonyitvanyan
feltiintetett ipari szakteriilet.

A bizonyitvany idébeli meghosszabbitésat, a meg-
szerzéstSl szamitott 5 év miilva és azt kdvets 10 éven-
ként, orvosi igazolds (lat6képesség) birtokdban lehet
kérvényezni az MHtE-t6l. A megszerzéstSl szamitott
10 év miilva és azt kovets 10 évenként tjra mindsitést
kell kezdeményezni az MHtE-nél.

Az MSZ EN 473:1994 rendelkezései szerint, az ott
értelmezett médon, a tanfolyami felkészités és a tanu-
sitdsi eljaras egyarant, a roncsoldsmentes eljérds egy —
elére meghatédrozott — ipari szakteriiletre irdnyul. A
bizonyitvany érvényessége az eljaras alkalmazasi ko-
rét korlatozza. Az el6bbieket tigy kell értelmezni, hogy
a képzés soran a jelolt az eljrdsra - tetszOleges —
alkalmazdsdhoz megszerezheti az alapokat, de csak
akkor, ha a valasztott ipari szakteriilet sajatos szakmai
részleteivel van bévitve az oktatasi anyag, illetve a
vizsga tartalma. A bizonyitvanyon, az eljardson, a fo-
kozaton kiviil az ipari szaktertiletis feltiintetésre kertil.

Az ipari szakteriilet b6vitése azt jelenti, hogy az
alapokat elismerve, csak az tj szakteriiletnek megfele-
16 — egyszer(sitett, roviditett jellegti - oktatdsban kell
részt venni a jeléltnek. A tanusitési eljaras ezzel azonos
mértékben egyszertisodik. Az ipari szakteriilet bovité-
sét is az MHtE-nél kell megrendelni.

A képesités, minGsités harom fokozatban, illetve a
szinképelemzés esetében kétfokozatban torténik. A
magasabb fokozat eléréséhez az eljaras megegyezik az
el6z6ekben ismertetettekkel.

Fontos jellemzdje az uj képesitési, mindsitési rend-
szernek — a szabvany hatalya ala esé eljardsoknal —az
atmeneti id8szak szabalyozésa. Ezek szerint a 2000-ig
terjedd idGszak atmenetinek tekinthetd. A szabvany
12. pontjdban foglalkozik — néhany kisebb részletsza-
balyozés mellett — a szabvany hatalybalépése el6tt
megszerzett mindsitések elfogadasaval is. Ezek érvé-
nyessége nem csorbul a bizonyitvany lejértdig, de ma-
ximum az dtmeneti id6szak végéig fogadhato el.

A GTE allasfoglalast juttatott el az MHtE-hez,
amelyben részletes javaslatot adott az dtmeneti id6-
szakban id@szertivé valé djramindsitések formajara,
tartalméra. Az alldsfoglaldsban kitért az ipari szakte-
riilet megszerzésével kapcsolatos eljardsra. Ezen allas-
foglalés szerint a mar eddig megszerzett mindsitések
lejartakor a — szokdsos — tovabbképzés tematikajaba
kell beépiteni az ipari szakteriiletnek megfelel§ anya-
got és a tanusitési eljards segitségével szerezhetS meg
a szabvénynak megfelel6 mindsités.

Az MHIE teljes mértékben egyetértett az dllasfogla-
lasban megfogalmazottakkal és ennek alapjan a to-
vabbképzések eljarasrendje is az el6bbiekkel megegye-
zik. A kiegészits képzés keretében kapnak a jeloltek
oktatast az ipari szakteriiletnek megfelel§ anyagbdl,
amely a tantisitési eljardsnak a része lesz.

Az ismertetés csak hézagosan tudta jellemezni azt a
torekvést, amivel az MHLE szeretné elérni, hogy meg-
valésuljon az j képesitési, minSsitési rendszer, amely
- megdrizve a hazai eredményeket - feleljen meg a
nemzetkozi elvardsokat titkrozg elGirdsoknak. Vildgo-
san latszik, hogy dtmeneti helyzetben vagyunk a jog és
az 4talakulds szempontjabdl is. Nincs minden feltétel
meg a gordiilékeny és a szabalyoknak — maradéktala-
nul — megfelel§ képestitéshez, mindsitéshez. A kép-
zést, a mindsitést, az tjszer(i tovdbbképzést azonban
folytatni kell. A nemzetkozi igényeknek megfelelS mi-
nésitést mar nem lehet halogatni azért, mert nincs
minden feltétel — végleges forméban — biztositva.

A tematikak elkészitése még nem teljes. Az is igaz,
hogy csak a tematikak elfogaddsa utén tudjuk a tanfo-
lyamok szdmara a sziikségesnek itélt szakmai mini-
mumokat, elfogadott normakat (targyi, szervezeési,
személyi stb.) meghatarozni. Masrészt azonban, ezek
elkészitésére, kiaddséra sziikség van, mert a normak
betartasaval lehet a tandsitési eljarast megel6z6 felké-
szitést —minden oktatasi szervez&vel, minden megren-
dezett tanfolyamon azonos igényt timasztva — megfe-
lel6 szinvonalra emelni. Gondolunk arra is, hogy a
jelenleg hasznalatos jegyzeteket feliil kell vizsgalni és
— amelyeknél ez sziikséges — azt 4t kell dolgozni, kor-
szer(siteni kell.

Az MHtE-ben folyamatban van a szamitogépes
nyilvéantartas kialakitdsa, amely az — MHtE szakterii-
letéhez tartoz6 — képesits, mindsité vizsgak eredmé-
nyeit, a résztvev6k képesitésiikkel, mindsitésiikkel
osszefiiggd adatait fogja tartalmazni. A szamit6gépes
adatnyilvantartés szitkségességét nem kell indokolni.
Szédmtalan elénye mellet arra is alkalmas lesz, hogy
naprakész adatbankként mtikédjon az MHtE-ben a
hazai anyagvizsgalok esetében.

Ahelytdl és id6tdl fliggetlen mindsitéshez hozzatar-
toz6 vizsgadarab kollekci6 1étrehozasa, szintentartasa
sem kis feladat.

A specialis szakteriileti igények kielégitéséhez meg-
felels szervezettség és felkésziilés sziikséges. Egyszo-
val a képzéshez a feltételek (rugalmas, az igényekhez
gyorsan igazod6 forma, amelyhez a tartalmi feltétele-
ket — gyakorlatilag ~ azonnal meg lehet teremteni)
gyorsitott litem{i megteremtése feltétlen sziikséges.

Akérdés csak az, hogy mi az a szakmai alap, amely-
re ezt a varat tervezzik, épitjiikk? Cikkiink elején emli-
tettiik, hogy az MH{E kiknek a tudésdra, munkajara
kivan tdmaszkodni. Az MHtE megkezdte azoknak a
szaktandcsad6knak a szervezését, akikkel egytitt sze-
retne dolgozni.

Talan az bizonyitja a legjobban, miszerint ,j6 iigyet”
kivanunk szolgalni, hogy az ajdnlat j6 fogadtatdsralelt,
és a visszaérkezs leveleket a szakma legelismertebbjei
irtak ala.

Terveink
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Nagy malta osztrak gyarto
hegesztGgépei a legjobb
mindségben, kifejezetten

az On problémdinak megoldasara.

Megbizhatéan m(ikodd, inverteres

berendezések mindhdrom eljardsra,
a legmostohabb ipari kériilmények
k6zott is.
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Ladanyi Péter (TUV Rheinland Hungdria)

A szuper duplex acélok
és ujrakristalyosodasi
diagramjuk meghatarozasa

A duplex acélokrél az elmult években néhany
likdcié mar megjelent hazai szerzsktél [1,], [2], [3], [4],
[5], de a szuper duplex acélokkal és felhasznalhatdsa-
gukkal Magyarorszdgon még kevesen foglalkoztak. A
szuper duplex acélok elterjedése és felhasznéldsa
azonban az ipari beruhdzdsok komolyabb megindula-
saval, killfoldi szerelések elvéllaldsaval, bérmunkéaban
torténd hazai gydrtaskor ésjavitasi, karbantartési tevé-
kenységek ellatdsakor a kozeli években feltétleniil
megkezdddik. Ezért rendkiviil id6szertivé vélt a mar
meglevé kiilfoldi elSirdsok attekintése, azok értékelése
és esetleg kiegészits vizsgalatok elvégzése.

Anemzetkozi szakirodalom a szuper duplex acélok
Ujrakristalyosodasi diagramjat eddig nem targyalta,
pedig ezen acélok hegesztés kdzbeni viselkedésének
megertéséhez ennek a diagramnak a felvétele nagyban
hozzajarulhat.

1. A szuper duplex acélok kifejlesztése

A felhasznalék igényeinek megfelelGen a fejleszték
olyan acél kikisérletezésére torekedtek, amelyek fo-
lydshatara a duplex acéléndl magasabb, mikozben a
tobbi mechanikai jellemz8k, a korr6zids tulajdonsdgok
és a ferrit-ausztenit 50-50%-o0s ardnya kozel véltozat-
lan.

A fejlesztés igénye elsésorban az olajkitermeld ipa-
rdg fel6l érkezik, ahol a folydshatdr megkivant értéke
550 MPa, e mellett azonban nagyobb szivissag elérése
a cél -45°C alatti hémérsékleti tartomanyban is.

Erre két lehetSség adodik:

- egyrészt a {6 6tvozs elemek, a Cr, a Ni és a Mo
mennyiségének novelése a N tartalom emelésével
egylitt,amelyhez tovabbi 6tv6z6 elemként méga Cu
és a W haszndlatos [6]; masrészt

- a nitrogén tovabbi erbtejes bedtvozésével, nyomads
alatti nitrogén atoblitéssel (DESU eljards). Ez a DE-
SU-duplex acélok kidolgozasdt eredményezte [7].
Anitrogén 6tvozés egyrészt noveli az acél szildrdsa-

gi értékeit, masrészt emeli a lyukkorréziéval szembeni
ellendllas kritikus hdmérsékletét, a CPT-t (Critical Pit-
ting Temperature = kritikus lyukkorréziés h6mérsék-
let). A kutatdsok azt mutatjak, hogy ha az acél nitrogén
tartalma 0,30% érték f6lé nem emelkedik, akkor a fer-
rit-ausztenit ardny a DeLong diagram alapjan megbiz-
hatoan becstilheté.

A szuper-duplex acélok kémiai 6sszetételét és me-
chanikai tulajdonsagait az 1. és a 2. tdbldzatokban fog-
laltam ossze.

Kutatds-feflesztes 9
pub- B
A kémiai dsszetétel tdmegszazalékban
C Cr Ni Mo Cu w N
0,02-0,04| 24-28 6-8 3-4 05-20 | 0210 {0,15-0,30

1. tdbldzat A szuper duplex acélok kémiai gsszetétele

Rpo.Z Rm As
[
> 750-950 MPa |

A (1S0-V)

>25% > 1204

> 550MPa

2. tablazat A szuper duplex acélok mechanikai tulajdonsdgai
Korrézids tulajdonsagok:

PREN 16 N > 40

PREN 30 N > 44

ahol a 16 és a 30-as értékek a nitrogéntartalom szézszorosat
jelentik.

Mint a tablazatbdl lathaté, a szokésos duplex anya-
gokhoz képest az 6tvozs elemek, valamint a nitrogén
tartalom magasabb. A réz és a volfram hozzdadasa
egyiitt vagy kiilon-kiilon is torténhet.

Kisérleti adatok alapjdn a szuper-duplex acélokbél
hosszirdnyban kivett prébatesteken mérve az tit6mun-
ka -100 °C-on — 100 J értékii, amig a hagyomanyos
tipusoknal mar -75 °C-on sem kielégité.

Az 6tvoz6k mennyiségének novelésével csdkken a
ridegedési hajlam. Fontos azonban a hengerlést kovets
gyors htés is. Példaként megemlithetd a tipikusnak
tekintett WNr 1.4501 szuperduplex acél (X2CrNiMo-
CuWN?25 7 4), amelynek hiilési sebességét hengerlés-
kor dgy kell irdnyitani (vizpermettel), hogy az acél
hémérséklete folyékony éllapotrél 3 percen beliil 700
°C-ra hiiljon le, a legkedvez8bb y-o ardny elérése cél-
jabol.

Avolfram egyrészt a réskorr6zios ellenalldsi poten-
cidlt noveli, masrészt azonban a molibdénhez hason-
l6an a fémes fazisok kivalasat serkenti, ezért az 6tvozés
mennyisége legfeljebb 1% [6].

A duplex acélok fejlesztése még messzemenden
nem fejez8dott be. Az eddigi eredmények azt mutat-
jak, hogy a nitrogén tartalom novelése mellett a Si
tartalom emelése noveli a salétromsavval szembeni
ellenallast, a mechanikai megmunkalas pedig Cu 6tvo-
zéssel, mig a hegeszthet8ség, példdul Mn és Co adago-
lasdval javithatd.

A fejlesztés nemcsak Ujj acélfajtak kifejlesztésére iré-
nyul, hanem a mdr kifejlesztett tipusok elterjesztésére
is, amelyhez a kitding mechanikai értékek, a j6 korro-
zi6dllosdg, az elényos fizikai tulajdonsdgok és ebbdl
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kovetkez@en a berendezések hosszabb élettartama j6
feltételeket kinal.

2. A szuper duplex acélok
ujrakristalyosodasi diagramjanak
meghatarozasa

2.1. A felhaszndlt szuper duplex acél tulajdonsdgai

A kisérletek céljara Bohler A 911 markéja
500x300x10 mm-es szuperduplex acéltablat hasznal-
tunk.

A kémiai analizis eredménye a 3. tdblazatban talél-

haté.
Kémiai dsszetétel silyszézalékban
— : —
¢ Lo | w Mn;Mo‘Si W | Cu | Co |
002 | 2513 | 683 | 051 | 368 | 033 ‘ 064 | 049 | 045

3. tabldzat A felhasznilt szuper duplex acél kémiai dsszetétele

PREN érték min.: 40

A nitrogéntartalom mérésére nem volt lehet&ség.

Az acél krémegyenértéke: 29,95, nikkelegyenértéke
pedig: 7,68/11,88 volt.

A nikkelegyenérték els@ értéke az altalunk mért és
szamitott érték, a nitrogéntartalom figyelmen kiviil
hagyésaval, mig a masodik érték az ezekben az acélok-
ban szokdsos 0,14% nitrogéntartalom figyelembevéte-
lével és a nikkel egyenértékbe beleszamitva Nie = Ni +
+0,5Mn + 30 C + 30 N adédott.

A mechanikai értékek kielégitették a 2. tablazatban
adott értékeket.

2.2. A kisérletek leirisa

A szuper-duplex acél prébatestjeinek hidegalakita-
sa a Miskolci Egyetem Technoldgiai Tanszékén kidol-
gozott modszer szerint tortént [8]. E médszer elénye
az, hogy az alakitas foka viszonylag egyszer( kisérleti
kortulmények mellett is megfelel6 pontossaggal sza-
mithat6. Az eljards részletes leirasa a Hegesztéstechni-
ka 95/1. szama 21. oldalan megtalalhato.

N

Ahidegen alakitott probatesteket két 6ran keresztiil
kiilonbo6zs hémérsékleten (T = 400, 500, 600, 700, 800,
900, 1000, 1100 és 1200 °C-on) izzitottuk. Lehlés utdn
a darabokat felébe vagtuk és a vagasi feliileten csiszo-
latokat készitettiink, melyeken keménység és szemcse-
méret meghatdrozast végeztiink.

A mérési eredmények a 4. tabldzatban taldlhatok.

Az eredmények alapjan megrajzolt keménység-ala-
kitads-hémérséklet diagram az 1. dbrén, a csiszolatokrél
készilt fényképek pedig a 2. és a 3. dbran lathatok.

i

HVy I

450

38

|
||M

800 1000

Il

600

0
1200

——> T °C

1. dbra A szuper duplex acélok keménység-alakitis-hdmérséklet
hdrmas diagramja

Alakitas HVs .
| Sorszém mértéke lzztas hémérséklete
o 400 | 500 60 | 700 800 | 900 ‘ 1000 1100 1200
1 0.0 303 303 386 | 271 362 412____ 341 274 262 |
2 45 321 303 \ 386 286 386 412 o 341 274 257 |
3 7.5 B 321 303 386 321 _473 : 412 341 274 _257
4 10,2 341 341 386 303 473 441 362 274 262
5 12,5 341 341 386 321 441 441 386 277 257 |
_6_ 18,0 341 362_ B B 412 321 473 | 473 386 271 257
7 _22,_2 341 386 386 321 | 441 i{ 441 362 274_ 254
_ 8 27,5 362 B 386 B 386 321 | 441 441 341 268 i 254 |
I 9 38,0 386 386 | 386 321 . 441 421 3_62 268 254_ |

4. tabldzat A szuper duplex acél kemé

nységének vdltozdsa az alakvdltozds fiigguényében
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2. dbra Szuper duplex acél nukrocsiszolata
Az alakitds foka (9): 25%, N = 800

3. abra Szuper duplex acél mikrocsiszolata
Az alakitds foka (@): 26%, N = 250

A2.ésa3. abran lathato probatesteket 25%-ig hide-
gen alakitottuk, majd 800 °C-on 2 éran &t hevitettiik.

A nagyitds a 2. dbran N = 250-szeres, mig a 3. dbra
nagyitdsa N = 800-szoros. A 2. dbran a vilagosmezd
ausztenit, a sotét ferrit. A ferritben sok a kivalas, ezt a
800-szoros nagyitdst kép jol szemlélteti.

A 3. dbra mikrokeménység mérés eredményét mu-
tatja. Ez a kép igazolja, hogy a sotétebbre marodott
ferritszemcsékben szigmafdzis kivalas torténik, ennek
hatdsara mérhet§ az extrém nagy keménység érték
(454, 798, 898, 1086).

3. A kisérletek értékelése

1. A hidegen alakitott szuper duplex acélt kiilonb6z6
hémérsékleten két éran at megeresztve, két egymas-
tol jol elkiilonuls keménységestics alakul ki. Az elsé
525-550 °C koriil jelentkezik, a masik kb. 900 °C-on.
Mindkét keménységnovekedés jol magyarazhato a
475 °C-os elridegedés jelenségével, valamint a szig-
mafézis kivédlasaval.

2. Aszuper duplex acélok rohamos szemcsedurvuldsa
lényegesen magasabb hdémérsékleten kezdddik,
mint a lagyacéloké. Ez minden bizonnyal a kétféle

szovetszerkezet hatdsa. Nagymértékd szemcsedur-
vulds csak kb. 1100 °C folé keriilt és két éran at
izzitott probatesteknél jelentkezik.

3. A szuperduplex acélok kritikus alakitési foka a mé-
rések szerint 18%-ra tehetd, azaz lényegesen tobb,
mint a lagyacéloké. Ez a megillapitas kedvez6 elGjel
a hidegen alakitott szuper duplex acélok hegeszté-
sére, hiszen az 1150 °C feletti hémérsékleten a gyors
héciklus kovetkeztében még a kritikus alakitasi fok
kozelébe kertilt anyagrészek sem szenvednek jelen-
t6s szemcsedurvuldst a rendelkezésre allé igen ro-
vid idé6 alatt.

4. Aszuper duplex acél keménységnovekedése a dup-
lex acélokhoz képest mindkét tartomanyban na-
gyobb. Ez minden bizonnyal a nagyobb krémtarta-
lommal magyarazhato.
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A Csaphegesztési technologia
egy kézben SEBESTYENNEL

Csapok @ csavarok @ fejes csapok @ szigetelb ik @ elemek
1-30 mm é&tmérdben és a kivant hosszban acél,
rozsdamentes acél, alumiium és sargaréz anyagbol.
Csaphegeszt berendezés eladas, szewiz, akalrészelatas.
Csapok, csavarok és elemek szalfésa.

CSAPHEGESZTES
[

SEBESTYEN VALLALKOZAS

1026 Budapest, Orlo utca 2. Telefonffax; 116-74-06
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ADVANCED MAINTENANCE AND COATING SERVICES

Telatek Oy specializes in coating and
maintenance technology. Our business
idea is to offer customers concepts that
reduce outage costs and investments.

Our main products are wear and
corrosion preventive coatings for the
process industry and coating and
machining services performed on site.

The methods developed by us increase
the reliability and service life of your
machinery and also make rapid
maintenance and repairs possible.

In the last few years enormous effort has
gone into prologing steam turbine
opening intervals and lifetimes. Telatek
has met the challenge of minimizing
downtime and maintenance cost by
developing erosion-corrosion coating,
machining techniques and a highly
effective on-site service.

This tried and tested technology has
extended turbine opening intervals to as
long as eight years, at the same time
reducing maintenance times. Also we
know that this coating extend the life
time of the casings and pipes of the
turbines 50...70%.

Tube walls, superheater tubes and other
components of boilers are subject to
corrosion and erosion. Special new
coatings - CorCure and EroCure - now
mean that the service life on these parts
can be extended significantly. The wide
range of coating materials (see Table)
and processes available means that the
optimum coating can be selected in
each particular case.

* weld surfacing

* thermal spraying
* selective plating

* mobile machining
* heat treatments

* quality control

=SEBESTYEN =

VENTURE HUNGARY

Address: H-1026 Budapest,
Orl6 utca 2. Hungary
Telephone/fax: 36-1-116-7406

A high pressure steam turbine casing surfaces
after reconditioning and coating. The technology
is patented by Telatek.

Mobile grlndlng and lapping equipment for
bearing surfaces of electrical motors, steam and
gas turbine rotors, generators, etc. The
equipment is patented by Telatek.

Telatek is doing coating and reconditioning for

valve discs and balls, valve stem and spindles,
seals and other parts, with powder plasma
welding, plasma spraying and HVOF spraying.

Mobile turning equipment for taking test pieces
from an old turbine rotor and for machining of a
worn labyrint sealing area before and after
coating.

The life time of superheated tubes can be
extended many times by using TE-6, TE-7 and
TE-22 coatings. The TE-6 and TE-7 coatings are
patented by Telatek.

We specialize in mobile machmlng with all
machining techniques. We have planed, build
and tested equipment for different type of work.
In picture is our equipment for maintenance of
backwater pumps in nuclear power plants.

BOILER COATINGS
BOILER TYPE CorCure- METHOD THICKN. (mm) | COATING TYPE
COATINGS |
| TE22
RECOVERVAND | 122
WASTE HEAT bt =
BOILERS TE-AQ
TE-AM
| EroCure-
COATINGS
_ %ds_
FLUIDISED AND 7!
CIRCULATING | TE-29AM
BED, PEATAND [ TE.85
COALFIRED TEFC
BOILERS Tece

(@3 TELATEK nose

Kéd: 04
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THYSSEN STAHLUNION GMIBH Y
1052 Budapest V. Vici u. 19—21‘, x
Tel: 251-4095, 11 8-7059, 118-7084 Fax: 251-4090 Telex:20-2648 ;

RAKTARUZLETUNK | \
RaK Raktarozasi Kft! -
1139 Budapest XIll. Frangepan u. 7-11. Tel/Fax: 270-0514

A Thyssen koto- és felrak6hegesztGanyagaival,
forrasztéanyagaival készséggel allunk rendelkezésre,
ezenkiviil a Thyssen alapanyagok is beszerezhet&k
oo képviseletiink segitségével.
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Elliott K. Stava

Uj, kis frocskolési

ivhegeszt6 gep

A LINCOLN cég uj, a feltleti fesziiltség anyagatvi-
teli hatasait figyelembe vevd aramforrasara mondhat-
juk, hogy az els6, a hegeszt6 iv fizikdja alapjan kialaki-
tott dramforras.

Az STT (surface-tension-transfer), feltileti fesziilt-
ség-atviteld dramforrast az ivhegeszt§ dramforrasok
tervezésének Uij koncepcidjat alkalmazva készitették.
Nem dolgozik sem allandé aramtu, sem dllando fe-
sziiltség (i tizemmodban. Inkabb egy nagyfrekvencias
(szélessavii) aramszabalyozdsi gep, ahol a teljesit-
mény az iv pillanatnyi kovetelményeihez igazodik,
nem pedig egy ,dtlagos egyenfesziiltséghez”. Elvben
az aramforras mikroszekundumonként képes véltoz-
tatni az elektroda daramat. Részben gépesitett alkalma-
zéasokra tervezték, ahol a hegesztési sebesség, az elekt-
rédakinytlas valtozd és rovidzarlatos az tizemmod.
Ezzel az Gj dramforrdssal egyarant hegeszthetS lagy-
acél CO,vagy argon véddgazban, illetve rozsdamentes
acél héliummal. A lényeges jellemz6ék: a csokkentett
frocskolés, konnyd hegesztés (kiilonbozé huzalkinyu-
Jasnél is stabil 1v), kis fvsugarzas és flistképzddés, csok-
kentett hébevitel vékonylemez hegesztésnél.

