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Mindségiranyitas

Dr. Domanovszky Sandor (Ganz Acélszerkezet Rt.)

ISO 9000 mindségiranyitas,

auditalas

tapasztalatok, gondolatok

A jové: ISO 9000
mindenek folott(!!!,22?)

Eurépa vezetd politikusai 1987-
ben olyan szerz&dést léptettek élet-
be, amely szerint az Eurépai Gaz-
dasdgi Kozosséghez tartozo élla-
mok — 1992. december 31-ig —a fo-
kozatosan megteendd intézkedé-
sek eredményeképpen —1993.janu-
ar elsejétdl egy olyan kozos piacot
nyithatnak meg, amely biztositja a
javak, a személyek, a szolgéltata-
sok és a t6ke szabad dramlasat. Tet-
ték ezt azért, mert ugy gondolték,
hogy mivel ez a tomoriilés kozel
350 milliés lakossagdaval, fejlett ipa-
raval, j6létével a vilag legnagyobb
fogyasztojava lép el§, kell6 erét fog
képviselni a Nyugat-Europategyre
jobban szorongaté tavolkeleti és
amerikai gazdasdgi nyomadssal
szemben. Azt hitték, hogy a finn a
portugdllal, a német a sziciliaival,
az angol a franciaval, a svéd a go-
roggel stb. kozos fedél alatt jol meg-
fér majd, ha az Unié zaszlajira a
L, kolcsonos bizalom”, a ,, kolcsonos
elismerés” jelszavait tlizik. Az ige-
hirdetés 6ta mar nyolc, a hatdrok —
formalis — megnyitdsa 6ta j6 két év
telt el. Szamomra — és valészintileg
nem vagyok egyediil - gy tinik,
hogy a minden id6k legnaivabb el-
képzelése naprol napra tavolodik a
megvalosulastol, és féként jelsza-
vait mind kevesebben veszik ko-
molyan.

Az  egységesitéshez, termé-
szetesen, koz0s szabvanyokra van
sziikség. Ezért az eurdpai szab-
vanyok (EN) egyre nagyobb szam-
ban latnak napvilagot. Ez egyértel-
miten j6 dolog. Az azonban mar
kevésbé, hogy azok az orszagok,
amelyek alul maradtak a CEN
.pontozassal  Kkititéses”  szab-
vanyvitain, nemzeti elészéval, f6-
lérendeltirdnyelvekkel, utasitdsok-
kal, rendeletekkel megkisérlik régi
rendszeriiket fenntartani. Ugy ta-
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pasztaltam (sok kiilfoldi konferen-
cia szamtalan szakemberét — leg-
utébb ez év februdrjdban — meg-
hallgatva is), hogy egyelére a sza-
béalyozottsdg helyett inkébb a z{r-
zavar kerekedett feltl.

Az EK rendkiviil j6 taptalajt
adott a minden idék legnagyobb
karrierjét befutott szabvényanak,
az 1987-ben el8szor napvilagot la-
tott (e rendszer csirdi azonbana '60-
as évekre, az USA-NASA beszalli-
toinak mingsitéséig nytinak visz-
sza) ISO 9000-es mindségiranyitasi
és  mindségbiztositdsi  szab-
vanysorozatnak. A magyardzat
igen kézenfekvé: egyrészt a vevo-
nek semmibe sem ker(l, ha el&irja
szallitéja szamadra az e szabanyok
szerinti rendszer bevezetését és an-
nak tanusittatasat, masrészt a tana-
sitds (kétes értéki) tevékenysége az
évszazad legnagyobb tizlete mind-
azok szadmara, akik részt tudnak
venni benne (szamuk egyre nd).

Mindenesetre Joel Barker-nek
igaza volt, amikor azt mondta: , A
TQM olyan mérettijarvany, amit ha
nem kapsz meg, nem éled tul”. Ezt
a magam részérdl azzal egészite-
ném ki: , mire megkapod, mar be-
lehaltal” (TQM: Total Quality Ma-
nagement, azaz teljes kordi ming-
ségiranyitas).

Eldljaréban nagyon hatarozot-
tan hangstilyozom: én nem a mind-
ség ellen vagyok, ellenkezdleg! 40
éves praxisom soran mindenkor
azt tartottam és tartom ma is a leg-
fontosabbnak.

A mindség fogalma és elérésére
val6 torekvés tobbezer éves multra
tekint vissza. Az élet, a javak min-
den teriiletén szamtalan bizonyiték
van arra, hogy szdzadokkal ezel6tt
maradandobbat, szebbet, jobb mi-
néségtit allitottak el§, mint 1996-
ban, a ,high technology” biiszkén
hirdetett kordban.