A kevesebb frocskolés kevesebb utédlagos tisztitasi
munkat jelent és sokkal hosszabb idénként kell a gédz-
fivokabol az osszegy(lt frocskolést kitisztitani, kiilo-
nosen CO, védégaz alkalmazasakor. A csokkentett
frocskolés miatt a karbantartasi igény csokken és a
pontos dramszabalyozas miatt a hegeszt§ a kisebb
fvsugarzasban és fiistben konnyebben tudja tartani a
helyes rovid ivet és pisztoly hajlasszoget.

Hogyan dolgozik?

Az \ij aramforrds az iviesziltség dllapotvaltozasai
jeleinek felhasznaldsdval szabédlyozza az dramellatast
az 1. dbra szerint.

Huzal-
elektroda

Fesziiltség
és aram-
erosség

Tp T Tg TyTs Te Ty

1. dbra. A hegeszt dram és fesziiltség jellegzetes hndldmformdja
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Az dramszabilyozds lépéset

1. Alaparamu szakasz (T0..T1): Az {v arama allando,
50...100 A.

2. Csepp id6 (T1..T2): Ha az elektroda rovidzarlatba
keriil, az ,ivfesziiltség” érzékels egy jelet ad, hogy
az ,iv” rovidiill. Az alaparam 10 A-re korlatozodik
kb. 0,75 us alatt. Ez az id6tartam az tgynevezett
csepp idé.

3. Pinch erd idészaka (T2..T3): A rovidzarlatban levd
elektréda drama bizonyos meredekséggel novek-
szik. A megolvadt fém dtvitele a hegftirdSbe a pinch
er6 hatasara gyorsul [a rovidzarlati fesziiltség nem
nulla, mert a vas olvaddsponti (1550 °C) villamos
ellenalldsa nagy].

4. Adv/dtszamitasa (T2..T3): Aszamitds még a pinch
eré id@szakédban torténik. Ha a fesziiltségvaltozas
elér egy specidlis dv/dt értéket, a rovidzar megszi-
nése el6tt 1 us alatt az dram 50 A-re korlatozodik (T4
jeloli a rovidzar megszinésének idSpontjat, de ala-
csony dramer@sségnél).

5. Plazma erdsités id@szaka (T5...T6): Ez kozvetlen a
rovidzar megszinését koveti, a nagy dramerdsseg
miatt az elektréda gyorsan visszaolvad (a megom-
16tt elektrodavég nagyon szabalytalan lehet).

6. Plazma id&szak (T6...17): a ciklus ezen szakaszaban
csokken le az dram az alaparam szintjére.

Az alaparam feladatai

Az alaparam két feladatot ldt el. Egyrészt eleg ener-
git ad, hogy az iv sugarzasi veszteségeit potolja (ha
Kicsi az alaparam, a csepp megszilardul és a huzalvég
a hegfiirdébe titkozik, az {v instabil lesz), masrészt
heviti az alapanyagot. Adott ivhossznal 100%-o0s CO»
gazban az alaparam 50%-kal kisebb lehet, mint a 75%
Ar-25% CO, gazkeverékben. A frocskolés jelentdsen
megnd, ha az alaparam 120 A f6lé emelkedik.

A 120 A alatti alaparam mellett a felileti fesztiltseg
a huzalvégen kozel gomb alaku cseppet alakit ki. Ami-
kor a gémb a hegfiird6hoz ér, az dramerdsség 150...200
A-rand és ez frocskolést okoz. A nagy aramerdsség kis
keresztmetszeten atfolyva a , biztositék robbanas” je-
lenségét hozza létre. A megfelels, tipikus alapdaram
75 A. A megdmlott csepp a hegfiirdébe érve egy fém-
hidat hoz létre és ekkor az alapdramot 10 A-re korla-
tozzak. Kb. 750 ps utdn a szabdlyozott rovidzarlati
dram egy befelé irdanyulé nyomast fejt ki a fémhidra.
Ez a nyomas Northrup képlete szerint:

G (dyn/cm?) = I (R*r%) / 100 n R

ahol: I = az dramerdsség (A), r = a vezetd kozepétdl
valé tavolsag (cm), R = a nyakdtmérd (cm).
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Ez a képlet mutatja, hogy a nyomads a vezets koze-

pén a legnagyobb és a felszinen mdr O-ra csékken. Az

tigynevezett pinch nyomas a pinch 4ram (I?) hat4sara
jon létre, de nem azonos a ,,villamos pinch atvitellel”,
példéaul a révidzar mentes impulzus hegesztésnél.

Q)
Ellenallds novekedés

Mialatt a fémhid nyaka vékonyodik, a keresztmet-
szet csokkenésével novekszik a villamos ellenallds. Az
ellenallds id6beni valtozdsa dR/dt és a valtozast az
idSegység alatti fesziiltségvaltozassal mérik (mivel a
hegeszt6aram éllandé, a ,dv/dt detektor” egy jeletad,
ha a rovidzar fesziiltségvaltozasa egy értéket megha-
lad, mely a rovidzar megsziintét jelzi). Ezt a jelet hasz-
ndljak fel az dram tipikusan 50 A-ra valé korlatoz4sara,
mialtal a frécskolés minimalis lesz.

g v Huzalelektroda
L f\ramira’my (I

Megomlott csepp

Hegfiirdo

2. dbra. Fémitvitel Northrup képlete szerint

Ardvidzar megsziinése utan az v Gjra kigyullad és
a megnovekvd dram az elektrédat megolvasztja. Egy-
idejtileg az iverdk a hegfiird6t lenyomjak és megné az
ivhossz. Az ivdram mintegy 1..2 ms-ig tartja az ivet.
Ha til nagy az dram, sok az dmledék és frocskolés
keletkezik.

Ha az elektréda forr, vasg6z keletkezik. Ez a géz
segit az fvplazmat fenntartani, de oxigénnel egyesiilve
fustot képez. Az dramforrés csdkkenti a fiistképzédést
és a frocskolést, de ehhez kis kimeneti induktivitas és
nagy miikddési frekvencia szitkséges.

Mechanikai nedvesités

A plazma szakaszban a plazma erdsités utin az
aram logaritmikusan csékken, ami fontos, mert a plaz-
ma hirtelen megsz(inése esetén a hegfiirds felkavaro-
dik. A hegfiird§ behorpadéasa kévetkeztében a katéd-
sugar erdk jelent8sek, kiilonésen 100%-o0s CO; véds-
gazndl.

Az alapdram ideje alatt az elektréda vége megomlik
és a sajat feliileti fesziiltsége miatt gomb alakra forma-
16dik. Az dramerGsség nagysdga, a véd6gaz, az elekt-
réda Gsszetétel, 4tmér6 és a huzalel6tolasi sebesség
fuggvénye. Elsddleges célja a folyékony csepp ellatdsa
elegendd hével. Igy ennek szintnovelésével a lemez
hevitését ellendrizhetjiik. Példaul argon/CO; véds-
gazndl az dram szintje nem lehet t6bb, mint 120 A, 1,2

mm atméréjd AWS ER 700S-3 hozaganyagnal. 100%
CO;-ndl a fels6 hatér kb. 70 A.

A ,kénny hegesztés” (ease-off-welding) szabélyo-
zas fenntartja az dllandé mértékd megdmlés értékét
ciklusonként. Altaldban a megomlott elektrédavégen
levé gomb j6 atvitelt ad, ha a mérete 1,2 x elektrédda
atméré.

Ha a csepp jelent6sen nagyobb mint 1,2 x 4tméré, a
feliileti fesziiltség er6k nem képesek a cseppet gomb
alakra formaélni, csak esGcsepp alakra és ez a cseppto-
meg mozgasba jon, leszakadaskor na§y frocskolési
csepp kéfzc’idik, ami rendszerint a hegfiird szélén a
lemezre keriil.

~Konnyld hegesztés” aramkor

A ,konnyd hegesztés” dramkor célja a megfelels
cseppmeéret fenntartasa. A kezel§ az dramforrdson be-
allitja a kivant huzalelStolasi sebességet, az elektréda
paramétereket és a véd6giz tipusat. A mikropro-
cesszor alapu szabalyoz6 automatikusan éllitja az iv-
plazmét (nagysdg ésidé, a Elazma csokkenés mértéke)
és az alapdram szintjét. A hébevitel szabélyozéshoz a
kezel§ a komputer altal beéllitott értékhez hozzdad
vagy levesz. A rendszer méri az elektréda fesziiltségét
a rovidzarési szakasz pinch ciklusaban, ahol az dram
kozel azonos ciklusrdl ciklusra. Ez a fesziiltség aranyos
az elektréda kinytilassal. Ekkor nincs plazma ivfe-
sziiltség, mivel nincs iv. A , kinytilasi fesziiltség” folya-
matosan dtlagolédik. A plazma létezése alatt a minta-
vételi (elektroda kinytilasi) fesziiltség integralédik. Ez
egy linedris lejtét ad az id6 fiiggvényében és mindig
zéréval indul a plazma iv kialakulds kezdetén. Az
emelked® fesziiltség nagységa dszehasonlitasra keriil
a ,h8” referencia szinttel. Ha a lejts és a hé érték
egyenld, a plazmaerdsitési id6 befejez6dik és az eljaras
kapcsolja a plazmaiv médot. A felfutds vagy a lejt6val-
tozas értéke kozvetlen megfelel a mintavételi kinytilasi
fesziiltség nagysdganak.

Tehdt amint a huzalkinylds (ellenallds) valtozik, az
integral értéke valtozik, a plazma er8sitési id6 valtoza-
sat okozva a megomlott elektréda térfogat fenntarta-
sanak irdnydban. Az elektréda kinytlas valtozdsa az
energia (joule) forditott véltozasat eredményezi. Ez
megel6zi anagy csepp kialakuldsat, amely a tdl hosszu
kinyulds altal keletkezik, mivel I'R (kinytilés) héje tadl-
omleszti az elektrédat. Példdul: amint a kinytilas rovi-
diil, a plazmaerGsités ideje novekszik (né az energia),
fenntartva az el6irt cseppméretet, tehat folyamatosan
biztositja a stabil ivet,

A L koénnyl hegesztés” dramkor hasonlé hatésy,
mint a hagyomanyos lapos jelleggtrbéjti dramforras,
kivéve a kiebb frocskélést. A lapos jelleggorbénél az
atlagdram né, ha a huzalkinytilds csokken és forditva.
A meg0mlott elektrédatérfogat nem szabalyozott. Az
eredmény: rendszertelen révidzarlat nagy frocskélés-
sel.

A plazma erésités

s

A plazma er8sités ciklusrész fontos szerepet jatszik
a jo beolvadasban. Az dramerésség nagysiga ezen
periédusban nagy, 1,2 mm huzaldtmérénél 5 m,/min
huzalel6tolasi sebesség mellett, ha 100%-0s CO; a vé-
ddgdz, az dramer8sség 450 A, de 75% argon/25% CO,
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augéntcchnika

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

hagyomany + korszeriiség = biztonsag és minéség

LEHET, HOGY HOLNAP MAR KESO!

Még ma keresse fel Uzemunket,
hogy az évi eszkdzigényét teljes mértékben biztositani tudjuk!

VARJUK!!!

Boldog Uj évet kivan valamennyi hegesztészakembernek
az orszag egyetlen gazhegesztési szakvallalata.

Dijtalan szaktanacsadas a helyszinen!

védBgazban 350 A. Ezek az dramerGsségek gyorsan
szélesitik az {fvet és a hevitett lemezen novelik a kat6d-
foltot. Ez j6 nedvesitést és tsszeolvadast eredményez.
Ez a teriilet hagyomdnyos védSgazas hegesztésnél
problémads. Ahogy az dramerdsség né, hogy a jé 0sz-
szeolvadds megtorténjen, a kezdddd révidzar nagy
mennyiségi frocskolést okoz.

A teljesen automatizélt izemmédnal — példaul ro-
bot alkalmazdsnal — a frocskolés tovabb csokken a
pontos elektrédatartas és egyenletes hegesztési sebes-
ség kovetkeztében.

A kisérleteknél 8 mm vastag mechanikusan meg-
tisztitott melegen hengerelt, alacsony széntartalmdi le-
mezeket fiigg6legesen felfelé hegesztéssel, a ,harom-
szog ivelés” technikdval hegesztették. HuzalelStolasi
sebesség 3,8 m/min 75% argon/25% CO, véddgaz-
ban. Itt a hegeszt6 nem tartotta az egyenletes huzalki-

nyuldst és hegesztési sebességet, a rendszer allando
leolvadasi értéket és kis frocskolést produkalt.

Azonos anyagon vizszintes sarokvarrat hegesztést
végeztek 6,4 mm vastag acélon, balra hegesztéssel, 4,4
m/min huzalelStolasi sebességgel, 100%-o0s CO2 véds-
gaz alkalmazasaval. Jellemz6 a csokkentett frocskolés
és a sokkal kisebb flistképz&dés.

Osszefoglalas

Az ugynevezett SST (feliileti fesziiltség atviteli)
aramforras csokkenti a hegesztési koltségeket. A csok-
kentett frocskolés minimdlisra csokkenti vagy meg-
sziinteti a frocskolés lemunkalasi igényét és koltségeit,
a véd6gaz fuvokarodl és a varrat kornyezetr6l. Tovabbi
koltségmegtakaritassal jar a 100%-os CO; alkalmazasa
védbgazkent.

Forditotta és tomdritette: Szentivinyi Ede

ViI. évfolyam 1996/1
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Magyar-0sztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztoeszkozikkel kereskeddk és felhasznalok figyelmét,
hogy a FRONIUS AWI hegeszto pisztolyokhoz (AL 16, AW 32 és AL 22)
csereszahatos magyar gyartmanya tartozékok
(keramiak, szoritohiivelyek, szoritoanyak)
nagy és kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphatok az alabbi cimen:
2000 Szentendre, Sas utca 14.
Az alkatrészekre referenciak is vannak.
Erdekiddni Budapesten a 131-5527-es telefonszamon (8-16")
es Szentendrén a 26/312-872 tel./fax szamon (16-20") lehet.

Kéd: 15

F E L H

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, mint az IKM Hegeszté
és Anyagvizsgdlé Szakmai Vizsga-és Ertékelésmodszertani K6zpontja
- az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium Humdnpolitikai Féosztalyaval
egyetértésben - az OKJ 86 9 3419 12 3 0 03 szGmon nyilvantartott

Hegeszi6 Gyakorlati Oktatd I. és L.

szakképesités megszerzésére kéri, illetve szélitja fel a regisztralt
és tanusitott hegesziéképzd, képesitési és mindsitési helyek, illetve
bazisok gyakorlati oktatéit, mivel a tandsitdsok feltételrendszere
megkoveteli a hegeszté gyakorlati oktatok megfeleld szintii
képesitését.
BSvebb felvilagositast és/vagy tdjékoztaté anyagot
a 183-5268 vagy a 163-3687 szamu telefonon kaphatnak.




A szinesfémek MIG és WIG-
hegesztésére legalkalmasabb 555,
inert védogazaink:

Argon, Helium, VARIGON°He

'A Linde Géaz Magyarorszag Rt. -
els6ként a magyarorszagi miisza-
ki és orvosi gazforgaimazdk kozl
— megszerezte az EN SO 9001
szerinti minGsitést valamennyi ter-
mékére, eljaraséra és szolgaltata-
séra.

A minGséget és a hatariddben tor-
ténd szallitast a vevek szdméara az
egész orszag teriiletén biztositja,
hiszen a minGségbiztositasi rend-
szer minden telephelyre egysege-
sen érvényes.

miszaki gazok

szerint

-

A bizalom alapja
a j6 mindség

Aszinesfémek, mint Al és Al-otvdzetek, valamint Cu és Cu-Gtvozetek
dmlesztd hegesztésénél a VARIGON® He 30, VARIGON® He 50 és
2 VARIGON® He 70 a megfeleld védégaz. Legjabban pedig kifej-
lesztettitk a VARIGON® S és VARIGON® He 30S kiilonleges védo-
gazokat, amelyeket Al és Al-dtvozetek hegesztésének kritikus esetel-
ben az v stabilizalasat oldjak meg.

A Linde know-how magaba foglalja a hegesztes jelenlegi teljes
felhasznalasi korét amely folyamatosan innovativ problémameg-
oldasokkal egésziil ki. Ezt az ismeretanyagot szivesen-atadjuk
vevéinknek. Kérdéseikkel forduljanak szakembereinkhez.

Linde hegeszté védogazai:
mert a termékhez hozzatartozik a know-how is.

LINDE GAZ Magyarorszag Rt. 9653 Répcelak, Carl von Linde u. 1. Tel.; 94-324207 Fax: 94-330705

Kod: 14



Linde Gaz Magyarorszag Rt.
9653 Répcelak, Carl von Linde u. 1.
Telefon: 94/324-207

ISO 9001
T mimGsine Alinde konszern gybkereia dr. Carlvon Linde professzor
EN '509“1“ altal 1879-ben alapitott tarsasaghoz ny(lnak vissza.

Sxarime

N\

. ALinde cég kereken 8 miidrd német markés forgaimaval és

harmincezer dolgozojaval nemzetkdziviszonylatban a beru-

hazasijavak élvonalbeli gyartoikdzé tartozik.

: Avallalat tobb mint 120 konszerntarsasaga vildgszerte atfogo

A bizalom alapja  termékpaletidjaval biztostia vevdi és partnerei szdmara a
ajominség  megfeleld szolgaltatasokat,

ALinde cég néqy Uzletdgatfoglaimagéba:

+ ipariberendezések gyartasa; anyagmozgatas; hiitéstechnika;

¢ miszakigazok gyartasa.

A miiszaki gazok teriiletén a Linde a levegdbdl eldalltott gazokat (oxigént,
nitrogént, argont) hegesztési véddgazokat, acetiént, szén-dioxidot, nemes gazo-
kat, vizsgdlo gazokat alit eld és forgalmaz.

Ide tartozik a gazfelhasznalashoz szilkséges efjrasok és berendezések fejleszté-
se, gyariasa, entékesitése, szervizelése.

A Linde Gaz Magyarorszag Rt a m{iszaki gdzok terlletén dolgozik, valamint
gyartia, toti a haztartasokban kedvelt széda- és habszifon patronokat.

A cég kialakulasa

A Linde-konszem éltal korabban alapitott magyarorszagi kit egyesilésébdl
jott léfre a Linde Gaz Magyarorszdg Rt. 1992-ben

Acégeketa Linde Konszem magyar allaminagymult cégektdlvasarolia meg.
Ezeknéla cégeknélkialakult gyartasielidrasok, kdtott technologiak voltak és ennek
megfeleld szigors mindségeliendrzés. ALinde Répcegaz Rt korabban 6nllo CO2
és patrongyarto-toltd cégként a magyarorszagi banyahatosag felligyelete ala
tartozott, ahol kozismerten szigoribbak az allami eldirasok, szabvanyok, amelyek
betartasata hatdsdq rendszeresen ellenérizte.

A Linde cég magyarorszagi megjelenése utdn ezek a szabélyok, el6irasok,
alkalmazott technoldgidk kiegésziiltek a Linde cég vilagszinvonalt jellemzé m (-
szaki szinvonallal, ami i, korszeribb berendezések (zembehelyezését, a Linde
cégnél bevezetett és bevat eldfasok alkaimazasat jelentette. Ezek a mindség
fovabbi javulasat (pl. magyar szabvanyelSirdst meghaladd mindség COz-nél,
Ho-nél, sth.) tették lehetove.

Alinde Gaz Magyarorszag Rt f6 célja volt és jelenleg is az, olyan termékeket,
szolgaltatasokatbocsatania vevikrendelkezésére, amelyekkel a vevdielvarasokat
megbizhatd szinten ki tudja elégiteni.

Az anyavallalat, a Linde konszem TG miiszaki gazok 4gazat elnyerte az ISO
9001 mindsitést.

A Lide Gaz Magyarorszag Rt felismerve az 1SO 9001-es szabvény jelentdse-
gét, eltokélten dolgozik a magyar és német ipar hagyomanyaira alapozva, a
legmodemebb technologia felhasznéldsaval és a miiszaki gazok legszélesebb
termékpalettjat adja a szakmai vevokdr és a nagykdzénség szamara.

Az évente eldallitott termékek k62e120 szdzaléka exportra kerdl. Németorszag,
Csehorszag, Szlovénia, Ausziria, Gorogorszag, Romania, valamint a skandinav
orszégok, USA, Ausztralia, ahol a Linde Gaz Magyarorszdg Rt. gazatt, patronjait
ismerik a vilagon.

Annak deklaralasa és tanUsftasa, hogy a cég megfelel az IS0 9001 kovetel-
ményeinek, megfeleld mindségbiztositsi rendszert mikodtet, rendkivili jelenté-
séggel bir.

A minGségligyi rendszer bevezetése
aLinde Gaz Magyarorszag Rt-nél

A rendszer bevezetéséta cég a Petrd és Tarsai Bt segiiségével kezdte meg.
A cég vezetése meghatdrozta a stratégia celkitizésett, amely vezetd pozicio
megtartasa a mindséq vonatkozdsaban és megfogalmazta minésegpolitikai nyilat-
kozatat, rogzitette alapelveit, melyek az alabbiak:
- a tarsasag vevdinek és felhasznaldinak korszer(l, megbizhato és kedvezd aru
termékeket és szolgdltatdsokat ajanl fel;
- atermékek és szolgaltatasok a szerzodéses feltételeknek és a miiszakiszalltasi
kivetelményeknek megfelelGen kerlinek kiszalltasra, végrehajtasra;

a szerzGdésben rogzitett mindségi szint a kivitelezés egyetlen fazisaban sem

rendelhet§ ala hatérids, vagy més koltségmegfontoldsoknak;

- célkitizés a vevdi és piaci koveteImények teljesitésénél a 0-hiba floz¢tiajanak
valo megfelelés;

- atarsasag veviszolgalati tevekenysége telles mériékben megfelel a torvényes
elGirasoknak, a piacielvarasoknak

- a kilejezett és elvart minség biztositasa a tdrsasdg minden munkatarsanak
feladata;

- a mindségért felelds munkatérsak jogkore kiterjed a hibds termek tovabbi
feldolgozasanak ledlitasara mindaddig, amig az arra jogosultak a termék vagy
szolgaltatas sorsarél dontenek. ‘

Kidolgozta a minéségiigyi dokumentumokat, a Mindségiigyi Kézikony-
vet, az Eljarasi és Munkautasitasokat. .

A kbzel eqyéves felkésziilés sikerrel végz6dot, mivel a TU Hessen GmbH
auditorai gy értékelték, hogy a Linde Gaz Magyarorszag Rt mindségbiztositasi
rendszere miikodoképes, megfelel az EN ISO 9001 nemzetkdzi szabvany kove-
telményeinek és javasolta a TUV CERT elndksége felé a tanUsitvany kiadasét.
Eztkivetden kapta meg a tarsasdg a tanusito okiratot.

ATUV Rendszertanusitd Tarsasag 4ltal 1995. december 8-an kiadott tansit-
vény aztigazolia, hogy a ,Linde Gaz Magyarorszag R. az ipari és egészségigyi
gazok elfalitasa és ériékesitése, patronok gyrtdsa és toltése, valamint miiszaki
tandcsadds - minden magyarorszagi telephelyén - érvényességi terlleten a
mindségbiztositasi rendszert bevezette és alkalmazza.’

Mivel a mindségbiztositsi rendszer mikddése és tovabblejlesztése évente
felilvizsgalasrakeril, mindentevékenységiteriletmagas szinvonalathosszd tavon
is allanddsitanitudja.

A vevék szempontjabdl mindez a termékek és szolgaltatdsok teljes korében a
magasfokt megbizhatosagot, valamint a vevéi bizalom megerdsitését jglenti

Alinde GazMagyarorszag Rt.ezentanUsitvany alapjdn mindenvev( szamara
mingsitett beszallténak szamit, nem csupan termékei minésége, hanem az egész
vallalatszervezet mindsége tekintetében.

A minfséget és a hataridében torénd szalitdst a vevek szamara az egész
orszag terlletén biztosita, hiszen a min6ségbiztostasi rendszer minden telephe-
lyére egységesen érvényes.

Azon vevsk is, akik szamara a termék csak a megfelelé szevizszolgéltatassal
egyltt felel meg, biztosak lehetnek benne, hogy a Linde Gaz Magyarorszag Rt
szolgaltatisai is beletartoznak a mindségbiztositas rendszerébe, a tanistvany
természetesen ezekre is kiterjed.

A Linde Gaz Magyarorszag Rt. komplex célja mindezek érdekében az, hogy
a jovében is megfelelien az 1ISO 9001 szabvanyban meghatarozott kovetelmény-
rendszemek.

)

Linde Gaz Magyarorszag Rt
H-9653 Reépcelak

Ipari és egészségiigyi gazok elGallitasa és értékesitése,
patronok gyartdsa és toltése, valamint miszaki
tanacsad4ds minden magyarorszagi telephelyén

crvényességi teriileten mindségbiztositas
rendszert vezetett be es alkaimaz

y Audit soran, mElynnk jBlEnids srhmar 94/4771
bizonyitit nyert hogy a rendszer meglele
DIN EN ISO 9001

szabvany kbvetaimenyeinei.
Yy
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Anyagtechnologiai tandcsadds

Szaktandcsadds fémszerkezetek, gépek és berende-
zések gyartasahoz és feldjitasahoz.
Hegesztéstechnikai és -technoldgiai tandcsadis

Miiszaki szakértdi és anyagszerkezeti ismeretekkel
alatdmasztott hegesztéstechnikai és -technolégiai
szaktandcsdas.
Acél- és fémipari anyaguizsgilatok

Fémek szilardsagi vizsgalatai, metallografiai vizs-
galatok, kémiai analitikai és korrozids vizsgalatok.
Uzemi on-line mérések

Gyartési technolégidk és lizemi folyamatok jaratos
mérési modszereitd] eltérd mérési technikak kifejlesz-
tése és alkalmazdasa.

Adatgyiijtés, adatfeldolgozds

A termelési, technoldgiai, illetve célvizsgalatok so-
ran mért és gy(jtott adatok adatbazisainak képzése,
transzformacidja és a felhasznaldsi célnak megfelel
feldolgozasa.

Miiszaki kiadvdnyok megjelentetése

Reklamok, marketing-informéciok és -kiadvanyok
tervezése, nyomdai elSkészitése és kiviteleztetése.

(Qmier

Elkotelezettség

ADUNAEFERR Kutatéintézet tovabbra is arra torek-
szik, hogy a DUNAFERR viéllalatcsoport nélkiilozhe-
tetlen kutat®bazisa legyen. Meggy6zddése azonban,
hogy technikai lehet&ségei, tudomanyos felkésziiltsé-
ge és tapasztalatai a csoporton kiviili ipari teriileteken
is hasznalhatok. Megerésitik ezt azok a sikeres szolgal-
tatasok, melyeket kiilsé megrendel&inek teljesitett, va-
lamintaz a tény, hogy az elmult évek atalakulési folya-
mataban a DUNAFERR Kutatéintézet maradt az or-
szagban az egyetlen ipari kutatéhely, amelynek 6 te-
vékenysége a vaskohaszati anyagtudomaény és anyag-
technolégia, valamint az informacidkutatas teriiletére
iranyul.

A DUNAFERR Kutatdintézet

- szakmailag felkésziilt a tevékenységjegyzékben
megjelolt szolgaltatasi feladatok magas szinvonald,
megbizhaté és rendszeres teljesitésére;

~ teljes mértékben elkotelezett az MSZ EN 29001 (ISO
9001) szabvanyban meghatdrozott mindségigyi ko-
vetelmények teljesitése irant;

- figyelmét megrendeldi, vevéi, lizleti partnerek meg-
elégedettségére 6sszpontositja;

— lzleti kapcsolatait a korrektség, a nagyfoku egytitt-
miikddési készség és a szigort szerzddéses fegye-
lem jellemzi;

- szolgaltatasait szakmai felkésziiltségen, tapasz-
talaton alapulé rendszerelv(i tudomanyos gondol-
kodads, célszert és 1ij megoldasokra torekvd alkoto-
szellem, valamint gondossag, hitelesség és igényes-

ség fémjelzi.
*WIEI']_—.@
MATIC

A legnagyobb amerikai hegesz-

t6gép gyartd, a Miller Electric

1929 6ta késziti kivalé minGsé-

gukrél vilagszerte ismert beren-

dezéseit. Rendkivil széles ti-
pusvélasztéka az alabbi f6bb
terlileteket dleli fel:

e fokozatkapcsol6s, tirisztoros,
inverteres hegesztd aramfor-
rasok

e huzalel6tolok, egyéb kiegé-
szit6k

® kompakt védGgazas fogyo-
elekirodas hegesztégépek

® egyen-/valtdbaramu AWI be-

rendezések
® robbandémotoros hegeszt§-
generatorok

@ plazmavagoék
célgépek, célgépelemek
® ivhegesztd robotok

A WeldMatic Kft. altal

forgalmazott egyéb termékek:

¢ LANSEC fényre sotétedé
hegesztdpajzsok, fényvéds
figgbnyok

® ZINSER langvagéberen-
dezések

® THERMADYNE plazmavagdk

® PROTEM csévégmegmun-
kaldk

® ROSORIUS csépozicionalok

® CORAL elszivoberendezé-
sek

Sajat tervezésii és gyartasu

e hegesztd célgépek, automa-
tak

» forgatdberendezések

® kiegészitd eszkdzok

WeldMatic Kift.

2310 Szigetszentmiklds, Hatar Gt 12/14.
><1 2311 Szigetszentmiklds, Pf. 63.

Telefon / fax; 24-366-968
Telefon: 30-404-734, 30-404-735

Kéd: 13



28

Bemutatkoznak az MHtE tagvaéllalatok

Dr. Zsambok Dénes

Bemutatkozik

a DUNAFERR Kutatdintezet
Acélipari kutatdas a DUNAFERR Kutatointézetben

Muilt és jelen

A DUNAFERR Kutatéintézet a DUNAFERR valla-
latcsoport nagy multd kutaté bazisa. Jogelddjét, az
egykori Dunai Vasmi kutatési osztalyat tobb, mint 30
éve enagyvallalat gyartds- és gyartmanyfejlesztésének
tdmogatasdra hoztak létre. Az intézet tevékenységé-
ben igy ma is a vaskohdszati technoldgiai és anyagtu-
domanyi kutatas domindl, de a nagyvallalat iizletaga-
inak gyarapodésaval figyelme kiterjed szdmos kapcso-
16d6 szakmai teriiletre is. Az intézet ma mar elmond-
hatja, hogy a nyersvas- és acélmetallurgia, illetve a
szélesszalaghengerlés mellettjdrtassagot szerzett szin-
te valamennyi képlékenyalakitasi eljards problémai-
nak feltdrasaban, és kiilontsen jelentSs tapasztalatra
tett szert a hegesztés-technoldgiaban és korr6zids ku-
tatasban. A kor kovetelményeinek megfelelSen nyitott
az intézet a kornyezetvédelmi kutatds irdnyaban és
igéretes lépéseket tett az informatikai kutatdsban.

Az intézet anyagvizsgalé laboratériumai a tevé-
kenység magas szint(i tAmogatasat szolgéljak. A fém-
tani és mechanikai laboratorium Leica 440-es elektron-
mikroszképja és Roell-Zwick ttSgépe 1j tavlatokat
nyit az anyagtudomanyi kutatasokban.

Az intézet kiemelked& szinvonalt szamitogépes in-
formatikai rendszere jelentds fejlesztésével a halézato-
kon hozzéférhet§ nemzetkdzi és hazai adatbéazisok to-
megét éri el. Az informacidk tébb évtizedes szakmai
tapasztalat és széles korti tudomanyos tajékozottsag
alapjan a megrendelSk igényei szerint kertilnek feldol-
gozdsra.

Az intézet negyedik éve dolgozik a Det Norske
Veritas tanusitasa szerinti, ISO 9001 szabvanyon ala-
pul6é mingségbiztositasi rendszerben. Az anyagvizs-
galo laboratériumok akreditdldsa folyamatban van.

Fémjelzett szolgaltatasok

Szabvdnyositds

Szabvanyok kidolgozadsanak, adaptédlasdnak, hono-
sitdsdnak tamogatdsa, Uij szabvanyok készitéséndl és
szabvanyok médositdsanal szakértsi kozremiikodeés.

Marketing

Marketing célt anyagismereti informaciok, termék-
leirdsok szolgéltatasa, marketing szakemberek felké-
szitése és tamogatdasa, piaci informécidk szakértsi igé-
nyti elemzése és értékelése.

VII. éviolyam 1996/1

Informiciés rendszerek fejlesztése

Szamitégéppel tdmogatott, adatbazisokon alapuld
informaciés rendszerek adaptélasa, fejlesztése és meg-
valésitdsa.

Informdciokeresés

Informacidk keresése a gazdasag kiilonbozo teriile-
tein (ipar, mezdgazdasag, gyogydszat, kereskedelem
és marketing stb.) a miholdas hélézaton keresztiil

- elérhet6 nemzetkozi szamitogépes szolgéltatokozpon-

tok adatbdzisaib6l (DIALOG, DATA-STAR, ECHO,

REUTERS Creditreform, Dow-Jones, Questel-Orbit,

STN-International, CDP Online, Lexis-Nexis), vala-

mint a hazai orszdgos hédlézatra csatlakoztatott adat-

bazisok on-line médon torténd lekérdezésével nyert

adatainak feldolgozasaval:

- céginformdciok (név, cim, telefonszam, vezetSk ne-
ve, pénziigyi és mérlegadatok);

~ marketing informaciék (termékleirdsok, piaci infor-
maciok, arak, tizleti hirek, pénziigyi, gazdasagi,
energialigyi és marketing informadciok);

— tender informécidk (az EU tenderkiirasainak adat-
baziséra épiilve);

— szakirodalmi informdcidk.

Informdcidtechnikai szolgdltatas

A DUNAFERR vallalatcsoport belsé elektronikus
informéciés hdlézatdnak kapcsoldépontjaként X. 25, va-
lamint INTERNET hasznalat biztositasa a vallalatcso-
port barmely, azt igényl6 tagja szamadra az alabbi f6bb
tertileteken:

- teljes korti INTERNET szolgéltatas;
— teljes kord Compuserve szolgaltatas;

- WORLD WIDE WEFR , hirdet&tabla” szolgéltatas
(cég- és termékismertetSk, valamint egyéb vevd-
szolgdlati informécidés anyagok publikus és jelszo-
val védett elhelyezésére);

— védett adatkapcsolat 1étrehozasa tavoli telephely
vagy kiilfoldi partnerekkel torténd elektronikus in-
forméciécseréhez.

Karosodasi, meghibisoddsi, hibaképzddési okfeltirds

Acélipari termékek, gépek szerkezetek, konstrukci-
6k kérosodasi, meghibdsodasi, illetve hibaképz&dési
ok feltdrdsa, mdszaki tandacsadas.
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DM-6055 digitdlis lakatfogd  Kijelz6: 13 mm magas LCD, 3,5 digites
26.590,~ Ft/db Mérés: ACA, DCA, ACV, DCV, Q, vezetbképesség, hémérséklet
Polarités: Bipoldris, automatikus kapcsolés és “-” jellel t6rténé kijelzés
Mintavételezési idd: 0,4 s
Uzemi hdmérséklet: 0-50 °C
Tép: 0006P tipust DC 9 V-os elem
Aramfelvétel: kb. 9,6 mA
Méret: 230 x 70 x 36 mm
Suly: 380 g
Alaptartozékok: tartédoboz, kezelési Utmutatd, mérévezeték, TP-01
hémérsékletmérd szenzor csatlakozéval

"

DIGITAL Tovabbi ajanlataink:
LA ueTen R DM-1000 digitdlis lakatfogd 24.950,-
S - DM-6006 digitalis lakatfogd 19.500,-
CM-6266 digitdlis lakatfogd 13.980,-
LS-114 hegesztd készUlék 45-140 A 13.275,~
LS-116 hegesztd készUlék 45-160 A 19.530,-
* LEMAMIG 100 védégdzas hegesztd 35.950,—-
LEMAMIG 130 turbo védégdzas hegesztd 44.975,-
SGF-181 véddgdzas hegeszté 89.325,-

Araink a 25% AFA-t nem tartalmazzak. Postai uténvételes szdllitds is.

Kéd: 11

1148 BUDAPEST, FOGARASI UT 10-14.
POSTACIM: 1581 BUDAPEST, PF. 29

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

HEGESZTOKEPZES

ALAPFOKU ES AGAZATI SZAKMUNKASKEPZES,
VALAMINT MINGSITES MSZ EN 287 SZERINT,
IGENY ESETEN TOV KITERJESZTESSEL,

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint
az igényelt képzéstdl, illetve a képesitéstdl, vagy a mindsitéstdl stb. flggden.

SZEMELY! FELTETEL: alapfoku képesitéshez 8 altalanos,
szakmunkas képesitéshez, mindsitéshez betanitott vagy alapfoku hegesztGi
vagy kapcsolodd szakmunkasbizonyitvany.

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGBIZASAIT!

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.

Kéd: 12



RENDKIVULI AKCIO!
25 EV = 25 %

A MIGATRONIC 25 éves évforduldja alkkalmdabol

1995-ben meghirdetett akcionkat 1996-ban is folytatjulc.
Hegesztégépeink arabol 25 % engedményt biztositunl.

BAUTECH Kft.
PROMT Kft.
SYNERGIC BT.
SZINTEZIS Kft.

JELENLEGI- F_ORGALMAZOINK ES SZERVIZEINK:

4032 DEBRECEN, Komléssy u. 43.
Tel./fax: 52/348-980, Autétel.: 30/433-712

7400 KAPOSVAR, Zalanyi ltp. 18/a

Tel.: 82/321-519, Autétel.: 60/368-346

6000 KECSKEMET, Forras u. 15/a

Tel.: 76/329-331

6800 HODMEZOVASARHELY, Szabadsag tér 51.

Tel.: 62/341-140, Autétel.: 60/354-827, Fax: 62/346-019

CS & CS Kft.
HEGESZTESTECHNIKA BT.
Heinrich Rezso

Molnar Sandor

TOVABBI FORGALMAZOINK ES KEPVISELOINK:

1165 BUDAPEST, Veres P. u. 110.

Tel./fax: 1/407-5865, Autétel.: 60/315-208
3200 GYONGYOS, Varoskert u. 7.

Tel.: 37/312-016, Autotel.: 20/410-096
1031 BUDAPEST, Néanasi u. 12.

Tel.: 1/180-3441

7400 KAPOSVAR, Csalogany u. 51.

Tel.: 82/321-729

Kdd: 10



CINK SPRAY

DIN 50.976

Kad: 09

~ TARTOS AKTIV
- VEDELEM A ROZSDA
ES KORROZIO ELLEN

e Felhasznalasi terllete
A hagyomanyos tlizinorganyzashoz képest egy ujjnyomassal homogen,
katodos véd8bevonat teremthets, a mar megszaradt rétegben 95 — 96 %
cinktartalommal.

e Biztos felliletvédelmi hatas
A gyakorlati tapasztalatokkal igazolt cink feltiletvédelem kombinalt,
az el6nyoket 6sszegz@ védéhatast nydjtja:
—amligyanta bazisu kdtéanyag ellendlld, kivaléan tapadé bevonatot ad,
—a cink aktiv, katédos védelmet biztosit.
Atlzihorganyzott feliiletek javitasa DIN 50.976 szerint.

e Mindig hasznalatra kész — gyorsan szarad
Vékony rétegben felszérva 30 masodperc elteltével porszéraz, 15 perccel késdbb
vizallé lesz. Nincs kohézids trés, kapillaris repedés. Utanfestés vagy lakkozas nélkil
is kell§ védelmet ad.

® Magas cink tisztasag
98,5 % tisztasagy cink. Karos anyagokat, 6imot, kadmiumot, cinkkromatot nem tartalmaz.

® Alkalmazasi tertilet
Megsériilt tizihorganyzott felliletek javitasara, 6nallé korréziévédelemre, hegesztesi
varratok utdlagos bevonasara, ponthegesztett szerkezetek belsé fellleteinek védelmére
hegesztés el6tt, aktiv korrézidvédelemre mint alap bevonat erSs korr6zios hatasoknak kitett
szerkezeteknél, minden karosszéria munkanal, acélszerkezeteknél, cs6vezetékeknél, védépalankoknal, colopokné!,
viztisztitoknal, kiiltéri vilagitétesteknél, gépjarmdveknél, kikoti épitményeknél, hajészerkezeteknél, stb.

@ Gazdasagos hasznalat
Egy rovid szérassal 40 — 60 um réteget lehet felszorni.

® 98,5 - 99 % TISZTASAGU CINK
95-96% CINKTARTALOM A
7 lEfllﬂ CINK SPRAY MEGSZARADT FILMBEN

Rétegvastagsag az alapanyag fliggvényében
Anyag- Szlikséges Optim fis
~ vastagsag bevonatvastagsag bevonatvastagsdg
< 1mm 50 um 75-100 um
1-3mm 55 pm 80-110 um
3-6mm 70 pum 105 - 140 pm
gmm < 85 um 130 - 170 pum

H. P. S. Hegesztéstechnika 1153 Budapest, Bacska u. 14. Levélcim: 1601 Bp. Pf. 37 Tel./fax: 306-4021
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6. dbra A tartilyfelek osszeillesztése vezetblapok segitségével

7.dbra A tartdlyfelek osszehiizdsdra és az éleltoléddsok
kiegyenlitésére haszndlt eszkozok

Osszefoglalva

Abemutatott, a tartalyok telepitési adottsagatol flig-
g6 gydrtastechnol6gia alkalmas max. 500 m” {rtartalo-
mig, egy és tobb darabban torténd gyartasra, és rész-
egységekbdl a helyszinen torténd osszeépitésre.

A gyartast a lehetséges mértékig gépesitették, tobb
egyuttmikods partner segitségével — a két tartalyrész
szallitasat is beleértve, nyomasprobéaval — 14 nap alatt
telepitették, illetve atadtak a megrendel&nek.

H.P.S.° Hegeszléstec/nika 1153 Budapest, Bicska u.14. Levélcim: 1601 Bp. Pf. 37 Tel./fax: 306-4021

Képviselt cégek termékei és tevékenységi teriiletek

Hegesztoanyagok

* KJELLBERG 06tvdzott és specialis elektrodak,
huzalok, paicak, gyokols elekirédak, stb.
* Porbeles huzalok — rutilos,
— bazikus
— 6nvédé
— nagyhozamu

Hegesztogeépek
 KJELLBERG kézi, AWI, CO2 hegeszt6gepek,

hegesztGautomatak, vizh(itéses ipari plazmavagok.

Alkatrészek

* MESSER-LINCOLN plazmavagopisztoly
alkatrészek (KJELLBERG)

Ellendllashegesztes

* CEAipari ellendliashegesztégepek
— allvanyos,
— dudor,
— tompa
— godrgds, stb
¢ NDK gépek alkatrészellatasa
Un 60 Pn, Un 63 Pn, P 32 Pn, P 50 Pn, DST, stb.

Autogentechnika

¢ MBA koordinatalangvagoékal k
atrészellatasa, szekatorok, masolélangvagok.
K 701, Universal 30, T02, T04, TO5

lpari segédanyagok

e METAFLUX ,kérnyezetbarat” termékek
— repedésvizsgalok,

tomitettségvizsgaldk,

hideg fémbevonatok
Cink, rozsdamentes, aluminium,
vOrosréz, sargaréz

csavarlazité

specidlis kenSanyagok,

ipari tisztitok, stb.

Egyéb nagykereskedelm/ terméekek
— Hegeszi6pajzs

HegesztSiveg DIN 3-14,

Ipari elektrodafogdk 200-500 A,

Vago és csiszolokorongok,

Hegesztdkabel

Hegesztési teriileten szaktanacsadas,

javitasi és szerelési technologiak kidolgozasa.

Kéd: 08
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A zarékorvarrat felépitését és a hegesztési paramétereket a kovetkezd dbra és tdbldzat mutatja.

141/136 eljaras kombinaciok hegesztési sorrendje
Varratsor | Eljards | Hozaganyag Atméré Aramnem/Pol. Aramerdsség (A) } Fesziliség (V) Heg. sebesség (cm/min)
1 141 | 0E-2.5Ni 3 DCl 120-140 max. 6
2 136 Fluxofil 14 12 DC/+ 180-200 23-25 20
3-4 136 Fluxofil 14 12 DC/+ 230-250 24-26 25 |

Az eljarasvizsgalat a kovetkez6 eredményeket adta:

Szakitészilardsag Folyashatar ‘ Fajlagos nyilas
(N/mm?) (N/mm?) | (%)
635, 594, 630 510 ‘ 27

Utve-hajlito vizsgalat eredményei
1SO-V bemetszés(i probatesten -20 °C-on (J)

61,59, 61 43,27, 51, (két készlet)

3. dbra Az orbitdlfejjel hegesztett varrat makroszkopi csiszolatinak
felvétele

A TGM Kft., az Oerlikon Schweisstechnik AG.-vel
egyiittmikodve kidolgozta a hegesztéstechnologiat,
elvégeztette a sziikséges eljarasvizsgalatokat, mindsit-

4. gbra A helyszini zirékorvarrat hegesztése

tette a hegesztéstkivitelez6 hegeszté szakmunkdsokat.
Ahegesztett kotés ittisaz un. ,vegyes” technoldgidval
késziilt, ahol

* a gyodksor argonvédSgazas volframelektrodds iv-
hegesztéssel, @3-as Oerlikon OE-2.5 Ni palcaval,

* a tolts- és takardsorok aktiv védbgédzas fogyodelekt-
rédés porbeles huzalos ivhegesztéssel, #1.2-es Oer-
likon Fluxofil 14 huzallal késziiltek.

A zarékorvarrat makroszképi felvételét a 3. dbra
mutatja.

A zarékorvarrat hegesztését Oerlikon OS-2 tipust
orbitél hegeszt&fej végezte, amely vezetSpalyan elhe-
lyezkedve két irdnyba haladt, alulrdl felfelé (4. dbra).

A varrat felliletét az 5. dbra mutatja.

A technolégiai vizsgalatokkal egyidében kidolgo-
zéasra kertilt a helyszini 6sszedllitas, rogzités modszere,
amelynek két legfontosabb momentuméta6.és7. abra
mutatja. Nevezetesen a tartalyfelek Osszevezetését
egyszert kiviteld — a kertilet mentén négy helyen elhe-
lyezett — vezetSékek biztositjdk a daru tartdasa mellett
(6. abra). Az illesztési hézag bedllitasara felhegeszthe-
t6, jobb-bal menetes 6sszehuzo csavarok, az éleltol6-
dasok kompenzélasdra feszit§ csavarok kertiltek alkal-
mazdsra (7. dbra).

Fontos — a képeken kevésbé lathaté — elem volt a
hegesztés kornyezetét teljesen koriilvevs véddsator.

A zéarékorvarrat ellenérzése ugyancsak 100 %-os
terjedelm radiografiai vizsgalattal tortént.

5. dbra Az orbitdlfejjel hegesztett varrat feliilete

Vil. évfolyam 1996/1
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111/12/12 eljaras kombinaciok hegesztési sorrendje?

Varratsor Eljérés_ Hozaganyag | Atmérs Aramnem/Pol. Aramerdsség (A) Fesziltség (V) Heg. sebesség (cm/min)
1 m B.FOX EV6BO | 4 DC/+ 160-170 max. 10
2 il B.FOX EVE0 5 DC/+ 200-220 max. 10
3-5 12 $D3/0P121TT 4 DC/+ 450-550 28-30 40-45
Gydkkdszorilés
6-7 12 SD3/OPI21TT | 4 DC/+ 450-550 28-30 40-45
- 136/12/12 eljaras kombindciok hegesztési sorrendje’®
Varratsor Eljarés i Hozaganyag Atmérs Aramnem/Pol. Aramergsség (A) Fesziltség (V) Heg. sebesség (cm/min)
| 1 136 Fluxofil 35 18 DC/+ 200-220 24-25 max. 200
2 136 Fiuxofil 35 16 DC/+ 260-280 26-27 max. 220
3-5 2| SD3/OPIATT 4 DC/+ 450-550 28-30 40-45
Gybkkdszorilés
6-7 12 SD3/0P121TT 4 DCi+ : 450-550 28-30 40-45

% Hegesztési eljarasok kédszdma MSz ISO 4063 szerint: 111: Bevont elektrédds kézi ivhegesztés
136: Porbeles huzallal aktiv véddgazzal végzett ivhegesztés
141: Argonvédégdzas volframelektrédds ivhegesztés
12: Fedettivi hegesztés

A136/12/12 eljarasok kombindacidjaval készitettké-  kusnak mindsitheté helyszini hegesztési munkak
tés makroszkopi felvételét a 2. dbra mutatja. mennyisége.

A feladat megolddsakor kiindulé pont volt, hogy a
két féltartalytest gyartasa soran tovébbra is alkalma-
zdsra kertiljenek az el6z8ekben leirt, vizsgalatokkal és
gyértdsi tapasztalatokkal aldtdmasztott hegesztési
modszerek. A helyszini zarékorvarrat kivitelezésére a
kovetkez§ két alternativa kertilt el6térbe:

1. Teljes keresztmetszetben bevont elektrédas kézi ivhe-
gesztés, a hegesztési helyzetnek megfelels élezéssel.

2. Kombindlt kézi-gépi, a hegesztési helyzettdl fiigget-
len élezéssel.

A meghataroz6 tényezbk (koltség, atfutési idg, elér-
heté mingség) figyelembevételével a kombinalt kézi-
gépi hegesztésrdl sziiletett dontés, kihasznalva az elja-
2.dbra A gydrtomiiben hegesztett hossz- és kbrvarratok ras kombindciébdl ad6do elényoket:
makroszkipi csiszolatdnak felvétele * a bevont elektr6das kézi ivhegesztéssel végzett

Az 1994-ben iizembe helyezett tartdlyok igazoltdka ~ gyOkhegesztés viszonylag kevéssé érzékeny a (hely-
konstrukcié megfelel6ségét, az el6gyartasndl alkalma- B egyébként is nehezen végrehajthato) hegesz-
zott technolégia helyességét. A PRIMAGAZ Rt-t6l az tési élek pontos illesztésére,

1995 évben is kapott megblzast a TGM Kft.2db 500 e agyok abels§ oldalrdl is hozzéaférhets, ellendrizhets,

m’-es tartlynak a gyartasra és a megrendel6 pince- e a varrat keresztmetszetének legnagyobb részét kite-

helyi telepén torténd telepitésére. A szallitasi lehetSsé- v6, gépi eljarassal lerakott varrat mindsége kevésbé
gek mérlegelése utdn dontott a vallalat a tartalyok két fligg az emberi tényez6tsl, termelékeny, egységes
téldarabban torténd legyartasa, helyszinre szallitasa és dlelGkészitést tesz lehetvé.
a helyszinen torténd osszeépitése mellett. . : Z A

Ezzel a megoldassal maximalisan kihasznaltdk a A feladat megoldasa Qerlikon gyartmanyd AWI he-

szallitdsi lehetSségek daltal biztositott kapacitast, gesztSaramforrassal és OS-2 tipusti orbitalis hegeszté-

ugyanakkor a lehet8 legkevesebbre csokkent a kriti- b’erendezess’el tt?rten’f,.amely'r.lel{\tlas—Copg? dramelld-
t6 berendezés biztositja a sziikséges energiat.