Mind&séget azelStt magasszinvo-
nalt képzéssel, sokévtizedes ta-

pasztalattal rendelkezd, tudasuk
legjavat nyujté emberek dllitottak
eld. Az ISO filozéfia ezzel homlok-
egyenest ellenkezik: mindent irés-
ban szabdlyozni, dokumentalni
kell és akkor barki képes a megki-
vant mingséget létrehozni. Erre j6
példa a régi hegesztémindsités (pl.
DIN 8560 vagy MSZ 7997 szerint),
amikor is a haroméves oktatédssal
képzett szakmunkas, legalabb két-
éves gyakorlattal a hata mogott,
magasra allitott mérce szerinti pro-
bakkal és elméleti vizsgaval szerez-
hetett minGsitést és ezutan volt esé-
lye arra, hogy az altala készitett
varrat eléri a megkivant mingséget.
Az EN 287 szerint barki, néhany
6ras gyakorlas utan, lehet mindsi-
tett hegeszt6 (pl. 111-es eljarassal,
egysoros PA helyzet(i sarokvarrat
készitésére), ha ezt az egy probat a
masok altal el&irt minden részletre
kiterjedé utasitas (WPS) szigorti (1)
betartasaval sikeresen elkésziti (ezt
elképesztének taldlom és ez egy
magat valamire becsiil§, minéség-
re torekvd vallalatnal egyéltalan
nem igy megy, illetve ahol ezen
nem lépnek tul, ott minéségrél sem
lehet sz6).

Nem allitom, hogy az ISO 9000-
ben lefektetett rendszer elvileg
rossz, és ha tokéletesen miikdodne
(a magam részérd] ilyennel még se-
hol sem talalkoztam), biztosan ko-
moly elényokkel jarna. A bajt egy-
részt az iszonyatos mennyiségii papir-
munka, masrészt a soha véget nem érd
vevdi és eqyéb feliilvizsgdlatok, a vi-
ragzévavalt  auditturizmus” okoz-
zak. Ezek csak arrajok, hogyazidét
elvegyék azoktdl, akiknek a ming-
ség biztositasara érdemi tevékeny-
séget kellene végezniok (f6képpen
ott, ahol annak helye van, tehat az
tizemben).

Az mindenesetre nyilvanvaléva
valt, hogy az a termel§ vagy szol-
galtatd, aki nem vezeti be és f6ként
nem tantsittatja az ISO 9000 szerin-
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ti mindségiranyitasi rendszerét, ro-
videsen nem kap megrendelést.
Ebbdl azonban automatikusan ko-
vetkezik, hogy néhany éven beliil
minden talpon maradtnak lesz mi-
nésitett rendszere (ez persze
messze nem azt jelenti, hogy rend-
szere miikodik is), és akkor a rend-
szert kiagyalok és az azon é16skodd
mindsitSk altal {6 elénynek kikial-
tott ,fokozott versenyképesség”-
nek, ,a kereskedelmi gdtak meg-
szlinésé”-nek vége, visszajutunk a
kezdeti allapothoz (de kozben fo-
lyamatosan nagy drat fizetiink!).

A tanusitodny értéke (barkitdl is
szarmazik) minimdlis, a vevd tovdbbra
1s a meghatidrozo, az élvez vevdi bizal-
mat, aki hosszil tdvon megQydz6 mo-
don mindséget dllit el§ (és ez 1987
el6tt ugyanigy volt!!!).

Mivel azonban a kényszerpdlya
kiéptilt, onnan menekvés nincs, a
kovetkezékben —messze a teljesség
igényétdl — megprobdlom néhany,
ahegesztés és a hegesztett acélszer-
kezet-épités teriletén az elmult
nyolc év alatt szerzett bel- és kiilfol-
di tapasztalatomat kézreadni, az-
zal a szandékkal, hogy segitséget
nyujtsak bajtarsaimnak.