VIil. évfolyam 1996/1
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Csinyi Mihdly, ifj. Bodor Janos (TGM Transelektro Gépipari Mfivek Kft.),

Kuti Sandor (Oerlikon Schweisstechnik AG.)

Gaztarolo tartalyok telepitése,
részegységben eldre gyartott

darabokbol

A Transelektro Gépipari Miivek Kft. a nyomastar-
t6 edények gyartisanal szerzett tapasztalatok alap-
jan 1994. évtdl gyart és vesz részt nagyszildrdsagu

“acélbél késziilt 250-500 m*-es, mélydombori edény-
fenékkel ellatott, hengeres, gaztarold tartilyok tele-
pitésében.

A gaztdrold tartilyok jellemzd adatai:
hossz:24-45m

{irtartalom: 250-500 m®
netté témeg: 50-85 tonna

- tartdlyatmérg: 4000 mm
falvastagsag: 18 mm
alapanyag: E 460 C vagy D (MSz 6280)
{izeminyomas: 17 bar

A tartélyok koziil a kisebb befogadé képességtiek
minden esetben készregyartva, a nagyobb befogadd
képességtiek az els§ id8szakban szintén készregyart-
va, majd késdbb részegységekben el6gyartva keriiltek
leszallitasra és a telepités helyén Gsszeépitésre. A rész-
egységekben torténd gyartast és telepitést a szallitds
soran jelentkezd problémidk felolddsara dolgoztdk ki
(1. abra).

1. dbra A gdztartdly két félbsl torténd dsszehegesztése a telepités
helyszinén

A cikk a gyértasi folyamatbol a hegesztést, mint
dominalé technolégiat emeli ki, annak érdekesebb fé-
zisait mutatja be a kovetelmények és teljesitésiik szem-
pontjaboL

A hegesztett kotésekkel szemben tamasztott
kovetelmények:

o feleljenek meg az MSz 13833 szabvéanysorozat el6-
irdsainak,

e 100%-o0s radiografiai vizsgédlat az MSz 13833/4
szabvany el6irésai szerint,

e 4lland6 mindségellendrzés a hosszvarratok folyta-
tasaként lehegesztett munkaprébéakbdl kivett pro-
batesteken végzett roncsoldsos vizsgalatokkal,

o kotéstipusonként elvégzett és jovahagyott eljards-
vizsgélatok,

* a hegesztési munkdkat az MSz EN 287-1 szerint
mindsitett hegesztd szakmunkasok végezhetik,

* ahegesztett kotésekkel szemben megkivant mecha-
nikai tulajdonségjellemzdk:

Szakitdszilardsdg Folyashatér Fajlagos nyilas
(N/mm?) (N/mm?) (%)
540 - 640 min. 450 ‘ min. 25

! TNletve a mindenkori konkrét lemez (adag) folyashataranal kell na-
gyobbnak lennie. .

* avizsgalati eredményeket archivélni kell.

A hegesztett kotések kivitelezése

A tartalyok alakja, a viszonylag nagy falvastagsaga
és a szerkezeti kialakitdsa (belsé merevit§ gytirtik)
lehet6vé tették az el6gyartasban a gépi megmunkaldst,
a hegesztési varratok kivitelezésénél a termelékeny
eljarasok alkalmazéasat. A hegesztési varratok un. ,ve-
gyes” technoldgiaval késziiltek, a varratnak a gydrtas
soran elfoglalt helyétdl fiiggGen, mégpedig

* agyok, illetve toltSsorok:
— porbeles Oerlikon Fluxofil 35, vagy
— Bohler FOX EV 60 bevont elektrédaval

o a tolté- és takarésorok fedettivii hegesztési eljards-
sal, OE-SD3 / OP-121TT huzal/fed6por kombina-
ciéval.

A tartdlyok egyes elemeinek he%esztésénél (cson-
kok, tarték stb.) méretts], funkci6tol fliggden keriilt
alkalmazasra a bevont és a fogyéelektrédas ivhegesz-
tési eljaras.

A tartalytest kor- és hosszvarratainak felépitését és
az alkalmazott hegesztési eljdrds-kombindciok hegesz-
tési paramétereit foglaljdk Ossze a kovetkezd abrdk és
tablazatok:
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1. dbra Az aldtétlemezes tomipanvarrat
alapsorainak hegesztése

gek nem tudnak megfelel§ minGsé-
gl huzalokat gyartani, vagy a vé-
dégaz gyartok nem érdekeltek ab-
ban. Szamomra az is érthetetlen,
hogyan lehetséges, hogy egy olyan
szervezet, mint a DVS, olyan okta-
tasi anyagot ad ki, amelyben a két
huzaltipust 0sszevonjak, illetve
helyteleniil ismertetik .

Hangstilyozom azonban, hogy —
koltség okoknal fogva — a magam
részér6l onvédd porbeles huzalo-
kat csak szerelési hegesztésekhez,
illetSleg olyan esetben alkalmaz-
nék, ha a varrat mingségével szem-
ben kiiléndsen magas kovetelmé-
nyeket kell tAimasztani.”

A DVS hegesztSoktatokat kép-
768k szamara é\z elbbi levelemben
hivatkozott, egyébként rendkiviil
alapos és szakszerd) kiadott irany-
elvei a kérdést, a védégazas és az
onvéds huzalokra egytittesen, az
alabbi két bekezdéssel , intézik el”:

,..Pontositott cél: A résztvevd
meg tudja nevezni az 6tvozetlen acé-
lok hegesztéséhez alkalmazott por-
beles %uzalelektréda tipusokat és
azok kivélasztasdnak szempontjait.

Metodikai utalds: Elmagyarazni,
hogy a huzal portoltete a hegesztés-
nél salakot képez, amely a csepp at-
menetet és a hegfiird6t a levegétdl
védi. Ezért a porbeles huzal szerelési
koriilmények kozott is alkalmazha-
t6, akkor 1s, ha a gdzvédelmet a he-
gesztés Ovezetében huzat zavarja.”

A fentiek utdn mar nem csodal-
kozom, hogy a ,Der Praktiker”
1995/8. szdmdban — természetesen
a huzalgyarto tolldbol — olyan cikk
jelent meg (,Hochwertige Schwe-
i8zusdtze mit Anwenderunterstiit-
zung” cimmel), melyben a porbeles
huzalokat ugy kezelik, mintha
csakis véddgazzal hegeszthetSek
léteznének.  (Olvasdsa kozben
olyan érzés tdmadt bennem, mint
amikor a hidépitést — termé-
szetesen a vasbetonosok és egyre
Eyakrabban —ugy targyaljak, mint-

a acélhid egyéltalan nem létezne!)

2. dbra Szegélytarto keresztvarratdnak
hegesztése

Megjegyzem, hogy a szakteriilet
illetékes német vezetGivel e témaban
felvettem a kapcsolatot, mindenben
egyetértenek velem, intézkedéseket
igértek a helyzet korrekcidjara.

Sajat tapasztalatok

Amint azt a bevezetdében, az e-
18bb idézett valaszlevelemben, to-
vabba a Hegesztéstechnika 1995/1.
szamaban  (,Hegesztéstechnolo-
giai feladatok az épiil6 Lagyma-
nyosi Duna-hid kivitelezési mun-
kdinal” cim alatt) megjelent cik-
kemben mdr emlitettem, a porbeles
eljaras (LINCOLN NR-232 tipust,
1,7 mm atmérgjd huzallal) a parti
szerelésnél a palyalemez alatétle-
mezes varratainak alapsoraindl kb.
4000 m (1. kép), majd a hidon (a
Duna felett) a kiilonféle kerékve-
t6k, szegélytartdk, kb. 10 000 m-nyi
varratdndl (2. és cimlap képek), to-
vabba a csovek korvarratainak egy
részénél és néhany egyéb helyen (3.
kép) alkalmaztuk. Joval nagyobb
tertiletet kaphatott volna (pl. a tra-
péz alaki hosszmerevité bordak
viz felett hegesztett, mintegy 3000
m-t kitevd alatétlemezes tompako-
tései, az 6t pilonon és a hozzajuk
kapcsolédé ferde rudakon levd
tompakotések nagytomegti varra-
tai), ha nem csak ket berendezéssel
rendelkeztiink volna.

Az emlitett cikkben arra is utal-
tam, hogy id6kozben vizsgéalatokat
végeztiink a LINCOLN NR-203 Ni
(1%) minGség(, 2,0 mm atmérdji
huzallal, DIN 17102 szerinti EStE
355 mindség, hidegszivés acélok-
kal, melyekbdl 1993-ban 4 darab
500 m’-es, 26 mm falvastagsagi
gombtartélyt épitettiink. Bar a
ThyssentSl szdrmazd, rendkiviil
kittiné mindségli alapanyag vizs-

alatata szabvany -40 °C-onirja el§
a hosszirdnyban kivett prébanal
407, a keresztirdnytinél 30 J mini-
mumértéket adva meg), a vizsgila-

~ tokat -60 °C-on végeztiik és 100 ]
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3. dbra Szerkezeti elen: felliegesztése

feletti értékeket kaptunk (a varrat-
ban, de az 4tmeneti 6vezetben és az
alapanyagnal is). Ilyen értékeket ed-
dig csak tedettivii hegesztéssel sike-
rilt elérni (OERLIKON OP 42 TT
fedSpor és S2 huzal alkalmazasaval).

Osszefoglalas

Akozlemény célja az, hogy ravila-
gitson az 6nvéds porbeles huzal vé-
ddgazassal szembeni elényeire, vala-
mint arra a helyzetre, hogy ezt a kér-
dést Eurépaban nem redlisan kezelik.

Sajat tapasztalataink (melyek
egybeesnek az idézett német elGa-
dasbdl kiszlirhetékkel) alapjan - a
magam részérdl - az alabbi kovet-
keztetésekre jutottam:

- nagyobb varrattomeg esetén a
porbeles 6nvédé huzal szerelési
kortilmények kozotti alkalmaza-
sa (ha a fedettivii hegesztés nem
johetszdéba) célszer(i, noha a kézi
ivhegesztés kétségteleniil a leg-
igénytelenebb eljaras;

- a porbeles 6nvéds huzalt tizemi
kortilmények kozott — szemben
a tomor huzallal - csak ott indo-
kolt alkalmazni, ahol fedettivii
hegesztés nem johet széba és a
varratfémmel szemben olyan

mechanikai ~ kovetelményeket
(elsésorban  szivossdgot) ta-

masztanak, melyek csak e két el-

jarassal érhet6k el;

- avéddgazas porbeles huzal alkal-
mazasa az Otvozetlen és alacso-
nyan Otvozott acélok kotd-he-
gesztésének teriiletén nem indo-
kolhato.

Feltehet6en a fentiekkel nem
mindenki ért majd egyet (bér ezt a
véleményemet mar néhany évvel
ezelGStt egy kifejezetten e tertileten
érdekelt, mintegy 100 f6s szakem-
bergarda el6tt — egy miincheni dis-
cussié sordn — kifejtettem és ellen-
vetés nem volt).
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Nittka dr (szerzétars 1. Liers-Klii-
ber tr, mindketten a wiirtzburgi
NOELL acél- és gépszerkezetépitd
cég ismert hegesztémérnokei) 1987
februarjdban_ Miinchenben - a
DVS-SLV-TUV éltal 1972 6ta éven-
ként megrendezett ,Sonderta-
gung”’-on — elhangzott (és a ren-
dezvény kiadvanyanak 57-67. ol-
dalan publikalt) elSadasa nyujtot-
ta. Ennek —a széles kori felhaszna-
l6i  tapasztalatokat  Osszegzd
anyagnak — legfontosabb megalla-
pitésai:
~ avéddgazas hegesztés (135-136)
szerelési kortilmények kozott
nem vetélytarsa a kézi ivhegesz-
tésnek;

- az 6nvédd porbeles huzalos elja-
rés teljesen érzéketlen a huzatra,
minden hegesztési helyzetben al-
kalmazhato és lényeges (2-3-szo-
ros) teljesitménynovekedést nytjt
a kézi ivhegesztéshez képest;

— az 6nvédd porbeles huzalokkal
késziilt kotések a legszigortbb el-
varasoknak is megfelelnek (pl. az
1% Ni tartalmii huzalt a TUV -40
°C lizemi hémérséklettartoma-
nyu berendezésekre approbalta);

— f6ként szerelési koriilményekre
ajanljak, de nem zérjak ki az tize-
mi alkalmazas lehet6ségét sem.
A fenti megéllapitasok (szintigy

a terf'edelmes cikk teljes tartalma),

tokéletesen egybevdgnak az alta-

lunk szerzett tapasztalatokkal.

Ezeknek azonban lényegében el-

lentmond két eurdpai, de vilag-

szerte ismert hegesztGanyagot €s
védGgdzas porbeles huzalt gyarto
cég szakembereinek véleménye.

Az egyik a kozelmiltban egy
konferencian feltett kérdésemre
adott valaszaban, a méasik szintén a
kozelmultban, részemre megkiil-
dott —nagyjabol hasonlé allasfogla-
lasu - levelében a védégdazas por-
beles huzal elényeit ecsetelte,
szemben az 6nvédével. Gondolom
- mércsak a targilagossag, illetSleg
amésik fél meghallgatasdnak kote-
lezettsége miatt is — érdeklSdésre
tarthat szamot e cég argumentala-
sa. Ezértannak pontos forditasataz
alabbiakban részletezem:

,.Ez 1d6 szerint a hegesztés-
technikdban két kiilonb6zd irany-
zat van:

a) a kordbban amerikai befolyas
alatt 4ll6 teriilet, amelyben &lta-
ldban magas részaranyban alkal-
maznak porbeles huzalt és tobb-
nyire 6nvédé huzalokat;

b) az eurépai térség, ahol porbeles
huzalokat csak viszonylag cse-
kély szézalékban alkalmaznak.
A megbeszélés soran termé-

szetesen ennek a fejlédésnek okai

irant is érdeklédtink. A vélasz a

kovetkezs cimszavakkal foglalha-

t6 Ossze:

- az USA-ban a porbeles elektré-
dakhoz kialakitott berendezések
vannak. A pisztolyok igen
masszivak, nagyok, erések (ne-
hezek) és kielégitik az 6nvédd
porbeles huzalok hegesztésekor
tamasztott  kovetelményeket.
Eur6épdban a hegesztSk jobban
kezelhets, lehetSleg konnyd
pisztolyokat és tomlSkotegeket
kovetelnek, amelyek az altala-
nos alkalmazasi igényeket jol ki-
elégitik. A védégaz hiitShatasa
nélkiil az 6nvéds porbeles huza-
lok esetén az altaldnos, eur6pa-
szerte alkalmazott pisztolyok dra-
maétadé fuvokai tilheviinének.

- Az 6nvéd6 porbeles huzaloknal
természetszertileg a hegfiirdd
védelme a portoltet révén torté-
nik. Tehat gazképzd dezoxidalo
elemeknek kell sokkal nagyobb
mennyiségeben ‘kiégni’ a he-
gesztés soran. Ez a folyamat na-
gyobb mennyiség(i fiistképzd-
déssel és egyéb égéstermékekkel
jar. A hegesztSk az eurdpai tér-
ségben nagyon érzékenyen rea-
gélnak erre a tényre. Onvédd hu-
zalokkal végrehajtott probahe-
gesztések ezért mindig a hegesz-
t6k kedvezdtlen véleményét val-
tottdk ki. Ezenkiviil az eurdpai
engedélyezési tarsasagok egész-
ségligyi elSirdsai a bariumra vo-
natkozéan kiilonosen kritiku-
sak. Ez az anyag ugyanakkor
gyakran keriil dezoxidéci6 célja-
bél alkalmazasra. '

— Az 6nvédé porbeles huzalok
gazdasagossagi szamitdsaindl a
nagyobb leolvadasi teljesitmény
egy fontos szempont. Mindene-
setre meggondolandé, hogy
ezen huzalok csak szerelési he-
gesztések esetén johetnek szdba.
Ez azt jelenti, hogy tobbnyire
csak kisebb mennyiség(i hegesz-
téanyagot kell leolvasztani, te-
hét az el6készitésiids és az alkal-
mazas flexibilitdsa nagyobb je-
lentséggel bir. Ebben a vonat-
kozasban a bevonatos elektro-

dék alkalmazasa abszoltit els6-
séget élvez napjainkban is. A
konnyd, hordozhat6é inverter
aramforrasok széllitdsdhoz mar
nincs sziikség darura! A kézi iv-
hegesztés kétségtelentil az az el-
jaras, amelyet a leginkdbb alkal-
maznak. Gondolni kellasziikséges
engedélyekre, a minsitett hegesz-
tSkre, az infrastrukttréra is stb.

Ezek olyan megfontoldsok, me-
lyek a mi termékfelelSseinket arra
vezették, hogy az 6nvéds porbeles
huzalok fejlesztését nem sziikséges
siettetni. Ezért erre vonatkozdan On-
nek nem tudunk ajanlatot adni.”

A felsorolt szempontok mind-
egyike ellentmondott sajat tapasz-
talatainknak, ezért az aldbbi va-
laszlevelet kiildtem (melynél meg-
szakadt a parbeszéd):

,-Sajnos — sajat személyes ta-
pasztalataim alapjan - az Onok
mérnokei altal felsorakoztatott ér-
vekkel nem tudok egyetérteni. Vé-
leményem a kovetkezd:

- nincs sziikség nehéz vagy kevés-
bé kezelhet§ pisztolyra, ellenke-
z6leg a pisztoly — a gazvédelem
elmaradasa kovetkeztében -
konnyebb és jobb hozzaférhetos-
séget tesz lehet6vé, minta védos-
gazas;

— az arambevezet$ fuvoka tidlhe-
viilésével semmilyen problé-
méank nem addédott;

- a gazképzGdés — kiilonosen sza-
badban — nem zavarébb, mint a
védégazas porbeles huzaloknal,
tovabba az egészségligyi elSira-
sok az USA-ban —kozismerten -
a vildgon a legszigortibbak;

— az 6nvédé porbeles huzalok
nem dragabbak, minta masikak,
ezeknél az ember azonban meg-
takaritja a véddgaz koltségeket;

— egy korszer védégazas beren-
dezés szallitdsa nem okoz prob-
lémat;

- az 6nvédé porbeles huzallal kb.
négyszeres teljesitményt lehet
elérni, mint a kézi ivhegesztés-
sel, amelyik egyre kevésbé nyer
alkalmazast;

— 6nvéds porbeles huzalon kivil
csak fedettivii eljardssal lehet a
legjobb mechanikai tulajdonsa-
gokat (pl. KV -60 °C > 100]) a
varratban elérni.

Feltételezem, hogy ennek a kér-
désnek az egész europai filozofidja
manipulélva van, mert vagy a cé-
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A porbeles huzalelektrodakkal
kapcsolatos tapasztalatok

A koézelmultban dtadott Lagyma-
nyosi Duna-hid helyszini szerelésé-
nél, az onvéds porbeles huzallal
(114-es eljaras) kozel két éven at, a
legmostohdbb kériilmények kozott,
rendkiviil pozitiv tapasztalatokat
szereztiink (érzéketlen az idGjarasi
koriilményekre, kényszerhelyzetd
hegesztésre alkalmas, a hegesztett
kotés kivalo mechanikai tulajdonsa-
gokkal rendelkezik, 2-3-szoros telje-
sitmény a bevonatelektrodds kezi
{vhegesztéshez képest).

Mar tobb mint hiisz esztendeje
annak, hogy elészor (és azota sof<
SZOor) prébélkoztunk a porbeles, de
aktiv védégaz alatt ﬁegeszthet('i
(136-0s eljaras) huzalokkal (az on-
védével azért nem, mert annak
csak hirét hallottuk), de — a sajat
tertiletiinkon  (otvozetlen, alacso-
nyan 6tvozott acélok) — nem ta-
pasztalhattuk olyan el6nyeit (var-
ratmindség, teljesitmény, gazdasa-
gossag), melyek a tomor huzalhoz
képestkb. hdromszoros ar és egyéb
hatranyok (fist, salak, el6tolas)
mellett bevezetésitket indokoltta
tennék. (Ez alol kivétel volt példaul
a Dunai Vasm konverteres Acél-
mivének korr6zi6dllé acéllemez-
b&l késziilt tetdboritdsa, melyet
OERLIKON Fluxofil 48-as — az
alapanyaghoz hasonlé varrattulaj-
donsagot biztosité — porbeles hu-
zallal hegesztettiink 1980-ban.)

Az amerikai LINCOLN cégtdl
szarmazé onvédd porbeles huza-
lokkal szerzett kedvez$ tapasz-
talatainkon felbuzdulva — régi szo-
kasunk szerint — utdna néztink,
hogy a kozelebbi nagy hegesztd-
anyag gyarto cégek milyen alterna-
tivakat tudnak ajanlani. Egyre no-
vekvs meglepetéssel kellett tapasz-
talnunk, hogy ilyet nem tudnak
ajanlani és erre vonatkozé indokaik
szamunkra elfogadhatatlanok.
Ezen tdlmenden mas intézmények
is (pl. DVS-SLV) nem megfelelen
fog}l)alkoznak e kérdéssel.

A fentiek alapjan sziikségesnek
tartjuk, hogy tapasztalatainkrol a
hazai szakembereket  tajékoz-
tassuk, illetve figyelmiiket raterel-
jiik erre a — véleménylink szerint —

VIl. évfolyam 1996/1

rendkiviil fontos, a hazai gyakor-
latban 1j és Europaban nem kor-
rektiil kezelt szakmai kérdésre.

A porbeles huzalokrdl
altalaban

A kot6- és felrakohegesztéshez
alkalmazott porbeles hegesztShu-
zalokata DVS 0941 Teil 1 (Mai 1991)
Merkblatt részletesen targyalja. Igy
e helyen csak azt jegyezziik meg,
hogy bels6 vezérlésii berendeze-
sekkel hegeszthet§ (max. 2,4 mm
atmérdji) huzalokonkiviil a fedett-
ivii-, az elektrogaz- és a salakhe-
ﬁesztéshez is gyartanak porbeles

uzalokat.

A tovébbiakban csak a kotShe-
gesztés — tobbnyire a részben gépe-
sitett kortilmények kozott felhasz-
nalt — huzaljaival foglalkozunk.
Ezen beliil tehdt két valtozat van:
— all4-esszamkodueljras (azEN

287-1 szerint) a porbeles huzal-
lal, védégdaz nélkiil végzett iv-
hegesztés  (németiil:  Metall-
Lichtbogenschweiflen mit Fiilld-
rahtelektrode (ohne Schutzgas) -
vagy selbstschiitzende Fiilldraht,
angolul: Flux cored metal arc wel-
ding, without gas — vagy self shi-
elded, flux cored arc welding);

— a 136-0s szamkodu eljdras, a por-
beles huzallal, aktiv védégazzal
végzett ivhegesztés (Metall-Ak-
tivgasschweiffen mit Fiilldraht-
elektrode (unter Schutzgas), illet-
ve flux cored metal arc welding.)
A porbeles huzalokat 1,2-2,4

mm atmérStartomdnyban gyart-
jak. A huzalel6tolashoz négygor-
g0s késziilék sziikséges. (Itt megje-
gyezzilk, hogy a gorg6k kozotti
nyomoerdnek, a gorgdk vélyatkia-
lakitdsanak, valamint az drambe-
vezet6 hiively anyagdnak, lyukat-
mérdjének még fontosabb szerepe
van, mint a tomor huzaloknal.)

Porbeles huzalokndl meglehets-
sen erés a flistképz&dés, ami zart
tér esetén elszivé berendezést igé-
nyel. A tomorhuzalos eljardssal
szemben jelentds a salakképz&dés,

.

ami gyakorlatilag a bevontelektro-
das %ézi fvhegesztéshez hasonlo.
Emiatt a hegesztSket a helyes tech-
nolégiara ki kell képezni, ami - kii-
16nosen ha a hegeszté kell6 gyakor-
lattal rendelkezik mind a bevonte-
lektroédas kézi, mind a tomorhuza-
los fogyoelekirodas eljdrasoknal —
megleiet(’isen egyszerten és gyor-
san megy.

A porbeles huzalok toltete — a
kézi elektrodék bevonatdhoz vagy
a fedettiv{i hegesztés poraihoz ha-
sonléan - igen széles skélan mo-
zog. Ennek megfelelSen egyrészt a
felhasznalas célja, modja (a hegesz-
tési helyzet), masrészt a varrat, ille-
t6leg az Osszehegesztend§ anya-
gok mindségével és a hegesztett Ko-
tés mechanikai tulajdonsagaival
szemben tamasztott kovetelmé-
nyek szerint kell az alkalmas huzal-
tipust kivélasztani. Gyakorlatilag
minden hegesztési helyzethez van
megfelel§ porbeles huzal, a kény-
szerhelyzetd hegesztéshez ez még
kedvezdbb, mint a tomor huzal.

A fentiek mindkét huzaltipusra
altalanosan érvényesek. Sajat vizs-
icgéxlataink szerint az énvédo porbe-

es huzallal készitett varrat szivos-
sdga messze feliilmulja a véd6ga-
zasét: -60 °C-on 1007 feletti értékek
adédnak a kotésben (EStE 355 alap-
anyag esetén), mig a masik legjobﬁ-
jandl ez -40 °C-on (hasonlé feltéte-
lek mellett) csak 40-50 J-ra adédott.

A 136-0s eljardsnal véddgazkeént
kevert géz (pl. 82/18-as Ar/CO;
keverék), de tiszta CO, gaz is alkal-
mazhat6. Mindazonaltal avéddgaz
koltségei itt tobbletként jelentkez-
nek, holott a huzalok koltségei
nagyjabol azonosak, de termé-
szetesen — ugyanugy, mint a tomor
huzalokndl, a gyarté-, illetve a for-
Ealmazét(’)l fligglen — tdg hatdrok

0z0tt szornak.

Eurépai vélemények
a két huzaltipusrol
Az 6nvéd§ porbeles huzalrdl

szamomra eddig a legalaposabb és
legtargyilagosabb informaciot R.



,»A mindség kérdésében nem kothetiink kompromisszumot!”

Pekka Kempinnen mérnok (Oy Huber AB) véleménye
a svéd ELGA hegeszt6anyagokr6l

ELGA hegesztbanyagok = kivdld mintség + kedvest r

Az ELGA a hegesztGanyagok széles valasztékat kindlja az 6tvozetlen, a gyengén
Otvozott €s az erdsen 6tvozott acélok teriiletén.

- ELGA hegesztGanyagok hagyoményos korr6zi64lls acélok hegesztéséhez:
o CROMAROD rutilos bevonati elektroddk,
- CROMATIG AWI/TIG pélcék,
CROMAMIG AFI/MIG huzalok,
CROMACORE (KOBE-ELGA) porbeles huzalok,
CROMASAW fedettivii huzalok és CROMAFLUX fedGpor kombinéciéi.

",
®

A legfontosabb CROMAROD elekirédak csalddfija:

Cromarod 317 L b Cromarod 316 L
‘ 3-4 %-o0s Mo kiegészit§ 6tvozés | 2-3 %-o0s Mo kiegészit6 6tvozés
a varratfém fokozott B a varratfém korr6zi6allésdganak
L korrézioallosdga érdekében javitdsa érdekében
-

/// (" Cromared 316 LP )
- 5 g A 316 L elektréda specidlis
f Cromarod 318 ’i /'/ \<x véltozata, amely egyediildllan
Pl L&/ Cromaroed 308 . alkalmas a poziciGhegesztésre,
Ha az iizemi hémérséklet . . g =
A / \ igen nagy rések athidalasara,
400-550 °C kozott van ( 18/8 ill. 18/10 Cr-Ni 6tvozésd | a hegesztési deformécick meg-
\_ acélokhoz, a C-tartalomtél / sziintetésére vékony lemezeknél,
. fiieoetleniil S/ 1.5 mm-es falvastagsdgtél kezdve
~—— — - - < > uggeticnu /_,,-" képes az AWI-hegesztés
ok 1 kivéltdsdra is )
Cromarod 347 | \ y ( Cromarod 316 LV ]
Hagyoményos megoldas pl. | ‘ \"-\ / /'4 A fiiggblegesen lefelé torténd
KO 36 Ti tipusi acélok | % — : : =3 hegesztéshez kifejlesztett
hegesztéséhez stabilizalt = Cromarod 309 MoL specialis elektroda
kivitelb
L\__ Vl_e e J Idedlis megoldas az dtmeneti, "

fekete-fehér kotésekhez, amikor
korrézi6alid acélt 6tvozetlen
acéllal kell osszehegeszteni

Az ELGA hegesztSanyagok forgalmazoja:
CORWELD Kift.

1119 Budapest, Andor u. 60.
Tel./fax: (1)/209-1071 (dprilis elejétsl: 208-4641)
Tel.: (1)/181-0590/233, 234 mellék (4prilis elejétdl: 208-4631)
Postai cim: 1507 Budapest, Pf. §0.

Tovébbi forgalmaz6: FERROGLOBUS Elektréda Raktar
Budapest, VI. ker. Lehel u. 3/b., Tel.: 129-8198
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Dr. Gremsperger Géza (MSZT. Tantisitdsi Titkdrsig)

A Magyar Szabvanyugyi Testulet

és amit rola tudni érdemes

Magyarorszdgon az eurdpai jogharmonizacié
egyik, szakteriiletiinket érint§ lépése volt az, hogy a
Magyar Parlament megalkotta a szabvanyositasrol
sz0616 1995. évi XXVIIL torvényt. ‘

Ez megsziinteti a Magyar Szabvanyiigyi Hivatalt és
egyben ennek a korményzati szervekhez valé kapcso-
lédasat. AMagyar Szabvanytigyi Testiilet, mint kiztes-
tilletet hozza létre és egyben jeloli ki a szakmai mtiko-
dési teriiletet és formdt is.

Ez a parlamenti dontés pontosan azt jelenti, hogy a
magyar szabvanytigyi munka és az ezzel kapcsolatos
minden tevékenység formailag konform lett a nyugat-
eurdpai szervezetekével, nevezetesen példdul a német
DIN-nel, az angol BSI-vel vagy a francia AFNOR-ral.

Az Uj testiilet felépitését mutatjabe az 1. és a 2. dbra.

A kozgytilés dltal megvalasztott elndk dr. Konkoly
Tibor egyetemi tandr tigyvezetd igazgato, illetdleg iigyve-

A MAGYAR SZABVANYUGY! TESTULET

UGYINTEZO SZERVEZETE

ELNOKI | iiavvszn'ﬁ ] mg:&sz'éﬁgm
TITKARSAG IGAZGATO FOOSZTALY
NEMZETKOZI

TITKARSAG

SAJTOTITKAR =

. SZABVANYOSITO FGOSZTALY JOGI ES IGAZGATASI FOOSZTALY

iI. SZABVANYOSITO FOOSZTALY KOZGAZDASAGI FGOSZTALY -

IIl. SZABVANYOSITO FOOSZTALY OKTATASI KOZPONT

TANUSITASI TITKARSAG INFORMACIGS KOZPONT

SZABVANYKIADO ERTEKESITES

1. dbra

zetd elndk Pényai Gyorgy, a Magyar Szabvényiigyi Hi-
vatal el6z6 elnoke.

Kérdés, hogy mi véltozott az 1 szervezet kialakula-
saval?

Szabvanyositas

Az elsé és talan a legfontosabb, hogy megvaltozott
a szabvanyok alkalmazasanak koriilménye, nevezete-
sen az eurdpai kozosségi szabélyozdsnak megfelelen
a szabvanyok alkalmazasa onkéntes, atmeneti idére a
miniszterek csak a biztonsaggal kapcsolatos szab-
vanyok alkalmazasat tehetik kotelez6vé, mig a tobbit
aszerz8dé felek (megrendel§ és szallité) kozos elhata-
rozassal alkalmazzak.

Ebbdl és az el6z8kbdl kbvetkezik, hogy megsziint —
a biztonsagi, illetve néhdny, az orszdgnak az eurdpai
kozosséghez vald csatlakozdsdhoz sziikséges szab-
vanyt kivéve — a haladast nyomon kvetd onkéntes és
koltségtérités mentes szabvanykészités. Ehhez most
nincs meg a sziikséges kozponti er6 — magyarul —
pénzforras.

A szabvéanyokra a haladashoz sziikség van, de els6-
sorban nem a szabvanyositdssal foglalkozdknak, ha-
nem az Uzleti életben résztvevéknek, példdul olyan
hazai gyartéknak, akik export piacokra dolgoznak, de
a hazaiaknak is, mert a kilfoldi konkurencia akkor
még a hazai piacrdl is kiszoritja ket a fejlettebb igé-
nyeket kielégit§ termékeivel.

Tehdt akinek sziiksége van szabvanyra, annak az
elkészitést, akdr honositést is célszerti megrendelni a
Magyar Szabvanyiigyi Testiilet megfelelé szakmai,
szabvéanyositasi fGosztalyatél. A feladatot — mint a
szervezeti felépitésbdlis lathaté —harom fSosztaly latja
el.

Tanusitas

A tanusitds azt jelenti, hogy valamilyen modellhez
kell egy adott dolgot, folyamatot hasonlitani, olyan
szervezetnek, amelyik fiiggetlen az adott dologtd], il-
letSleg folyamattdl és igy, mint harmadik fél tantsitja,
hogy az adott, megvizsgélt dolog, folyamat megfelel a
mintdul valasztott modellnek.

Ennek megfelelSen lehet rendszer, termék és személy
taniisitdsrol beszélni.

A Magyar Szabvénytigyi Testiilet (MSZT) hasonlé-
an a nyugat-eurdpai szabvanyositasi intézetekhez, te-
hét 4gy, mint ahogyan a DIN (német) a DQS-t, a BSI
(angol) a BSI-QA-t, illetve az AFNOR (francia) az

- AFAQ-t a mindségrendszerek és termékek adott mo-
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PENZUGY! ELLENGRZ0

A MAGYAR SZABVANYUGYI TESTULET
SZERVEZETI FELEPITESE

BIZOTTSAG

KOZGYULES

.. UGYVEZETH
ELNOK IGAZGATO
NEMZET] SZAKMAI - ) UGYINTEZO
RIOTTSAGOK SZABVANY(GY! TANACS SZERVEZET
A NEMZET| SZABVANYOSITO
PROGRAMBIZOTTSAGOK MUSZAKI BIZOTTSAGOK

2. dbra

dellhez viszonyitott megfeleléség tanusitasara, mint
nemzeti tantsitdsi intézményt miikodteti az MSZT-n
beltl a Tanisitdsi Titkdrsagot.

A tanusitdsok nemzetkozi elismertségét elGsegiti, ha
a nemzeti tanuisito testiiletek szovetségébe az tigyne-
vezett EQNet-ben (magyarul Eur6pai Mingségtantsi-
tasi Halézat, amelynek 17 tagja van) tagként miikodik
a szervezetiink és ha minél tobb elismert nemzeti ta-
nusitéval all kolesonos elismerési kapcsolatban.

Az MSZT nemzetkozi kapcsolatrendszere megala-
pozott és kiterjedt, igy kolcsonos mindségrendszer au-
ditokat végziink az osztrdk (OQS), a német (DQS), az
olasz (CISQ), a holland (KEMA), a francia (AFAQ)
nemzeti tanusitokkal és kapcsolatokat épitiink Torok-
orszagban, Izraelben, Szaud Arébiaban, Oroszorszag-
ban és Szingapurban, az EQNet felvételiink pedig fo-
lyamatban van.

Az MSZT, til az ISO 9000-es modell szab-
véanysorozat szerint végzett minéségrendszer tantsi-
tasi tevékenységén, termékek szabvanynak valé meg-
felel6ségét is tanusitja. Azért, hogy szakmai kdzonsé-
giink jobban értse mirdl van sz6, a német megfeleld
kifejezést idézem: ,DIN-gepriift”, de példaul lathaté a
hazai cementes zsakokon is, hogy ,,Megfelel az MSZ-
nek” felirat.

A tanusitdsaink megtorténtét az MSZT folydirata-
ban és egy kanadai cég kiadvanyaban kozoljiik, de
adatszolgaltatdsainkkal példaul az IFOR erdk beszalli-
toinak kivélasztdsahoz is segitettiink.

A min@séggel és a szabvanyokkal kapcsolatos infor-
maéciés rendszer lényeges része az oktatas. Az MSZT,
dtvéve a DGQ és az OVQ lincenc tananyagit, jogosult
min@ségmenedzserek és szakauditorok képzésére, akik bizo-
nyitvanyukat Németorszagbél kapjék és ezek Eurdpa-
ban is elismert dokumentumok. A tanfolyamok indu-
lasi idejét a Szabvéanyiigyi Kozlony is id6rél idére koz-
li.

Az el8z8k értelmében tehdt megteremtdott a mind-
ségrendszerek és a terméktantsitds nemzetkozileg be-
vezetett és elfogadott teljes korti hazai bazisa.

A nemzetkozi elismertség is megteremt&dott, ame-
lyik megsziintette a nemzeti elszigeteltséget. fgy lehe-
tGség van példaul 0OQS, DQS, AFQ stb. kozos auditok-
ra is és ezen, valamint a hazai min&ségrendszer és
termék tanusitason keresztiil minden hazai vallalat
szamara megnyilik a nemzetkozi elismertség lehet&sé-
ge.
A tanusitds igénybevételének anyagi feltételei eld-
nydsek, mert egy hazai nonprofit — nem nyereségérde-
kelt — szervezettel val6 egylittm(ikodés mind a szab-
vényositds, mind a minéségrendszerek és a termékek
megfelel8ségének tanusitasa tertiletén kifizet6dd, hi-
szen az MSZT mind a nemzetkdzi szabvanyositéasi
szervezetben, mind a kapcsolédoé teriileteken megtar-
totta a kordbbi jol bevalt kapcsolatait, melyek a hazai
igénylSk szamdra most teljes mértékben rendelkezésre
allnak a non-profit adottsagbodl kovetkezden igen mél-
tanyos koltségért.
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Vedogazos
hegesziéhuzalok

Az ISAF Kft. 1992 &ta foglalkozik véddgdzas hegesztdhuzalok gyartdsaval
Mosonmagyardvarott.
Az 1995-ben elédllitott 4000 tonndval szemiben az 1996 évi kapacitds 5000

tonndra ndvekszik, amely mennyiséget kulfoldi és hazai piacokon értékesiti
a tarsasag.

Az ISAF Kft. termékei az IS 10 (SG2) és 1S 10 S (SG3)
EN 440 (DIN 8559) szabvdny szerinti védégdzas hegesztéhuzalok:

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

alapanyagul kivald mindségU, nyugati elddllitasa (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melletti &s normdl tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mUanyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevdk kiszolgdidsa raktarkészletrdl

kivansagra hazhozszallitas

a szallitésokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mlbizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegeszt6anyaggydrd és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyarévar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf. 27.
Telefon: 96/216-532, Telefax: 96/216-344

Kéd: 17
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A MINGSEGIRANYITASI RENDSZERUK TANUSITASA
A DIN EN ISO 9000-9003 SZABVANYSOR ALAPJAN

Osszefliggésben a hegesztés DIN EN 729 szerinti
mindségi kdvetelményeivel

Az Eurépai Kozésség iranyelvei és a jovébeni eurdpai alkalmazasi szabvanyok
ligyi Kézikényvben és MinGségligyi Eljarasi Utasitasokban kell szabalyozni.

Az SLV Minchen - egyiittmikodésben az MHtE-vel - rendszeres és lizeméhez
alkalmazkodé tanacsadassal segiti az On vallalatat abban, hogy min&ségiranyitasi
rendszerét a DIN EN ISO 9001, 9002 vagy 9003, valamint a DIN EN 729 hegesztéssel
kapcsolatos elGirasai szerint a DVS ZERT e. V. tanusitasa.

ADVS ZERT e. V. részérol kiadott minéségiranyitasi tanusitvany révén igazolni tudja,
hogy lizeme a DIN EN ISO 9001-9003 nemzetkozi szabvanysorban lefektetett miné-
ségpolitikai elvek alapjan tevékenykedik. A tanusitvany az Ondk versenyhelyzetét
jelentés mértékben javitja, kiilonosen az acélszerkezet-, a gépszerkezet-, és a készii-
Iék-épitésben, tovabba azokon a teriileteken, ahol a hegesztéstechnika mellett mas
kapcsolodoé vago- és felliletbevonati rendszereket alkalmaznak.

Az MHtE az SLV Minchen koz6tti szerzédés alapjan azok a magyar vallalatok, melyek
olcsobban és kénnyebben elérhetik.

Az MHLE elvégzi:
a tanusitas megszervezését;

a tanusitashoz sziikséges tanacsadast és a tanusitas el6készitését,
az SLV-val k6z6sen megbizott magyar szakemberekkel;

a tanusitas adminisztracios és pénziigyi tevékenységét.

ErdeklGdésére a szilkséges dokumentaciokat, arajanlatokat megkuildjiik.

Keresse fel
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t
Telefon: 183-5268 Telefon/fax: 163-3295

Kod: 18 Ugyintéz6: Gayer Béla ig. h.



Informaéacio

37

I

Hoffmann Sandor (ITC Kft), Banki Tamds (AEEF)

Az MHtE-vel Amerikaban

1995. oktéber 9 és 21 kozott szervezte meg a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyestilés mindeddig legjelents-
sebb tanulmanyutjat, melynek sordn Gsszesen tobb,
mint 27 500 km-t, ezen beliil tobb, mint 13 500 km-t az
észak-amerikai kontinensen utazott a 30 résztvevd sze-
mély.

Aytanulményﬁt célja megismerkedés a Wisconsin
dllambeli Appleton-ban a Miller Electric hegesztSgép
és az Ohi6 dllambeli Clevland-ban a Lincoln Electric
hegeszt6gép és hegesztSanyag gydarral és termékeikkel
amagyarorszagi képviselSik,a BESTWELD és a FEMA
Kft meghivasa alapjan.

A tanulményt szervezése ,null-szaldés”-ra terve-
zett véllalkozés volt, amelyben a részvétel koltségeit a
résztvevlk fedezték, mégpedig az utazdssal és a szal-
lassal kapcsolatos koltségeket a részvételi dij kereté-
ben, az ellatast, a belépédijakat stb. pedig ,sajat zseb-
b8l” valutaban.

A tanulmanyit ily médon torténd szervezése lehe-
téséget adott a gyarlatogatasokon kiviil néhany ame-
rikai nagyvéros (New-York, Washington, Chicago stb),
latvényossag (J.F. Kennedi Urkozpont és kilévéhely a
Floridai Orlando-ban, a Niagara stb.) illetve vidék (pld.
a Grand Canyon, Las Vegas stb.) megtekintésére.

A gyarakrdl és a latottakrdl roviden

A Miller Electric

A céget 1929-ben alapitotta C. Miller, az addig , ha-
zilag” elGéllitott transzformétorok gyartasdra. A gyar
fejlédésében a II. vilaghdbort kovetelményeinek kielé-
gitése hozott jelentds fellendiilést. A legnagyobb tech-
nikai 16kést azonban a fogydelektrodas véddgazas he-

B '
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T

-
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1. dbra A Miller cég Appleton-i gydra

gesztés aramforrasainak és huzalelStol6inak gyértasa
adta. Mdra a lézer kivételével csaknem minden 6m-
leszt6 eljarashoz allitanak el§ berendezéseket.

AMiller, a hagyomadnyos kék szinti berendezéseivel
az amerikai piacon 45 %, a kanadai piacon 60 % része-
sedéssel rendelkezik az elhangzott beszamol6 szerint.

Jelenleg 1500 alkalmazottja van a cégnek szerte a
vildgon. Az Appleton-i gydr (1. dbra) tobb mint 100000
m*es {izemcsarnokkal rendelkezik. A milandi, 80 al-
kalmazottat foglalkoztat6 gyar f6leg az eurdpai piacra
termel.

Acsoportot a gyarlatogatas soran Marikathryn Oak-
ley, a nemzetkozi kereskedelmi osztily menedzsere
kisérte végig bemutatva az inverteres, mikroprocesz-
szorral vezérelt gépektSl a 111 és 141-es eljarashoz
kifejlesztett, kompresszorral kiegészitett, kisgépek
tdplalasara is alkalmas, AC/DC dizelaggregétig.

A Lincoln Electric

Anapjainkban 100 éves gydr (2. dbra) alapjat képezd
céget 1895-ben alapitotta (200 000 $ tSkebefektetéssel)
John C. Lincoln a sajét konstrukci6ji villanymotorok
gyartasara. Hegeszt6gépet 1908-t6l kezdtek gyértani.
1911-ben gydrtottak a vildgon az elsé véltoztathatd
fesziiltségi , hordozhat6” hegeszt6gépet. Erdekesség,
hogy 1914-ben mér bevezették a cégnél a darabbért,
majd létrehoztdk az un. alkalmazotti Tandcsad 6 Testii-
let-et. 1917-ben hegesztdi iskolat is alapitottak (amely
napjainkig 100 000 embert képzett). 1922-t8l a cég 8
termékévé vilta hegesztgép. 1923-ban kaptak elészor
az alkalmazottak fizetett szabadséagot, 1934-ben pedig
éves 0sztonzd boénuszt, valamint ekkor vasarolhattak
el8szor részvényeket.

1
-
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2. dbra ALINCOLN cég Clevland-i gydra

1936-ban James E Lincoln , ivhegesztési alapitvany”-t
tett egy nonprofit oktatasi intézmény létrehozasara.

ATL vilaghdbort - a hajotestek ivhegesztéssel torté-
né gyartasanak bevezetésével - dridsi expanziot indi-
tott a cég életében. Ugyanakkor - a Lincoln munkatdr-
sainak tdmeges behivasa eredményeként - nagylétsza-
mu néi és afro-amerikai gyarimunkast alkalmaztak.
Ebben az id§szakban megsziintették a motorgyartast.
Az 1950-69 kozotti idGszakot a fejlesztés jellemezte. Uj,
modern iizem épiilt és sajat konstrukcidji berendezé-
sek sziilettek elsésorban a hegesztSanyagok gyartasa-
hoz. Az 50-es évek legnagyobb beruhdzédsai a JET-
WELD elektrodak (1953) és az INNERSHIELD 6nvédé
huzalelektrodak (1958) gyartésora. 1960-ban visszake-
riiltek a terméklistdra az elektromotorok is. Ebben az
idészakban (1956) sziiletett dontés, hogy a 3 évnél
hosszabb ideje a cégnél dolgozékat nem bocsétanak el,
inkdbb a 40 6ras munkahetet csokkentették 75 %o-ara.

1970-89 kozott 16 orszagban hoztak létre 4j gyarto
kapacitast. 1993-ban megkaptéak az ISO 9002 szerinti
certifikalast. 1955-ben, a centendriumi tinnepségek fé-
nyét emelte az 1 millidrd $-os éves drbevétel elérése.

Kiilon kiemelést érdemel az 1914-ben alapitott és
még ma is miikodd alkalmazotti Tandcsad6 Testiilet,
amely jelentsen hozzdjarult a cég fejlédéséhez. A Tes-
tiiletet a részlegek valasztott tagjai alkotjék, olyan sze-
mélyek, akiket mar legalabb 2 éve foglalkoztatnak tel-
jes munkaidében.

A tagokat 1 évre delegdljak, amely meghosszabbit-
haté. Csak a Testiileti tagsagért kiilon juttatds nem jar,
viszontjavaslat eredményeként ad6dé eredménytdbb-
letbdl igen. A Testlilet jelentSségét a rendszeresen -
esetenként kiilon is - Gsszehivott dsszejoveteleken szii-
letett mindségpolitikai és technoldgiai fejlesztési javas-
latok adtak és adjak.

ALINCOLN-nél a csoportota cég, illetve az amerikan
kiviili kereskedelmi részlegek vezetdi fogadtak, tajékoz-
tatva a résztveviket a cég multjardl, jelenérdl és varhatod
jovajérdl. A gyérto, ellendrzé és fejlesztd munkahelyek
megtekintése sordn pedig a bemutatott részlegek vezetsi
és munkatarsaik kalauzoltak benniinket. Ennek soran
megvalaszolatlan kérdések itt sem maradtak.

Végezetiil, amiért nem fizettiink...

a gépkocsik vezetdinek a naponkénti 300-900 km-
es, a 11 nap alatt &sszesen kb. 5600 km-es vezetésének
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nem kis faradsagaért és az dltaluk szallitott személyek
biztonsagaért vallalt felelgségéért. Ehhez tudni kell, a
gépkocsik vezetését a csoport néhany tagja vallalta -
lényegében ellenszolgaltatds nélkiil - gy, hogy termé-
szetesen a hivatalos és ,szabad” programokban (pl.
vérosnézés stb.) 8k is résztvettek. Résztvettek, hiszen
8k is azért utaztak veliink, s6t némelyek még a hivata-
los programokban a tolmécs szerepét is vallaltak.