Az ISO 9000-es ,jarvany”
terjedése

Eurépdban az gy élharcosai
koztudottan az angolok (ott ez id6
szerint mintegy 20 000 gyart6 van
mindsitve, de mar ndlunk is leg-
alabb 200). Nézziik tehat el@szor
Sket. Az elmdlt nyolc évben kikotéi
oriasdarukat  széllitottunk  angol

1 kép 2000 tora teljesitményii markolos
erckirako daru szerelés alatt (1991)

vevlknek. A mindségi kovetelmé-
nyek ezalatt nem véltoztak, a bii-
rokracia annal inkabb. Kezdetben
az G elGirdsaik, szabvanyaik és ter-
veik alapjan, folyamatos ellenér-
zéstik alatt dolgoztunk. Elészor
csak részegységeket szallitottunk,
majd — amikor ezzel kiérdemeltiik
abizalmat-1990-91-ben a vilag két
legnagyobb (2600 t/éra kapacita-
st) érckirako darujat készitettiik el
kompletten (1. kép). Mikor ezt is
sikerrel teljesitettiik, tovabbi négy-
re kaptunk megrendelést. Ekkor
mar 1992-t irtak, és a szerz@dés
olyan zdradékot tartalmazott, hogy
az csak akkor valik érvényessé, ha
mindségiigyi menedzseriik ellen-
6rzi a mindségbiztositasi kézi-
konyviinket és a rendszer miikodé-
sét. A rendkivil tervszerdien és
szakszertien lefolytatott, hossza-
dalmas auditdlas eredményeként
kidertlt, hogy a (kb. 300 oldalas)
kézikényvon szamtalan , correcti-
veaction”-t (javité intézkedést) kell
végrehajtani, ugyanis konyviink
nem hajszalpontosan kovette az
ISO 9002 egyes pontjait. (Pl. a ve-
zérigazgato dltal alairt mingségpo-
litika — eléggé el nem itélhets mo-
don - legeldre kertilt és nem a szab-
vany szerinti 4.1.1 helyre. Megjegy-
zem, hogy akkor megkérdeztem
német szakemberek véleményét,
szerintiik sziikségtelen a szabvany
hajszalpontos kovetése — ma mar
azonban ¢k is megkovetelik ezt.)
Mindenesetre teljesen dtdolgoztuk
a kézikonyvet (a megadott harom
honap alatt), lesokszorositottuk (40

példanyban), leforditottuk angolra
(tiz példanyban, 6sszesen 15 000
oldal tomegben). A vevénk folya-
matosan auditalt, miutan & elké-
sziilt, hozta vevéjét, az pedig a vég-
allomas képviseldjét. ,Excellent”-
re mingGstiltink!

A négy oridsdarut probléma-
mentesen legyartottuk és tizembe
helyeztiik (2. és 3. képek). Tavaly
Ujabb darut rendeltek. Addigra
mar mindsittettiik rendszeriinket
(az akkreditalt DVS ZERT-tel). En-
nek sordn mar az 1994-ben napvila-
got latott és alaposan mdédositott
ISO 9002 szerint Gjra teljesen at kel-
lett dolgoznunk kézikényviinket
(sokszorositds az el6bb emlitett
példanyszamban.) Természetesen,
ez a tény és az el6zmények nem
mentettek meg attol, hogy az ango-
lok is egy teljes korti auditot hajtsa-
nak végre. Ezt kovetden az 6 vevé-
jiik (dél-koreai cég), majd a termék
tulajdonosa (thaifoldi cég) és annak
konzultdnsa (kanadai cég) audital-
tak. Voltalkalom, amikor egyszerre
harom kontinensrdl 15-en jelentek
meg (ezek ttikoltsége minden bi-
zonnyal megkozeltette egy fél daru
arat).

Ezuttal tovabbi vjitas is beveze-
tésre ker(ilt: az EN 288 szerinti elja-
rasvizsgdlatainkat nem fogadtak
el, mert a szabvany WPAR forma-
nyomtatvanyat (examiner or test
body, némettil Priifer oder Priifstel-
le) is ala kell irnia és a ,Vizsgald”-
ként szerintiik csak kiils§ intéz-
mény képviselGje johet széba, igy

az egészet egy angol inspektor je-

o

. kép 1500 t/ora teljesitmenyil narkolos szénkirako daruk (1993)
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3. kép 300 t/ora teljesitményti pnewmatikus bauxitkirako daruk szdllitds alatt (1993)

lenlétében meg kellett ismételni. (A
németek egy része szerint — leg-
aldbbis ma még — ez lehet a felelGs
vallati hegesztémérok, mas része —
éppen ellenkezbleg — csak fiigget-
len szervet tud elfogadni!)

Ez nem volt elég: minden egyes
varrattipusra kiilon WPS-t kellett
késziteni (természetesen hivatkoz-
va az azt alatAmaszté WPAR-ekre)
és a hatalmas szerkezet szamtalan
tervrajzdn szereplé minden egyes
varrathoz (sokszédz helyre) oda kel-
lett irni a vonatkozé WPS-szamot.

Megjegyezziik, hogy a nevezett
angol cégnek azéta sincs még mi-
néségligyi kézikonyve sem.