Nem lett kompenzélva az tt {6 szervezdjének, dr.
Szabé Béla igazgato tirnak az el6készits és a tdg érte-
lemben vett csoportvezet6i tevékenységével jar6 idegi
igénybevétele. Ez mit jelentett? Erre csak 2 momentu-
mot ragadok ki, azon kiviil, hogy 6 is vezetett.

Kezdjiik az induldsnal, még Ferihegyen. Az egyik
legkorédbban, csalddi kisérettel érkezett kolleganknal a
beszallasnal derlt ki, hogy a reptil§jegye otthon ma-
radt!! Ekkor jott a futkosas, mit lehet tenni? Hala a
baréti segitségnek és a sziréndzé renddrautds felveze-
tés nélkiili szdguldasnak oda-vissza a varoson keresz-
tiil, valamint a szerencsének, hogy meg is taldltdk a
jegyet egy tjsag alattelbtjva, igy a gép kifutéra gordii-
1ése el6tt néhany perccel a reptilSjegy megérkezett.

Mas! A hely és id6: Los Angeles replil6tér, a Florida-
ba indulds idépontja el6tt nem egészen egy érdval. Egy
maésik kollegédnkhoz - a szinte egész napos tobbé-ke-
vésbé titkolt, a rosszullétet megl6z6 tiinetek jelentke-
zése utan - a reptéri orvost kellett hivatni. Az orvos
rovid hezitalds utan - infarktus gyand miatt - kérhazi
ellendrzést irt elS. Tolmécs nélkiil, egyediil egy beteget
azonban magdra hagyni természetesen nem lehetett.
Igy aznap éjjel a reptil6gépen a csoport létszama ket-
tével kevesebb volt. Majd a 24 ¢éraval kés6bbi ujra
talalkozasndl dertlt ki, hogy elsGsorban a faradtsag
kovetkeztében szerencsére csak a tiinetek hasonlitot-
tak az infarktusra. |

Ez a 24 6ra azonban mind a Los Angelesben mara-
dottak, mind az elreptiltek szdmadra tartogatott még
néhédny nehéz, s6t veszélyes percet, 6rat. Valészintileg
az akkor atéltek jelentkeztek a ,kaland”-ba barati 6n-
felaldozéssal belecsoppent kollegdnk utolso repiiléut-
ja soranis...

A felsoroltak és fel nem soroltak ellenére Osszessé-
gében az (it j6l sikeriilt. Oridsi élményekkel, gyonyord
emlékekkel és sok-sok 1j szakmai tapasztalattal, infor-
maciéval lettiink gazdagabbak.

Nyilvénos koszontetlinket fejezziik ki azért mind-
azoknak akiket ez megillet.

A varazslatos benyomasok birtokaban kijelentjlik, ha
yjra kellene kezdeni, boldogan indulnénk azonnal. Re-
méljiik és varjuk legyen lehet8ség tjra , kalandozni”.

A lapot
Magyarorszag legnagyobb médiafigyeldje, az

>>OBSERVER <<

/) MAHIR OBSERVER MEDIAFIGYELO KFT

1091 Budapest IX., illgi ot 51,
Telefon: 215-4713, 215-3421, 2159932, Fax: 216-0688, 215-9934

rendszeresen szemlézi




3B Power M I g £SA

LKB 265

HE () gepeste®™

Az ESAB Power MIG (j gépcsalad gépei kompakt és kiilon el6toléval szallitott valto-
zatban is kaphatok. Az ergonémiai kialakitas, az igényekhez és a feladathoz illeszthet6
— két vagy négygorgds, szinergikus — részben programozhaté — huzalelétolo, gaz-,
vagy vizhiitéses pisztoly, energiatakarékos konstrukcié (kivalé teljesitménytényezd,
termosztatvezérlés(i ventilator, stb.) és szamos mas iranymutatd korszerld mliszaki
megoldasok teszik e gépcsalad tagjait kategérigjukban utolérhetetlenné. Es akkor
még nem is emlitettiik a
legfontosabbat, a he-
gesztéstechnikai tulaj-
donsagokat. Err6l nem
is beszélni kell, hanem
ki kell azokat probalni.
Orémmel latjuk a fel-
Qjitott bemutaté ter-
minkben egy prébahe-
gesztésre.

Hivjon,
jojjon,

varjuk!

Kérjen részletes tajékoztatot!

ESAB K.l:t 1117BUDAEEST_ |
ESAB Telefon: (06-1) 204 41 S.ZBUDAFOKI e
A

Telefax: (06-1) 204 41 86

Kéd: 19
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Felhivas
® rr ry
Uj Iehetoseg!
Jelentkezzenek azok,
akik az egykori NDK-ban
Z1S/Halleban
a Kodzponti
Hegesztéstechnikai
Intézetben végeztek
hegesztomérndki,
hegesztGszakmérnoki,
vagy mds tanfolyamot.
Kedvezd feltételek mellett
lehetdség van
Eurépai Hegesztémeérnoki
bizonyitvany
megszerzésere.

)

A feltételekrdl
bovebb felvilagositast
a 2600-688/100
vagy a 183-5268-as

telefonszamon kaphatnak.

SOHA
VISSZA NEM TERO
ALKALOM!

Kéd: 20

Felhivas

Az Apritégépgyar Rt.
(Jaszberény, Sportpalya u. 1.)
és a Banki Donat
Miiszaki Foiskola
(Budapest, Népszinhaz u. 8.)
OK] 14-9-7425-03-0-0-14
szamon nyilvantartott 222 oras

HEGESZTO
SPECIALISTA
(EN 719)

allami szakképesités
megszerzésére iranyuld

tanfolyamot szervez

ipari izemek hegesztd
szakemberei részére.
A hegeszt6 specialista tanfolyam
tananyaga megegyezik
az Eurdpai Hegesztési SzOvetség
(EWF) EWF-02-411-93
ajanlasaiban foglaltakkal.

‘Bovebb felvilagositast
és/vagy tajékoztato anyagot
az 57/412-355-06s telefonszamon
Katona Antal urtol lehet kérni.
A tanfolyam
varhato kezdési idépontja:
1996. marcius vége.
A tanfolyam nem bentlakasos.
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Dr. Visontay Istvin (Autogéntechnika Kft.)

Az W 1995. évi Kdzgyiilése

Stockholmban

ANemzetkozi Hegesztési Intézet az [IW-ben a kiala-
kult szokds szerint, évenként a vildgnak mas és mas
varosdban teremt taldlkozét a 41 tagorszdg szakem-
bereinek, hogy a Kézgytilésen tapasztalataikat kicse-
réljék, ismertessék kutatdsi eredményeiket, vagy va-
laszt kérjenek azokra a kérdésekre, amelyeket egy or-
szagon, vagy egy kutatécsoporton beliil nem tudnak
megoldani.

Az 1995. évi taldlkozénak a Svéd Kirdlyi Technikai
Fdiskola - magyar terminoldgia szerint - Mdszaki
Egyetem adott otthont.

A 48. stockholmi talalkozoénak kiilonos jelentéséget
adott az, hogy az idén Magyarorszag, pontosabban
Budapest lesz a hazigazddja, illetve vendéglatdja a
vildg hegeszt§ szakembereinek, mésodizben az TTW
fennéllasa ota.

Ebbdl kovetkezik, hogy a magyar résztvevék kettds
feladattal utaztak Stockholmba, egyrészt hogy a szak-
mai tevékenységiiket végezzék a kiilonbozs bizottsa-
gokban; masrészt, hogy alaposan koriilnézzenek, és az
ott nyert tapasztalatokat hasznositva a budapesti koz-
gyUlés, mind szinvonaldban, mind a vendéglatas szi-
vélyességében prébalja meghaladni a stockholmi - kii-
lonben rendkiviil kériiltekintd - vendéglétast.

Sajnos a szakmai beszdmol6 e rovid altalanos ismerte-
tébe nem illeszthetd be. (FeltehetGen a delegétusok kii-
16n-kiilén szamolnak be az ott végzett munkajukrdl.)

A tapasztalatokat 0sszefoglalva azonban megalla-
pithat6, hogy Svédorszag felvonultatta mindazt, ami
gazdag ipardban a hegesztéssel akdr a legkisebb mér-
tékben is kapcsolatos. Magyarorszagon sem kell kiilon
ismertetni j6 néhany svéd multinaciondlis vallalat te-
vékenységét (és azok magyarorszagi szerepébdl ko-
vetkeztetve) jelent@ségét. Mindezek mellet tovébbi,
kiilf6ldon ismert vallalat is bemutatkozott kdzvetve,
vagy kozvetlenil.

A kozvetett bemutatkozasokra kirandulasok adtak
lehet&séget a kiilonb6z6 svéd vallalatoknal, ahol is-
mertették a véllalatok tevékenységét, hegesztéssel va-
16.kapcsolataikat, sokszor mélységiikben, de eseten-
ként csak a laikusoknak jér6 kedves folényességgel.
Bemutatkozds volt a kozgytilés nyitd, ,Rozsdamentes
acélok hegesztése” cim{i konferencidja, ahol béségesen
lehetSség nyilt a svéd ipar termékeinek tudomanyos
propaganda médon torténd bemutatésara.

A nyité un. ,Portevin” el6adast is svéd elGadé tar-
totta rendkiviil ,,eredeti” cimmel: , Rozsdamentes acé-
lok Svédorszagban”.

A konferencia hat szekci6ban tartotta elSadasait.
Minden egyes szekciéban elhangzott egy-egy svéd, s6t

az egyik szekcidban az egyik svéd cég finnorszagi
lednyvéllalatahoz tartozé el6add tanulmanya is.

A harmadik bemutatkozasi lehetdség a kilonbozs
propaganda kiadvanyok, szorélapok, prospektusok
terjesztése. A Svéd Hegesztési Egyesiilet egy kiilon
kiadvényt jelentetett meg, amely felolelte Svédorszag
hegesztési tevékenységét, annak széles és j6l jellemzett
keresztmetszetét adta.

Cimlapjan négy fényképen négy kiemelkedd svéd
termék lathat6: a SAAB gyar kétmotoros repiilégépe,
a Svéd Allami Vasutak rozsdamentes acélb6l készult
gyorsvonati szerelvénye, a Scania nagy teherautdk és
a svéd acélbol Svédorszdgban elddllitott atom-tenger-
alattjaré fényképe.

Az AGA és az ESAB, a két kifejezetten hegesztéssel
foglalkozé véllalat mellett bemutatkozott az ASEA
ABB robotgyarté cég is. AMOTOMAN robotokat egy
prospektushalmaz képviselte a konferencia termeinek
el6terében. Kirdndulast szerveztek a Volvo gyérba is,
ahol a hegeszt6-robotok tevékenységét lehetett tanul-
ményozni.

A Nederman cég prospektusai, az elszivé rend-
szerek propagaldsan kiviil, a jov6 technoldgidjanak
nélkiilozhetetlen kellékeként mutattdk be a ,,Weldo-
matic 2000” hegeszt§ fejpajzsot. Itt kell szomortan
megallapitani, hogy a magyar szakemberek ezen a
tertileten j6 6t évvel megelSzték a vildgot és Magyar-
orszagon mdr 1970-es évek végén fejlesztésre keriilt az
iv fényére automatikusan elsotéteds |, tivegd” véds-
pajzs, de ennek sem gyértasa, sem kereskedelme nem
valésult meg. Most viszont éridsi pénzért talan 1-1
darabot meg tud vasarolni egy gazdag, (talan csak a
mesében létez8) magyar véllalat.

A Svéd Hegesztési Egyestileten kiviil bemutatko-
zott a Svéd Hegesztési Komissi6 is, amely a Svéd Tu-
domdnyos Akadémia 1931 6ta mtikodd legrégebbi
szakértSi bizottsaga. Fébb teriilete - a kutatdson és
fejlesztésen tiilmenden - a szabvanyositas, a tdjékoz-
tatas és az oktatés. Szérélapjukon a rakéta technikatol
kezdve, a gombtartalyok épitésén keresztiil, a tengeri
furétornyok létesitése és a svéd atom-tengeralattjard
gyartas egyik legtjabb egységének vizrebocsdjtasa is
bemutatésra kertilt.

Megjegyzendd, hogy a svéd hegesztési élet rendki-
viil szoros kapcsolatot tart természetesen a nemzeti
szabvanyositassal, de nagyon komoly eréfeszitéseket
tesznek az eurépai és nemzetkozi szabvanyositasi élet-
ben torténd részvétel érdekében is.

Svédorszdgban a hagyomanyok dpoldsa sem ma-
sodrend ligy. Gustav Dalén-nak - az AGA cég létre-
hozéjénak - kiilon miizeuma van Goteborgtél néhany
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kilométerre. Gondozdja az a Lars Svenson tr, aki az
ESAB goteborgi laboratoriuméanak vezetgjeként élén-
ken tevékenykedik az IIW ,Egészség és Biztonsag”
komissidjdban, valamint az ISO és EN szab-
vanyositasnal, ugyanezen a tertileteken.

Jacobi tir a XIV-es komissi6 elnoke tanulmanytirtaz
IIW fejlédésérdl és jovébeli fejlesztésérdl, kiilon fejeze-
tet szentelve az Eurdpai Hegesztési Szovetség helyze-
tének, amely jelenleg Magyarorszagon az ellenvélemé-
nyek keresztt(izében 4ll.

A svédek kiaknaztak foldrajzi elényiiket, illetve azt,
hogy a Kozgytilést a nyéri napéjegyenldség idSpontja-
ban rendezték meg. Minden lehetéséget megragadtak,
hogy megismertessék a nyari éjszakak csodalatos szi-
neit, ugyanis az esti rendezvények még 9 orakor is

nappali fényben kezddédtek és még éjfélkor is %

halvany derengésben ftirdott a svéd f&varos.

Az innepélyes megnyitét és a zardst a stock-
holmi varoshazan tartottdk, abban az éptiletben,
ahol a Nobel-dijak dtaddsara keriil sor minden
évben.

Arendkiviil kevés szabadidében a svéd f6varost jarva
akadtlencsevégre az dbran lathat6 hegesztett kakas, liba,
vagy pingvin? Dontse el az olvasé, hogy mit lat.

Budapest azonban legaldbb olyan gyonyord, termeé-
szetes kornyezetet biztosit majd a résztvevék szimara,
mint Stockholm. A magyarorszagi drak pedig talan
csak szamunkra megfizethetetlenek, és kiilfoldieknek
sokkal kedvezdbbek lesznek, mint Svédorszagi, egekig
hatalmasod6 koltségeik. Bizhatunk tehat a Budapesti
Kozgyilés sikerében.
e W
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Rudey-Nagy Bertalan

Hegesztési paraméterek
ellendrizhetosége

Az eurdpai szabvany bevezetésével a hegesztik-
kel kapcsolatos kovetelmények jelentGsen megval-
toztak. Az MSZ EN 287 szabvany az elGszavaban a
mindsités feltételeként a hegeszt el6képzését irja
el6. A hegeszt6 tovabbiakban munkautasitas szerint
vegzi munkdjat (WPS), amelyben a jellemz§ para-
méterek rogzitve vannak. A mindsités - a szabvany
szerint-amunkautasitds elGirdsainak betartasa mel-
lett érvényes.

A paraméterek bedllitdsat és a reprodukalhatésa-
got muiszeres méréssel lehet ellendrizni, marpedig a
hazai gyakorlat szerint a hegesztGgépek donté tobb-
sége nem rendelkezik mérémdszerrel.

Kulénbozs hatosagi eldirdsok a hegesztégépek
1d@szakos feltilvizsgalatat irjak el§ ugyan, ez doku-
mentdlva is van, de nincs informdcié a tényleges
paraméterekrdl. Az oktatohelyek kiillénboz6 tipust
€s ,tuddsu”, egyen- és valtakozdidramu berendezé-
sekkel vannak felszerelve. Az oktatohely megfeleld,
ha a berendezések a biztonsagtechnikai kévetelmé-
nyeket kielégitik.

Az oktatd-, képzd-, képesitési helyek mdszere-
zettsége nem ériel a kivant szintet. A tanusitas soran
ugyan bemutatasra keriilnek hordozhatd mtiszerek
(pl. lakatfogok), de ezek donté tobbségének tudasa
€s pontossaga nem biztositja a megbizhaté mérés
lefolytatasat.

Képzd- és képesitési helyeken nagyon fontos az
oktatasban szerepeltetni a hegesztés paraméterei-
nek bedllitasat, elméletben és gyakorlatban is. Kiil6-
ndsen fontos azokon a helyeken, ahol sem az oktatd,
sem a hegesztGgép nem biztositja a hegesztési para-
méterek helyes beallitasét.

A hegesztének mar alapfokon tanusitani kell fel-
késziiltségét a kiilonféle hegesztégépek kezelésével,
beallitasaval és a beallithatosag megitélésével kap-
csolatban.

Mindsité bazisokon a helyzet valamivel jobb, de
ott sem rendelkezik a hegeszt6gépek tobbsége mé-
romduszerrel. Kilonosen neheziti a helyzetet, hogy a
szabvany lehet6vé teszi az ,lizemi korilmények”
kozott végzett minGsités lefolytatasat. [gy a munka-
probdztatds és mindsités gyakorta 6sszevonodik.

A vizsgaztatds és munkaprobéztatds egyarant az
igazolt technoldgiai utasitas (WPS) elGirdsainak szi-
goru betartasa mellett torténik, igy a vizsgabiztos-
nak nem csakjoga, hanem kotelessége is a hegesztési
paraméterek szuroprobaszert ellenérzése.

Ez teljesen természetes az elGzetes technologiai
utasitas, igazolt technoldgiai utasitds, eljarasvizsga-
lat, munkapréba és a gyartmany mingségét igazolo
gyartaskozi ellendérzés kapcsolatrendszerében.

Uzemekben, képzs- és mindsitési helyeken, a gé-
pek szamos tipusdnal egy adott feladat elvégzésére
legalabb 2-3 fajta és tudasu gép alkalmas.

A géppark atalakitasa révid tdvon nem megold-
hato, ezért tortént mdr vizsgdlat a piacon el6forduld
hordozhaté mérémiiszereket illetéen, amelyek bar-
mely gépnél az oktatést és ellendrzést megoldhatjak.
Vonatkozik ez az 1995-0s beszerzési lehetdségekre
is. Ebbdl kiilonboz6 tudasu miiszereknek csupén az
rszorasa alljon itt, amely 7.600-120.000.-Ft + AFA
kozott valtozik.

Amegvizsgalt miszerek a gépkonyvben szerepl§
pontossagot adtak ugyan, de nem voltak univerza-
lisak. A vizsgalédas alapjan megéllapithato, hogy
léteznek olyan mtszerek, amelyek univerzalisak,
elérhetd aruak és MEI engedéllyel is rendelkeznek,
pl. lakatfogo, amely

— egyen- és valtakoz6 dram mérésére,

— egyen- és valtakozo6 fesziiltség mérésére,

|

750°C-ig hémérséklet mérésére,

ellenallasmérésre,

diédavizsgalatra

alkalmas, s6§ adatkimerevitéssel is, ara is megfeleld,
kb. 35.000 (AFA-val egytitt) és a MEI vizsgalata is
folyamatban van.

Végezetiil javaslom, hogy az oktatéhelyek tanusi-
tasanal legyen kovetelmény a megfelel§ méromd-
szerek megléte (tovdbbra is, hiszen ma is el6irt a
kalibralt ellenérz6 muszer. A f&szerkeszté megjegy-
zése), valamint a gépbeallitas oktatdsa, illetSleg is-
meretének a vizsgakovetelménye.
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MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION @3@

Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

It’soperative orsanization:HUNGARlAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

HEGESZTOIMINOSITESIBIZONYITVANY
Welder Approval Test Certificate

@  schweiBer-Priifbescheinigung

TUV Rheinland e. V.

HEGESZTOK MINGSITESE az EN-287 szerint:

1. Avallalkozas &ltal adott gyart6i hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az Allami Energetikai és Energiabiztonsagtechnikai Feliigyelet altal jsvahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyar-
toi hegesztési utasitas (WPS) alapjan (lizemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettél flggetiendil);

3. Az Orszagos Atomenergiai Hivatal Nuklearis Feliigyelet altal jsvahagyott gyanéi hegesztési utasitas (WPS) alap-
jén, nuklearis ismeretekkel bévitett minésitéssel;

4. ATUV Rheinland Hungéria Kft. vagy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés altal szervezett és bonyolitott AD
Merkblatt szerinti német-magyar egytttes mindsités két bizonyitvany (kilén német és kiilén magyar) kiadaséaval.

A mindsitésekre vald jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés (Budapest) Papp Laszloné Telefon: 183-5268
ADU Csepel Okt. és Szolg. Kft. (Budapest) Czet6 Béla Telefon: 276-3111
Andrassy Gy. Mlszaki Kozépiskola (Miskolc) Arnéczky Laszlé Telefon: 46/412-444
Apritbgépgyar (Jaszberény) Katona Antal Telefon: 57/412-355
ARCHI KOMPLEX Kit. (Budapest) Sulyok Jézsef Telefon: 161-1113
ASG Gépgyarté Kit. (Tatabanya) NagK Laszlé Telefon: 34/316-822
BAKONY Miivek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Gabor Telefon: 88/424-022
BAUSTUDIUM Kft. (Szeged) Vér Sandor Telefon: 62/361-483
CSOSZER Rt. (Budapest) Bécskai Istvan Telefon: 262-4290
CSUCS 91 Kit. (Budapest) Deutsch Gyorgy Telefon: 277-0512
Debreceni Reg. M.erofejl. Kp. (Debrecen) Vizi Sandor Telefon: 52/311-645
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Laszl6 Telefon: 93/310-132
DUNAFERR Human Int. (Dunaujvaros) Barkanyi Sandor Telefon: 25/381-679, 382-632
Eétyds Lorand Miiszaki Kézépiskola (Kaposvar) Huszar Dezsé Telefon: 82/419-246
EROKAR Rt. (Budapest) Horvath Istvanné Telefon: 252-1222
ERAK(Miskolc) v Robotka Rébert Telefon: 46/470-432
EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika) Pongracz Andras Telefon: 48/311-422/89
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula Telefon: 56/426-222
GATE Mez6gazd. Féiskola (Nyiregyhaza) Dr. Rénai Tibor Telefon: 42/313-411
Gabor Aron Ipari Szakm. képzé Int. (Ozd) Vincze Istvan Telefon: 48/473-211
Gépipari és Automatizalasi Miiszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Marta Telefon: 76/481-291
Gépeszeti és Szam.tech. Szakkozépisk. (Békéscsaba) Timar Karol Telefon: 66/321-146
GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér) Szabé Zoltan Telefon: 96/415-864
HAEV Okt. oszt. (Debrecen) Dr. Varga Ferenc Telefon: 52/415-155/80
INTERBAZIS Kft. (Tiszatjvaros) Kiss Jozsef Telefon: 49/348-749
Ipari Technoldgiai Centrum Kit. (Budapest) Hoffmann Sandor Telefon: 163-3687
Jendrassik Gy. Miiszaki Szakkozép 1sk. (Szolnok) Guth Ferenc Telefon: 56/425-844
516. sz. pari Szakm. képz6 Int. és Szakkdzép Isk. (Dombdvar)  Vida Janos Telefon: 74/365-725
Jozsef A. Mlvel6dési Kézpont (Budapest) Kiss Gusztavné Telefon: 120-3843
K&olajvezeték Epitd Rt. (Sidfok) Dr. Fehér Jozsef Telefon: 84/312-311
MAV Gépészeti Ig. (Budapest) Bollog Jozsef Telefon: 1890-776
Matrai Erémi Rt. (Visonta) Benus Ferenc Telefon: 37/328-001
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc Telefon: 23/353-323
ME Dunaujv. Féiskolai- Kar (Dunavjvéros) Fulép Zsoltné Telefon: 25/310-811
MONTEX GYGV Rt. (Székesfehérvar) Oresz Béla Telefon: 112-7848/306
OILTECH Kift. (Bézakerettyez Végh Gabor Telefon: 93/348-001/55
Pécsi Regiondlis Munkaerdtejleszt6 és Képzé Kp. (Pécs) Bors Karoly Telefon: 72/251-399
RABA Rt.(Gyér) = Varga Gydrgy Telefon: 96/412-111/1991
R &M GYGV Multiszerviz Kft. Koncz Istvan Telefon: 49/341-532
Salgdtarjani Vegyip. Gépgyar Kft. (Salgétarjan) Holecz LaszIé Telefon: 32/317-522/114
Stromfeld A. Miszaki Szakkézép (Salgétarjan) Angyal Laszlé Telefon: 32/311-044
Szily K. Mliszaki Szakkozép és Szm.képzé Isk. (Budapest) Lédy Elemér Telefon: 280-6382
Szakmai Tov.képz6, Atképz6 és Vall.tam. Rt. (Budapest) Véasarhelyi Béla Telefon: 267-6440/160
Tancsics M. Ipari Szakkézép (Veszprém) Téreki Jozsef Telefon: 88/320-066
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Laszl6 Telefon: 76/341-133
TGM Transelektro Kit. (Kiskunfélegyhaza Csanyi Miklés Telefon: 76/361-222
Trefort Agoston Ipari Szakm. képzé Int. (Békéscsaba) Kovéacs Marton Telefon: 66/444-511
TUV Rheinland Hungaria Kft. (Szekszéard) Aranyi Janos Telefon: 74/311-933
TUV Rheinland Hungéria Kft. §Kazincbarcika) Kiraly Bélint Telefon: 48/311-422
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér Telefon: 169-6999
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Dr. Lizik J6zsef (Miskolci Egyetem)

Koényvismertetés

Egy miskolci Mérnokiroda, a COKOM Kit. ez év
oktéberében adta ki dr. Komécsin Mihély ,, GEPIPARI
ANYAGISMERET” cim, 324 oldal terjedelmd, nyolc
fejezetre tagoz6dé szakkonyvét.

A Bevezetésben a szerz8 az emberi sziikségletek ki-
elégitése szempontjabdl csoportositja az anyagokat.
Az ember altal - ipari célra — legnagyobb mennyiség-
ben hasznélt anyagokat a polimerek, a kerdmiak és a
fémes anyagok csoportjaba sorolja. A fémes anyagok
koziil a fémfelhasznaléds kb. 97%-ét kitevs vas, alumi-
nium és -a réz és Stvozeteiknek fontossagét emeli ki,
mintegy indokolva a konyv tovabbi részének tartalmi
arényait. A Bevezetést egy igen tanulsdgos idérendi
tdbla zarja, Osszefoglalva az anyagtechnika és az
anyagtudomany torténetének a szerzg altal legfonto-
sabbnak vélt eseményeit.

A ,07-dik fejezetben mutatja be a szerz$ az ipari
anyagok szerkezete és tulajdonsagai kozdtti kapcsola-
tokat. Az itt kdzolt ismeretek — alaposabb fémtani és
metallografiai ismereteket feltételezve az olvasé részé-
r6] — csak felvillantjak azokat a torvényszertiségeket,
amelyek kapcsolatot teremtenek azanyagok vegyi 0sz-
szetétele, szerkezete és tulajdonsagai kozott.

A Fémek el6allitdsa cimd 1. fejezet az dsvany-el6ké-
szités miiveleteinek (feltirds, ércdusités fizikai, kémiai
eljarasai, ércdarabositas) ismertetése utan a fémkinye-
rés elektro- és pirometallurgiai eljarasaival foglalkozik
aszerzs. A fémkinyerés elméleti alapjainak targyaldsa-
kor az elektrédpotenciédl és a normal szabadentalpia
szerepét hangsilyozza. Kiilon-kiilén alfejezetet szen-
telt a szerzé az aluminiumkohészatnak, a nyersréz
elééllitdsanak és a nyersvasgyartasnak. Ebben a rész-
ben a szerzd a gépészmérnokokre nem jellemz mo-
don viszonylag sok (tobb, mint 30) kémiai reakci6-
egyenlettel irja le a legfontosabb metallurgiai folyama-
tokat.

A fémek tisztitdsa és otvozése cim fejezetben a kon-
verteres acélgyartas, az elektroacélgyartas, a kemen-
cén kiviili finomité eljardsok (pl. az acél vakuumozaésa,
az acél kezelése, gdzatfivatdsa stb.) lefrasa utin a nagy
tisztasagu fémek elGallitdsdnak elektrolizissel (alumi-
nium és réz), illetve zénds 4tolvasztassal valé médsze-
reit ismerteti a szerzd. 4

Akohdszati késztermék kristalyositasakor kialakult
szerkezet alapvetéen meghatdrozza a beldle késziilt
végtermék szerkezetét, igy tulajdonsagait is. Ezért a
szerz$ egy fejezetet szentelt a Fémek és dtvizeteik kris-
talyositdsinak. Gépész igényeket meghaladé elméleti
bevezetés utan a kiilonboz§ kristélyositasi eljarasokat
(tuskédntés, folyamatos ontés, ontve-hengerlés), s
azok hatdsat a kohdaszati termékek tulajdonségaira is-
merhetjiik meg.

Fémek és Gtvizeteik a konyv legterjedelmesebb, 120
oldalas fejezete. E fejezet tartalma fedi le leginkabb a
konyv cimében jelzett témakort, amely az egyfazisy, a
tobbfazisi fémes anyagok, valamint a kérgesitett
anyagok alfejezetre tagolodik.

Az egyfazist fémes anyagok alfejezetben a szinfé-
mek (kiemelve az Al és Cu) tulajdonségait és azok
médositdsdnak lehet&ségeit, illetéleg annak fémtani
alapjait, valamint a gyakorlatban leggyakrabban hasz-
nalt szilard oldat fazisu 6tvozeteket ismerhetjitk meg.
A szubsztitticios szildrd oldatok koziil a sargarezek, a
bronzok (aluminium- és énbronzok), a konstatan és az
aluminium-magnézium oGtvozetek tulajdonsdgait is-
merteti a szerz6. A vasotvozetek koziil az ausztenites
krémnikkel és a ferrites krémacélok szerepelnek eb-
ben az alfejezetben.

Az interszticiés szilard oldatok (elsésorban a vasnak
karbonnal alkotott szilard oldata) tulajdonsagvaltoza-
sanak, illetSleg valtoztatasanak (Oregedés, illetve oreg-
bités és martenzites edzés) fémtani alapjait mértéktar-
t6 terjedelemben targyalja a szerzd.

A tobbfazisd vas-, réz- és aluminiumotvozeteket a
metallografiai szerkezet, illetve a szerkezetet modosito
technoldgia és az ehhez kapcsoléd6 legfontosabb tulaj-
donsagok szerinti csoportositdsban ismerteti a szerzd.
Els6ként azokat az 6tvozeteket tekinti at, amelyeknek
a kivant tulajdonsdgait elsGsorban az 6tvozés eredmé-
nyezi, majd azokat, amelyekhez mas szerkezet-médo-
sit6 eljarasra is sziikség van. _

A tobbfazisd 6tvdzeteket els§sorban olyan gydrtima-
nyok eldéllitdsdra hasznéljak, ahol a fellépd igénybe-
vétel jellemz8en mechanikai, s a gazdasagos gydartha-
tosag miatt kovetelmény a jé megmunkélhat6sag, illet-
ve annak a gyartds soran valé véltoztatdsanak lehets-
sége. Tovabbi alfejezeteket képezve a szerz§ meg-
konnyiti az olvas6 szdmaéra e terjedelmes anyagrész-
ben az eligazodast. Kiilon csoportot képeznek a szer-
kezeti acélok, ide sorolva az Otvozetlen acélont-
vényeket, a melegen hengerelt, hegeszthets, finom-
szemcsés szerkezeti acélokat. Az e csoportba tartozo
acélok legfontosabb jellemzgit tdblazatok foglaljak dsz-
sze. Az Ontottvasak ismertetésénél a kiilonbozé ténye-
z6k hatasat irja le a szerz§ az Ontottvas szerkezetére,
ezen keresztiil tulajdonsagaira.

A tobbféazist 6tvozetek tulajdonsagait alapvetSen
meghatarozzak az alkot6 fazisok mindsége (tulajdon-
sagai), alakjuk, méretiik, viszonylagos elhelyezkedé-
siik. Ezeket h6kezeléssel gazdasagosan lehet véltoztat-
ni. A szerzd tobb hékezels eljardst ismertet, megadva
az eljarasok elvi h6mérséklet-id6 diagramjait, s bemu-
tatva ezek tervezéséhez segédletiil szolgalé C-gorbé-
ket is.
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A nemesithet§ acélok tulajdonsdg mddosité eljara-
sai kozil a szemcsés perlitesre val6 lagyitasokat, a
martenzites edzést és a nemesitést ismerteti a szerzd.
Amartenzites edzés kapcsan ismertetve a Jominy vizs-
galatot, az dtedzhet§ség jelentGségére hivja fel a figyel-
met. A szabvanyositott nemesithetd acélok legfonto-
sabb anyagjellemz&it tablazatokban foglalja 6ssze.

Ugyancsak tablazatokba tomoritve talaljuk az 6tvo-
zott rugbacélok, a martenzites korrézidallé acélok, a
hidegszivés acélok, a melegszilard és hidrogénnyoma-
sall6 acélok vegyi Osszetételét, s jellemz8 mechanikai
tulajdonsagait.

A bainites szerkezet(i acélok ismertetése soran a
bainites és a perlites atalakulas kozotti kiilonbség be-
mutatdsa utdn azizotermas edzés tervezését egy konk-
rét példa kapcsan szemlélteti.

Kilon csoportokban targyalja a szerz§ az alakadé
technolégidkhoz kifejlesztett acélokat, mint az auto-
mata, a képlékeny hidegalakitdshoz kifejlesztett és a
hegesztett szerkezetekhez hasznélatos nagy folydsha-
tard perlitmentes acélokat.

Aszerszamacélok alfejezetben aszerszamok jellem-
z6 igénybevételeinek, s ezek tartos elviselésére legin-
kabb megfelel§ metallografiai szerkezetek, s az ezt
kialakité h6kezelések ismertetése mellett az 6tvozetlen
és Otvozott hidegalakité, melegmegmunkald szer-
szdmacélok, s a gyorsacélok tdblazatokban foglalt és
diagramokkal is illusztralt jellemzé tulajdonsagait is-
merhetjiik meg. A nemvas alapt 6tvozetek kozil a
kivalasosan keményed6 aluminium- és rézotvozetek
fémtani ismeretekkel megalapozott h&kezelései zarjak
a tobbfazisi fémes anyagok alfejezetet.

A harmadik alfejezet a kopasallésagot javité kérge-
sit6-eljardsokkal (feltileti edzés, termokémiai kezelé-
sek), illetve e technoldgiakra jellemz& anyagokkal fog-
lalkozik. Roviden ismerteti a szerz$ a langedzést, az
indukciés edzést, valamint a betétedzést, a nitridaldst,
a karbonitridalast és a boridélast.

Az 5-7. fejezet egyitt is csak 38 oldalnyi. Ezért a
kerémudk, a polimerek s a tdrsitott szerkezeti anyagokrol
irtak inkdbb csak a gépiparban dolgozé szakemberek
muszaki intelligencia-szintjén adnak tajékoztatdst az
egyre terjed§ szerkezeti anyagokrol.

Kis terjedelme ellenére is értékes része a konyvnek az
anyagok kdrosoddsdt, az anyagudlasztist targyald fejezet.

A Melléklet téblazatai az acélok EN 10027 és ECISS
IC 10 szerinti jeldlési rendszerét ismertetik. Az Iroda-
lomjegyzék hasznos segitség lehet azok szdmara, akik
tovabbi, részletesebb tdjékozdddsra torekszenek a
konyv ismeretanyagat illetSen. A Fogalmak fejezet az
egyértelmiiséget, az igen részletes Tirqymutaté és az
Anyag- és szabvinymutaté a konnyebb keresést segiti.
Aszponzorok ,hirdetései” nem éncéluak, jolilleszked-
nek a tartalomhoz és a szerz§ célkittizéseihez.

A tetszetds kiviteld, j6 kidllitasa konyv a PRO-EXT-
RA (Miskolc) nyomda hozzaérts, magas szinvonald
munkajat dicséri.

Osszefoglalva azt mondhatjuk, hogy egy jo felépité-
st, alapvetden oktatast szolgdlé konyv jelent meg,
amit az iparban dolgozé mérndkok is haszonnal for-
gathatnak.

D H:THegesztéstechnikai Kft

1118 Bp. Minerva u. 9.

Tel./Fax: 166-3958

A volt CLOOS Magyarorszag
Hegesztéstechnikai és Kereske-
delmukift. ez uton.is értesiti vas
lamennyi vevojét, hogy profilbo-
vités miatt, teljeskori jogutéd-
ként, mint DLT Hegesztéstechni-
kai és Kereskedelmi Kft. folytatja
munkdajat. Az dj Kft. a korabbi,
tisztan védogédzas ivhegesztesi
profilt kiegészitve felvette a por-
alatti-;ésplazmahegesztést, a va-
gast, a szemcseszOrasos feliilet-
eldkészitést, a feliiletvédelmet,
célgépek 6nalld tervezését, fej-
lesztését és gyartasat, bovitette
a védogazas ivhegesztd gépeinek
valasztékat, ezzel jelentésen javi-
totta azok arfekvését. Mihelyé-
ben a kozismert szinten tovabb-
ra is vallalja hazai és kiilfoldi
gyartok hegesztogépeinek javita-
sat és felujitasat is. Az évek soran
Kivald szakemberekbol felallo
csapat szorgalmas,és megbizhato
'munkajaval kivanja vevokorét to-
vabb béviteni és'forgalmat ha-
isonlo itemben.tovabb ndvelni.
‘Bemutaté és 8zervizautoink
‘ szivesen felkeresik Onoket.
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. KOIKE
— Nr. 1 a vagastechnikaban
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AUTOMATA LANG ES PLAZMAVAGO GEPEK HORDOZHATO LANG/PLAZMAVAGOK

e optikai/CNC vezérlés e széles valaszték

e vagasi szélesség 30 m-ig e megbizhatosag

e nagy pontossag e egyszerl kezelhetéség

e nagyteljesitményii vagofivokak e sokrétii felhasznalhatésag
kiilénféle gdzokra FELULETKEZELES/SZEMCSESZORAS

Vdgdsi és feliiletkezelési problémaival forduljon hozzank bizalommal!

-_— -

KOIKE SCHNEIDESYSTEME MAGYARORSZAGI KEPVISELET:
R. Laimer SMARTY BT

Himbergerstr. 66 H-6044 KECSKEMET

A-2320 SCHWECHAT/WIEN Kossuth Lajos utca 57.

Telefon: 0043/1/706 3223 Telefax: 706 3225 Telefon/fax: 00 36/76/472 583
Kéd: 26
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A hegesztési koriilmenyek
hatasa fedettivii hegesztéssel
készilt tobbsoros hegesztesi
omledékek szilardsagi

és szivossagi tulajdonsagaira —

1.rész

BURGET, W.: Einfluf3 schweistechnischer Ferti-
gungsbedingungen auf das Festigkeits- und Zahig-
keitsverhalten von UP-Mehrlagenschwei8gut; Teil 1
(Tomoritvény az OERLIKON-Schweifimitteilungen,
1995 /09 4-10. oldalarél. Forditotta és tomoritette: Er-
sek Laszlo)

1. Bevezetés

A 355 N/mm” folyashatar kategoriajt, finomszem-
csés acélok széles kord alkalmazast nyernek a mdszaki
életben, mint példaul az acélszerkezetek, anyomastar-
t6 edények gyértasanal vagy a part menti furétornyok
épitésénél. A széllitasi allapotban normalizalt acélok
mellett, névekvé mértékben hasznaljdk a termomecha-
nikusan hengerelt lemezeket is, amelyektdl a C-tarta-
lom és az dtvozSelemek tovabbi csokkentése révén a
hegeszthetdség javulasa varhaté. Gazdasagi érdekls-
dés van a 355 N/mm? feletti folyashatérd, jol hegeszt-
heté acélok irant is, mivel a falvastagsdg lehetséges
csokkentése révén a hegesztéssel kapcsolatos gydrtasi
koltségek is csokkenthetdk.

A cikk ismertetésének az ad aktualitast, hogy a TM
acélokat ma méar a DUNAFERR is gyartja, igy azok
alkalmazédsa a magyar szakemberek szdmara is gya-
korlati kozelségbe kertilt.

2. A kisérletek leirasa

Vildgszerte széles kord kutaté-fejleszté munka fo-
lyik ezen anyagok felhasznalasi lehetSségeinek kiter-
jesztésére. Az altaluk kinalt elénydk azonban csak
megfelel§ hegesztSanyagokkal és hegesztési technol6-
giaval hasznalhatok ki.

A bemutatéasra keriils, a ,Fraunhofer Instituts fiir
Werkstofftechnik”-nél (Freiburg, NSZK) OERLIKON
hegesztési hozanyagokkal * végzett kisérleteknél a
tobbsoros fedettivii hegesztéssel készlilt hegesztési
omledékek szilardsagi és szivossagi tulajdonsagainak
vizsgélatdhoz a TStE 355 N, StE 355 TM, valamint az
StE 420 TM anyagokat valasztottik alapanyagként. Az
acélok vegyelemzésének adatai az 1. tablazatban latha-
tok. A hegesztéshez hasznalt lemezek kiindulé vastag-
sagai TStE 355-nél 63 mm, az StE 355 TM-nal 70 mm és

[ Eem (sy%) | TSESSSN | SEBSTM | SEL0TH
| c oo 0070 | 0050
i 0340 | 0290 0,270
\ Mn 1,520 1,440 1,520
P ‘ 0,018 | 0,010 | 0,014 |
| 5 | 0,002 0,001 | 0,001
Al 0,026 ‘ 0,034 0,020 ‘
‘ Cr ‘ 0,080 - -
Cu 0190 | 0220 ‘
‘ Mo 0,020 - 0420 |
N 0130 0210 | 0470
v 0,010 ‘ 0,050 0050 |
‘ Noo | 0025 0017 | 0016
Ti - ‘ 0,010 0,007
‘ N - 0007 | 0,005
Ce 0410 | 0350 ‘ 0,370
1. tabldzat. Az acélok vegqyi sszetétele
| |
| Fedemvlul ‘ Huzal/por Hokezelési
‘ Alapanyag hegesztési .
. kombinacio allapot
_ médszer | ‘ _—
TStE 355 N tandem | 0E-SD3/ lagyitva
‘ ‘ oP 121 TT ‘
| SIE385TM fandem OESDY/ | tgyiva |
\ oP 121 7T |
‘ héromhuza\os‘ OE-SD3/ | lagyitva |
‘ ‘ OP 121 7T ‘ |
‘ StE 420 TM tandem QE-SD3TiB/ ‘ lagyitva
‘ OP 121 7T |
‘ haromhuzalos ‘ OE-SD3TiB/ ‘ lagyitva
oP12ATT | !

2. tabldzat A vizsgalt kitések hegesztési jellemzdi

a legnagyobb szildrdsagu StE 420 TM-nal 50 mm vol-
tak.

A gyéartélizemekbdl rendelkezésre allé tapasz-
talatok alapjén a vastag lemezek hegesztésének kivite-
lezésére a tobbhuzalos fedettiv(i hegesztSeljaras kivi-
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teli valtozatok kéziil a tandem- két és a haromhuzalos
hegesztéseket alkalmaztdk. Attekintést a vizsgalt koté-
sek jellemz6irdl a 2. tdblazat ad.

A 355 N/mm? folyashatér kategéridjti lemezek ko-
t6hegesztéséhez az SD3/0OP 121 TT huzal/por kombi-
ndciot valasztottdk. A TStE 355 N anyagu kotéseket E
= 30 kJ/cm szakaszenergidval készitették. A tandem-
és a haromhuzalos hegesztéseket a termomechaniku-
san hengerelt StE 355 TM acélokndl E = 30, 40 és 50
k] /cm szakaszenergiaval végezték.

A nagyobb szilardsdgi szintli alapanyag csoportnal
—az StE 420 TM anyagu kotéseknél — az S3TiB/OP 121
TT huzal /por kombinaciét vélasztottak. A probadara-
bokat E = 50 k] /cm szakaszenergiaval hegesztették.

Ahegesztési mledékek vegyi osszetétele a 3. tabla-
zatban van felsorolva.

: :
StE 420 TM/

o | TSIE 385N/ | StE 355 Ty | SIESSSTMI | SIE!

Otvoz6- harom- harom-
elem tandem tandem huzalos huzalos
\ OE-SD3/ OE-SD3/

| (Suly-%) COP121TT | OP 12117 QE-SD3/ OE-8D3/ |
OP121TT | OP 12177

C 0,089 0,085 0,078 0,0510
Si 0,240 0,290 0,260 0,4800
Mn 1,430 1,470 1,410 1,5600
p 0,015 0,103 0,015 0,0210
S 0,008 0,008 0,008 0,0050
Cr 0,031 0,029 0,018 -
Ni 0,053 0,105 0,095 0,1400
Mo - - - 0,0240
Cu 0,099 0,110 0,114 0,0290
V 0,007 0,018 0,017 0,0110
Al 0,012 0,110 0,011 0,0120
Nb 0,005 0,005 0,004 0,0060
Ti - — - 0,0200
B \ - | - - 0,0013

3. tabldzat A fedettivil hegesztéssel készitett hegesztési Gmledékek
vegyi 0sszetétele

3. Mechanikai-technolégiai anyagjellemzék

A hegesztési omledékek mechanikai-technolégiai
tulajdonsdgainak jellemzése szakit6vizsgalati eredmé-
nyek alapjdn tortént, amelyet B10 x 50 mm-es, kor
alakd szakitéprobatestekkel, a DIN 50145 szerint vé-
geztek. A szakité prébatesteket kiilonbdzs helyekrél
(tolt6sorok, gyokteriilet) vették ki, hogy informaciékat
kapjanak a szovetszerkezetvaltozastdl és a keveredés-
t6l (higuldstol) fiiggd szilardsagkiilonbségekre vonat-
kozoéan. A hegesztési 6Gmledék-probak kivételi helyeit
az 1. dbra mutatja. A szakitévizsgalatokat kizérdlag
szobahémérsékleten végezték.

A hegesztési dmledék tulajdonsagainak tovébbi jel-
lemzésére ISO V-bemetszésti probatestek vizsgélati
eredményei szolgdlnak. A probatesteket a 2. abranak
megfelelSen vették ki. A viszonylag nagy varratke-
resztmetszetek miatt egy-egy szovetszerkezet-specifi-
kus iitve-hajlité proba kivétele volt sziikséges a dend-
rites szovetszerkezetll heganyag dvezetbdl], illetve a
teljesen étkristalyosodott szovetszerkezetii tvezetbdl
a helyi szivéssdgkiilonbségek vizsgélatara.

Ketts V-varrat

Kettés fél V-varrat

Fél V-varrat.
1. abra: A szakitdprobatestek kivételi helye

Kett8s V-varrat

Fél V-varrat
2. abra: Az iitve-hajlité probatestek kivételi és bemetszési helye

4. Vizsgalati eredmények és azok értékelése

4.1. A szakitévizsgalat eredményei

A 3. abran bemutatott szakitévizsgalati eredmé-
nyek (SD3/OP 121 TT hegesztési dmledékhelyekrdl
kivett, E = 50 k] /cm, StE 355 TM anyagu kotések), a
kiilonbozé fedettivii hegesztési modszerek csak egy
nagyon kismértéki befolydsat mutattak a szakitoszi-
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“

huzalos hegesztés

Tandemhegesztés  Harom

3. dbra: Szakitoszildrdsdgi jellemzdk a tandem- és haromhuzalos
fedettivii hegesztés omledékére vonatkozdan

lardsag, a folyashatar és a szakadasi nyulds értékeire.
A megadott értékek kozépértékek, a vastagsag irdny-
ban kiilénbozé probakon elvégzett kisérletekbdl. A
szakaszenergianak E = 30 kJ/cm-r8l E = 50 kJ/cm-re
valé emelésekor az SD3/OP 121 TT hegesztési Smle-
dékre vonatkozoan egy kismértékii csokkenés mutat-
Kozik a szakitoszilardsagban és hasonléan a folydsha-
tarértékekben.

A szakitévizsgalat a TiB-mikrodtvozésd fedettivi
hegesztési dmledékeknél (StE 420 TM anyag, tandem-
és haromhuzalos hegesztéssel készitett kotések) azo-
nos szakaszenergia esetén magasabb szildrdsagi jel-
lemz&ket mutattak a haromhuzalos hegesztés mledé-
kében. A kiilonbségek mintegy 6%-ot tettek ki a szi-

800 —= = ———— 100
| & Rm
700 ' g 2‘59:1
[ = 80
600 - .
g i
S o
E 400 ! %
! ! | <
< 300 |40
=4 |
I — — —_—
200 | | 20 | stE4z0T™
| S3TiB/OP 121 TT
100 - : i | E = 50 KJ/cm
7 i e Leome

Tandemhegesztés Haromhuzalos hegesztes

4. dbra: Szakitészildrdsagi jellemzok fedettivil hegesztés
TiB-mikrodtvozésti imledékére vonatkozéan

lardségban és mintegy 10%-ot a folyashatarban (4.
abra). _

A tobbhuzalos fedettivii eljards nagy termelékeny-
sége révén és a valasztott varratalak kovetkeztében a
kotések gyokteriiletén a hegesztéanyag jelentds keve-
redése jott 1étre a felolvasztott alapanyaggal. Az acélok
otvozdtartalma ezéltal befolydsolja a gyokteriileten
Jétrejovs hegesztési omledék Osszetételét és igy az eb-
b6l ad6dé heganyag vezeti tulajdonsagokat.

Azokra a hegesztett kotésekre, melyeket TStE 355N
és StE 355 TM-t6l késziilt kotésekbdl vettek ki, a nor-
malizalt acél magasabb (0,11%) C-tartalma kovetkez-

1000 | |[@Toser |
| spajopziTT | spsjoP121TT | S3TIB/OPI21TT | Gydk
| E=30kJ/cm E=30kJ/cm | E=50kJ/cm X TéltGsor |
800 | | |2 oy
— 646 | .. 632
g | |.! | 598 = | I
= 600 . 55407 sss sl | 558 563 | ITI'andemhe(_ﬂ
= . 7 "!1 = / / 4 [ Lagyfva
E 2K “ % 1 ——
TS 7 & 4 "
£ B 7 5% ot |
N 0%
s v o o /
BUEY & 7
200 - SR AN N [ER AL |
| % 7%
TSIE 355 N, SIE 355 TM SHE 420 TM

5. dbra: Helyi szakitoszildrdsagi jellemzdk kiilonbozd acélokon
késziilt kotések hegesziési omledékén

tében nagyobb szakitoészilardsag-értékek adodtak a
TStE 355 N acélbél vett prébatesteken (5. abra). A
tolt6sorokbol vett szakitovizsgalati probatestek jel-
lemz&i a TStE 355 N és az StE 355 TM-re gyakorlatilag
azonosak voltak.

A TiB-mikrootvozést, tandem-hegesztéssel készi-
tett hegesztési dmledéknél a helyi, a gyok- és a toltéso-
rok szilardsagi jellemz&i nagyjabol hasonld killonbség-
re mutattak, mint amit az SD3/0P 121 TT hegesztési
omledéknél, az StE 355 TM anyagnal taléltak. Mivel az
StE 355 TM és az StE 420 TM acélok hasonl6 6tvozési
koncepci6 szerint késziilnek, hasonl6 hegesztési tech-
nika alkalmazasa esetén hasonl¢ keveredési tényez6
varhato.

4.2. Az iitve-hajlit6 vizsgilat eredményei

Az SD2/0P 121 TT huzal-por kombinéci6val tan-
dem- és haromhuzalos médszerrel hegesztettek, mely-
nek soran a szakaszenergiat E = 30, illetve 40 K] /cm-rél
50 kJ/cm-re novelték. A tandem-hegesztéssel késziilt
omledékre kapott {itémunka- és dtmeneti h&mérsék-
let-gorbék a 6. dbran lathatok, és mutatjdk a szakasz-
energia novelésének negativ hatasat a hegesztési Om-
ledék szivossagi tulajdonsagaira.

A haromhuzalos médszerrel hasonlé (E = 30 - 50
k] /cm) szakaszenergia értékekkel készitett hegesztési

250 —

| o _|_T

andemha'
|E=30KJIcm|
@]
| E=40 KJ/c
o0 | I I D | MRS et ol
|E=50KJ/cm
A

s |

Utémunka (J)

===
[ StE 355 TM |

|| spajop121TT |

TAY | |Légyitva

D | Kozépértékek

50 - = 1= == E= SN - —

o a |

oL——

-120 -80

) 0 40
Homérsékiet (°C)

6. dbra: Utbmunka-atmeneti hémérséklet gorbék tandemhegesztéssel

késziilt hegesztési smledékre kiilonbozd szakaszenergidk estén
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7. dbra: Utémunka-dtmeneti hémérséklet gorbék hiromhuzalos
hegesztéssel késziilt hegesztési Gmledékre kiilonbozé szakaszenergidk
esetén

omledéknél a 7. dbran dsszefoglalt {itémunka-értékek
adodtak. A hdromhuzalos hegesztés 5mledékénél nem
lehetett a szakaszenergia-novelés negativ hatasat az
Utémunka-atmeneti hémérsékletekre megéllapitani. A
6. és a 7. dbrdn lathat6 eredmények dsszehasonlitdsa
mutatja: nincs a hegesztési moédszernek befolyédsa az
SD3/0P 121 TT hegesztési 6mledéknek a szivéssagi
tulajdonsdgaira. Az 4tmeneti hémérséklet mindkét
esetben — 65 fokndl volt. A szovetszerkezet-specifiku-
san a dendrites és a finoman atkristalyosodott hegesz-
tési omledékbdl vett iitve-hajlité probak eredményei a
tandem- és a haromhuzalos hegesztéssel, StE 355 TM
anyag és SD3/0OP 121 TT huzal/por kombinaciéval
készitett hegesztési bmledékeknél olyan szérasi savot
mutattak, mely E =30 k] /cm-nél a legkisebb és nove-
kedik a ndvekvé szakaszenergidval. Tendencidjaban
nagyobb szakaszenergiaval nagyobb értékek figyelhe-
t6k meg az atkristdlyosodott hegesztési mledékre vo-
natkozoéan és kisebbek a dendrites hegesztési 6mle-
dékre.

Az tit6munka eredmények sz6rasszélességének ér-
tékelésekor figyelembe kell venni, hogy azok nagy
mértékben a kisérletek specifius feltételeits] — minde-
nekel6tt a bemetszés élességétdl - fiiggenek.

Példdul faradasos toréses titve-hajlité probatestek-
nélSD3/0P 121 TT hegesztési omledékre egy lényege-
sen kisebb szorasi szélesség ad 6dik a fajlagos tit6mun-
kéra.

Akiilonbo6z6 hegesztési omledék-osszetételek hata-
sat vizsgélva, az {itémunka-dtmeneti hémérséklet vi-
szonyokra a TiB-6tvozést hegesztési omledéknél
egyértelmden alacsonyabb dtmeneti hémérsékleteket
kaptak.

5. Osszefoglalas

A mechanikai-technol6giai vizsgalatok eredményei
nemcsak az anyagra jellemz8 tényez6ktél, hanem a
mindenkori vizsgalati modszerek erésen kiilénbozd
peremfeltételeitdl is fiiggenek. Erre a kutatdsi jelentés
masodik része tér majd ki. A kovetkezs szamban a
DUNAFERR termomechanikusan kezelt acélokkal el-
ért fejlesztési eredményeivel ismerkedhetnek meg ol-
vasoéink.

tovabbfejlesztésére
sikerorientalt, vezeto
miiszaki projektmenedzsert
keres a SZTAV Rt.

Kovetelmények

Szakiranyu fels6foku végzettség

Feln6ttoktatasban, féleg ipari
tertileten szerzett elméleti

és gyakorlati oktatasszervezéi
tapasztalat

Marketing ismeret és piacépité
készség

Iranyito és szervezékészség,
valamint szamitogépes
felhasznaloi ismeret

Angol és/vagy német nyelv
ismerete ajanlatos

Gépjarmuvezetdi jogositvany

Fels6 korhatar 45 év

Kérjuk
fényképes szakmai 6néletrajzat
a kovetkezé cimre kuldje:
SZTAV Rt.
1149 Budapest, Angol utca 36.

Bévebb informacio
dr. Henczi Lajos
oktatasi igazgatonal kaphaté.

Telefon: 267-6470
Kéd: 27
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®

Nederrmary

Tiszta levegdjii munkahelyek mobil fiistelszivo
és -sziiré késziilékekkel

A Nederman FILTERCART mobil rendszerd hegesztési fiistelszivo és -szlro készii-
1ékek elsGsorban a kisebb munkahelyek, szervizek nagy hatésfokd munkavédelmi

eszkozel.

Elényei

e Aktivszénnel kombinalt mikroszlrdje kiszri ¢s
semlegesiti a hegesztésnél keletkezd dsszes
karos szilard és gaznemil anyagokat

® Mobil felépitésénél fogva kivaldan
alkalmazhat6 szerel6—javito
jellegi munkdknal is

® Hosszii élettartami cserélhetd szlir6betétek

® Kedvezd beszerzési és iizemeltetési koltségek

Felvildgositas, szaktandcsadds ¢s képviselet:

INTEC KFT.

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

Ertékesités és szerviz: Orszigos viszontelad6 hdl6zatunkon keresztiil raktarrol, illetve a készlettdl fiiggben
rovid szallitdsi hataridével.

Egyéb termékeink

® Hegesztési elszivokarok

® Radidlventildtorok

® Elektrosztatikus és mechanikus sziir6k mobil
és telepitett kivitelben

® Magasvakuumu vakuumaggregdtorok
és 18gszlir6k mobil és telepitett kivitelben

e Komplett elszivo- €s sziirérendszerek

@ Modulrendszerti hangszigeteld falak

@ HegesztS véddfiiggonyok s paravanok

e Egyéni véddfelszerelések

@ Automata kéabel- és tomlGfelcsévélok,
silykiegyenlités felfiiggesztések

e Kipufogdgdz-elszivo késziilékek és rendszerek




HEGESZTESTECHNIKAI A ]
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT. |

AMERIKAI CEG
H-1204 Budapest, HWATM:US
LB AL UL (6 MAGYARORSZAGI

Telefon: (00) 361-283-0096

Fax: (00) 361-283-1059 DISZTRIBUTORA

CO, gaz- és vizhiitéses

AWI gaz- és vizh(téses

PLAZMA sdritett leveg6s :

magyar gyartmanyu ﬁ)
hegeszts- e e e
és vagopisztolyok minden

tipust hegesztégéphez Al R _,.,‘-,,;”'."W ,
legolossbban kezvetienal [T AT g

HARAD &2
[T

E 1
b

a gyartoétol.

Szakiizletiinkben
kaphatok:

« autogéntechnikai
felszerelések

* toml6k

* reduktorok

» készletek

* huzalok, elektrédak

» védéfelszerelések

* tartozékok

* ipari hegeszt6gépek

» automatikus
és félautomatikus
hegesztbkésziilékek,
manipulatorok,
forgatd berendezések

* elektrédak

» Onvédq porbeles huzalok

a vilagszinvonala

LINCOLN £
ELECTRIC
gépeket

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

Koéd: 29



KOZLEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tajékoztatja az érdekelteket az
UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint

HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és eurépai érvényu)
KOORDINALASANAK
lehetdségeirol

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, az SLV-Minchen, illetve a TUV Rheinland kbzott
megk6tott kétoldalu megéallapodasok lehetévé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés bonyolitasaban a magyar gazdasagi tarsasagok a
HEGESZTESTECHNIKA cimii foly6iratban megjelent hirdetéseknek megfeleléen, feliigyeletko-
teles, Németorszagban felallitando termékek gyartasahoz szitkséges hegeszt6iizem alkalmas-

Lehet6vé valt tovabbda, hogy az MHIE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy nemet
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, kozos vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD
Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfeleléen bonyolitsa a hegeszték eurépai mindsitéset.

Tovabbi lehet6ség nyilott arra, hogy a magyar hatosagatvétel koteles, aNYEBSZ, illetve a KBSZ
hatalya ala tartoz6 termékeket hegesztok mindsitése, illetve a technoldgiai vizsgalatok lebo-
nyolitasa egyidében folyjon a TOV 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, éghet6
folyadékokat tarol6 tartalyok gyartasahoz, szereléséhez, karbantartasahoz és javitasahoz
szukséges tanusitasi okiratok kiadasara az AEEF Mingsitési Osztalya jogosulit.

Uj lehetéségek

a.) A vevl, a szerz6dés és a szabvany eléirhatja a nem hatésagatvétel koteles hegesztett
acélszerkezetek gyartasahoz, szerelésehez sziikséges izemalkalmassagi engedélyek meg-
létét.

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

b.) Az MHtE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordinalja a tanusitasi eljaras |
lefolytatasat. Ebben az esetben AEEF Minésitési Osztalya kiadjaa NYEBSZ, KBSZ-MSZ 4362 |
szerinti izemalkalmassagi tanusitasi okiratot és MHEE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442
szabvanynak megfelel6 tanusitasi okiratot.

c.)Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 1880077, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tanusittatni

kivanja tevékenységet és a Magyarorszagon érvenyes magyar jogszabalyok altal eloirt
tanusitasi kotelezettségeknek is meg kivan felelni, a hegeszt6uzemi tanusitasi eljaras u. n.
koordinait eljaras keretében lefolytathato.

Keresse fel
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t
Telefon: 183-5268 Telefon/fax: 163-3295

e e
Ugyintézé: Gayer Béla ig. h.

Kdd: 30
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1996.03.5-6. KOSICE

The International Welding Conference
Japan - Slovak Welding Symposium
Felvilagositas: TU Kosice

Telefon: (4295)633 3549

1996.03.06-08. ESSEN
Thermische Spritzkonferenz TS 96
Felvilagositas: DVS,
Telefon: (0211) 15910

1996.03.15-16. RENDSBURG

Schweifitechnischer Seminar
Beurteilung der Schweifleigung”
Felvilagositas: LV-Hamburg
Telefon: (040) 853 1210

1996.04.17-18. BUKAREST

3. Deutsch - Ruménische Konferenz
Felvilagositas: DVS
Telefon: (0211) 15910

1996.04.17-19. GRAZ

2. Sonderfagung

,Schweillitechnische Software in der Praxis”
Felvilagositas: DVS

Telefon: (0211) 15910

1996.04.23-25. CHICAGO

»Welding and Allied Applications”
Felvilagositas: AWS
Telefon: USA 305-443-9353

1966.05.09. MAGDEBURG

Schweillitechnische Fachtagung
Felvilagositas: SL Magdeburg
Telefon: (039203) 7610

1966.05.09-10. DUISBURG

Duisburger Schweiftage 1996

~Europdische Normung - Neue Fiigetechniken”
Felvilagositas: SLV Duisburg

Telefon: (0203) 37810

1966.05.21-22. MUNCHEN

Tagung ,Dinblechverarbeitung”
Felvilagositas: SLV Miinchen
Telefon: (089) 1268020

1996.06.10-14. SANGHAI

4., ,Beijing Essen Welding”
nemzetkézi hegesztési szakkiallitas
Felvilagositas: DVS,

Telefon: (0211) 15910

1996.06.25-28. BRNO

Welding 96
Felvilagositas: VYSTAVISTE Brno,
Telefon: 0042-5-4115 2880

i

1996.06.27. MUNCHEN

Technologietransfer ,Schutzgaschweiflen”
Felvilagositas: SLV Miinchen
Telefon: (089) 1268020

1996.08.28-30. MISKOLC

Csészerkezetek,

7.th International Symposium
on Tubular Structures
Felvilagositas: Dr. ].Farkas ME,
Telefon: 36-45-174-355 111..

1996.08.31.-09.07. BUDAPEST

49.th Annual Assembly [TW
Felvilagositas: GTE Budapest,
Telefon: 36-1-131-5969

1996.09.25-27. HANNOVER

Grofse Schweiltechnische
Tagung des DVS
Felvildgositas: DVS,

o
—
—~
[
N3
—_
—_
~—
[y
o1l
\O
—_
<

1997.04.08-18. BERLIN

Tagung ,100 Jahre DVS und schweiftechnische
Gemeinschaftsarbeit”

Felvilagositas: DVS,

Telefon: (0211) 15910

1997.05.12-14. JENA

5. Internationales Kolloquium CGM ’97
JFlgen von Keramik, Glas und Metall”

1997.09.10-12. ESSEN

Grofse Schweifitechnische
Tagung des DVS
Felvilagositas: DVS,
Telefon: (0211) 15910

1997.09.10-16. ESSEN

Internationale Fachmesse
,Schweifien und Schneiden”
Felvilagositas: DVS,

Telefon: (0211) 15910

1997.11.13-14. MUNCHEN

4. Kolloquium

~Hochgeschwindigkeits - Flammspritzen”
Felvilagositas: SLV Miinchen

Telefon: (089) 1268020

1998.06.15-19. TOULON

Felvilagositas: IS, Paris
FAX 33 (1) 49-90-36-50
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Folyoirat
megrendeld

Hirdetés
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimi folyéiratot

OO példanyban
] folyamatosan a visszavondsig
Az éves eldfizetdi dijat befizetem
[ belfdidi postautalvanyon
[] személyesen a MHIE pénztardban

(] atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestlés MHB 202-14205 szaAmU szdmi&jdra

Cim, ahova a folydirat postazésat kérem:

JelentkezO6lap
cikkirdsra

Hirdetni kivénok a Hegesztéstechnika
alébbi szémaiban

A5 \ AB

Fekete-

Sznes fehér

T |
Bl | BI | Belv | Bl | BN.
||

Meny-
nyiség
(db)

Kérem igényem elbjegyzesét!

* Kisérészin szama: |—_1| 2 |3 .|

Informalddas
hirdetésekrdl

A Hegesztéstechnika cimU folydiratban oz
alabbi témakérdkben kivanok cikket irni (rat-
niy:

a)

o)

<)

o)

Cikkiré neve:

Cime:

Telefonsz&ma:

I CACIEI
16 | 17 | 18 |19 | 20

27 [ 28| % | %0

2

12 | 13 14 |15

22 |25 |24 |25 | 2

Lapunk a jobb és szervezettebb informdld-
das elésegitésére a HIRDETOK és az OLVA-
SOK Kozt kdzvetlen kapcsolatot szeretne
teremteni. X-szel jeldlie meg az informdcid
formdjara vonatkozd Kivansagat és azilletd
hirdetés kddszadmat. )

Soron kvl téjékoztatast kap az On dital
Kivant méodon.

Az informdcié formdja:

[] személyes beszélgetést kér
[ prospekius atjian
[0 egyéb mdodon

Az érdeklddés f6 temdja:
1.

A kiogvony szama: 199
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése céljabdl az eddigi szinskala alapjan torténd vélasztasi
lehet§séget szeretné biztositani.

A fekote-fehér + kisérészin, illetve az tgynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetSséget adunk
2 fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1996-ra vonatkoz6 AFA nélkiili drak az aldbbiak:

| _ Méret ||
- I
A3 (2xA4) | Ad l| A5 | A6 ||
| &
Szines hirdetés a cimlapon ‘ - ‘ 70 ‘ - ‘ - | eFt
Szines hirdetés a hatsé kils6 boritén - 65 - - eFt
Szines hirdetés az elsd bels6 boriton ‘ - ‘ 57 ‘ - | - ‘ eFt
Szines hirdetés a hatsé belsd boritén | - | 55 ‘ - ‘ - | eFt
Szines hirdetés a beliven 94 49 32 19 eFt
L R i | | |
Fekete-fehér hirdetés a beliven | 57 | 32 ‘ 18 | 12 | eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisérd szin | 60 | 33 | 19 | 13 | eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérd szin | 62 ‘ 34 20 14 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kiséré szin 64 35 | 21 | 15 | eFt

Az MHLE tagvallalataink 10 % kedvezmeényre jogosultak. Az a tagvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet
15 % kedvezményre jogosult. Az a hirdet6, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult. A hirdetések leaddsanak hatérideje minden negyedév elsd hénapjanak 15. napja.

Megjegyzés

A lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban lév6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciot igényelne, azt soron kiviill megkapja, ha kitolti az errre vonatkozé informéacids
kartyat és bekiildi szerkesztSségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Kérjiik Onoket,

— terjesszék szakfolyéiratunkat,

— ajanljanak benniinket a hirdetni kivané véllalatok részére,

~ irjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklgdésre szamottarto cikket.

Varjuk szives kdzremikodéstiket és 1996-ra vonatkoz6 megtiszteld hirdetés-megrendeléstiket.

Hoffmann Sandor

fészerkesztd
FEMA © BLs4 Migatronic 26
Aprtogépgyar Rt o 80 GamiKeteskedshazKf. 27 MBOKH 32
Autogéntechnika Kft. 16 HPS Hegesztéstechnika 24,25  Nederman Intec Kft. 53
BOHLER Kereskedemi kit BIL7 Ipari Technologiai Centrum Kit_ 27 Sebestyén Vallahozds 11,12, 42
Cfoptm parikf. 60BN s T a5 SZTAVAR 5
CORWELD Kft. 17 ITB Aeroclean 8  Thyssen Stahlunion GmbH 13
DLT Hegesziéstechnika Kit. 4T KOKE 48 VOEST-ALPINE IC.E. 44
EMITOVBAYERN BIV.  Linde Géz Magyarorszag Kt 30-31  WeldMatic Kt 29

ESAB Kit. 39 MHIE _32,3&0,45,_55 _
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete
és forgalmazasa

oMIG/MAG géz-, vizhtési hegesztbpisztolyok
és fartozékai

oWIG/TIG (AW1) gz-, és vizhiités(i hegesziGpisziolyok
és tartozékai

saufomato (gépi) hegeszidpisztolyok

ofol6-hiz6 (push-pull) hegesztdpisziolyok

ofistgaizelszivés hegeszidpisztolyok

o plazmavégs pisztolyok

ekdzponti csatlakozok

ovizhiii6 berendezések

ofrécskalésgdtld spray és paszta

KURT HAUFE termékek képviselete

és forgalmazasa

» MIG/MAG gazhtési hegeszipisztolyok egyenes
és kézponti csatlakozéval, elforgathatd nyakkal

o elekirodatogok 200-A t6l 500 Arig

o gyokfarago

KAYSER langhegeszté eszkozok

o oxigén, acetilén, nitrogén, propdn reduktorok
o COy, argon reduktorok
» hegesztd és vagokeszletek tarfozékaik
® visszabgésgatiok
o fisztitot(-készlet
propanarmaturdk, keményforraszté késziilekek

WKS hegesztéstechnikai
védé- és segédeszkozok ~
o kézi &s fejpajzsok, véddszemivegek
e OPTREL fényre sotétedd pajzsok
* Gitetsz6 véddszemivegek, 1000 éras mianyaglapok
o sofét Gvegek DIN 3-13-ig
o véddruhazat, - kesztyik bérbsl
o ernysk, elvalaszio figgony és tartozékai
o festszoritok, testcsipeszek
* nagynyomasd gumitdmlék acetilénhez,
oxigénhez, propanhoz
o nagynyomdsi ikertdmlék acefilénhez, oxigénhez
e magnestalpas hegesztétikar, gazgyitd
o jelslokretak, varratmérsk

Valamint :
» hegesztétranszformétorok
» védbgazas hegeszidgépek
» Toldi-, Varga hegeszi6- vago készletek
* bevonatos elekirodak, kots hegesziépalcak
o mindsftett hegeszthuzalok
| » killsnféle shvozetl wolfram eletrodak

—\\. segédanyagok

Co optim

HEGESZTESTECHNIKA




Vagas
és Hegesztés
egy ponfon

MIG/MAG WIG/TIG ROBOT KIEGESZITOK
e Gér-, és vizhitést fogyoelekirodas = Géz, és vizhiiést fogyéelekirodas Vagé pisziolyok « Robot hegeszidpisztolyok
hegesztépisziolyok hegeszidpisztolyok o Auvtomata és kilénleges o WIG/TIG/Plasma
o Avtomata és killénleges kiviteld o Automata és kilénleges kiviteld vgo pisziolyok o Toriok
hegesztdpisziolyok hegesziGpisziolyok

Tolé-hiizé hegesztépisziolyok
= Fiistgaz-elszivos hegeszidpisziolyok

Képviselet és kiszolgdlés :

COOPTIM lIpari Kft.
2049 DIOSD Petéti u. 21

Tel - (23) 382-409, 382-430, 382-431 BINZELB

Fax : (23) 382-321

Kod: 31
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EMI-TUV BAYERN
Minoseguigyi €s Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dozsa Gyorgy ut 26.

Tel.: (26)-315-765 Fax: (20)-315-764

w T %

ATUVE

Tarsasagunk
gl az Ond ;
kai eszkozok vizsgalata, a kérhazak miikddésének stvilagitisa
t nemzetkdzi mindségtansitvany
égligyi é: tatds, képzés a TUV Akadénmia keretein belil,
— véllalatok tizematkal agi vizsgalata és minfshése az AD-HPO, TRD-201,
és AD-WO, TRD-100 eldirasai szerint.
~ kazanok, nyomdstartd edények, gézpalackok vizsgalata TRD, TRB, TRG és TRR el§irdsok alapjan
-~ hegeszt6k mindsit vizsgalata az EN-287, valamint az AD-HP3 elirésok szerint,
— alapanyagok és télkésztermékek vizsgdlata és bizonylatoldsa az AD-W sorozatnak megfelelGen,
- eljdrasvizsgélatok lefolytatdsa, ellendrzése és engedélyezése az EN 288,
valamint a HP2 /1, TRD-201. elGirasai szerint,
— felvondk, épftd-, emeld-, és anyagmozgat6 gépek, mutatvdnyos berendezések
szakertGi vizsgalata hatosagi jovahagyashoz,
— acélszerkezetek és cs6halozatok varratainak, vasbeton szerkezetek,
valamint mianyagok kdtéseinek radiografiai vizsgalata
— talajok tdmdritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgalata
- dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
= TUV PRODUCT SERVICE vizsgdlatok, biztonsagtechnikailag megfeleld termékek forgalmazdsa
erdekében (GS jel megaddsa.)
— éplletgépészeti rendszerek és berendezések (kbzponti f(ités, vizellatss, csatondzés, lég- és
klimatechnikai, épiletvillamossag), épitGipari, alkalmassagi vizsgélatok,
szakértdi faladatok, miiszaki fejlesztést megalapoz6 vizsgalatok végzése

A fentieken tilmenden a TOV Bayern Sachsen e.V tobbezer szakértdje altal atfogja a gazdasagi
élet egész teriiletét, igy esetleg egyedi igények esetén térsasagunkon keresztiil 6k is figyfeleink
rendelkezésére alinak.