Ezek utan lassuk, mi a helyzet
egy norvég megrendel6 hazatdjan
(Norvégia nem EK tag). Egy 0ssze-
sen 23 tonna tomeg( off-shore
alapkeret (4. kép) kedvéért egyhe-
tes mindségligyi auditot hajtottak
végre, majd a kézikonyviinket vég-
legesen, az Osszes sziikséges doku-
mentumot: a kiviteli utasitast, az
ellenérzési terveket, a mindségta-
nusitdsi dokumentacié tartalom-
jegyzékét, a hegeszték mindsitését,
a vizsgald személyek mindsitését
stb. angolra forditva at kellett ad-
nunk. (Az auditdlé , szakemberek”
az ISO 5817-rdl, illetve az EN
25817-r61 el8szér t6liink hallot-
tak!!)

Ezt kovetben megkezd&dhetett
a gyartds, amelyet folyamatos el-
lenérzés mellett, problémamente-
sen végeztiink el, és a terméket at-
vették. Legnagyobb megdobbené-

stinkre ezutan a megrendel§ Gjabb
teljes kord minéséguigyi auditra je-
lentkezett be. El8szor azt hittik,
hogy valami félreértés van. Kide-
rilt azonban, hogy az — egyébként
hivatalosan kiképzett és munkajat
teljes mértékben a legeslegujabb
1SO elgirasok, szokasok és forma-
nyomtatvanyok alapjan végzé —
auditor ismerte a korabbi auditort,
56t 8 annak a fénoke, de szerinte az
eredeti auditornak nem volt ideje a
(300 oldalas) kézikonyvet teljesen
attanulmanyozni, ezt § id6kozben
megtette és —bar nagyon jonak itéli
— hat ,correctiv action” forma-
nyomtatvanyt toltott ki (koztiik

P> .
4. kép Off-shore turbina alapkeret megmunkilds alatt (1995)

1

példaul olyanokat, hogy a vezér-
igazgat6 altal alairt véllalati ming-
ségpolitika nem elég meggy5z36). A
felsorolt hidnyossagokbdl harmat
elismertiink, azokat — hosszadal-
mas munkdval, tdbbszori reklama-
ci6é utan — kijavitottuk és miutan a
formanyomtatvanyokat el6irdso-
san kitoltottik, szakszerd igazolast
kaptunk az auditalasi folyamat si-
keres lezarasarol és a vevd beszalli-
téi néviegyzékébe tortént felvéte-
linkrél.

Hangsuilyoznom kell, hogy
mindez az ISO 9002 4.6.2. el6irasa-
inak pontos betartdsaval, szaksze-
rden késziilt és minden tantsitott
véllalatnak minden beszallitéjaval
(esetleg tobbszdz vagy tobbezer)
igy kell, illetve kellene eljarnia, el-
lenkezé esetben ugyanis nem mi-
kodik a rendszere, tehat nem elfo-
gadhaté az errdl sz6lo tanusitdsa
(barki allitotta is ki, barmennyi-
ért!!!)

_ Lassuk, mia helyzet a németekkel.
Ok kozismerten imadjak a szabé-
lyozast, vilagbajnokok voltak a
szabvanyositasban (20 000-et meg-
haladé DIN-nel), tehét fogcsikor-
gatva veszik tudomasul sajat rend-
szeriik mesterséges 0sszeomoltata-
sat és az angolok gyGzelmeit a
CEN-ben. Abbdl indulnak ki, hogy
ma kozismerten a német ipar, a né-
met gazdasag és a német termékek
mindsége vezet, azangolok el6ttjar
és legf6képpen abbdl a — bevezets-
ben mér emlitett — elvbdl, hogy a
mingség f6 biztositéka magasan
képzett nagy tapasztalati, munka-
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jat legjobb tuddsa szerint végzd
szakember és Sk ilyenekkel rendel-
keznek. Masrészrél kozismerten
takarékosak, tehat nagyon f4j nekik
a mindsitésekkel és az ahhoz tarto-
z6 adminisztracidval jaré rengeteg
kiadas.

Mindazondltal a németek — tor-
vény- és eliras-tisztel6k lévén —
beéllnak a sorba. Ezt a folyamatot
az is tiikrozi, hogy a Miinchenben
(24 év 6ta) minden februdrban
megtartott (és nemzetkozivé ala-
kult) hdromnapos, gyakorlati be-
allitottsagti . ,,Schweifltechnische
Sondertagung”-jainak programjai
1992 6ta a ,,Qualitatssicherung” té-
makorének egy napot szentelnek
{(az elsé két évben a masodik, az
utolsé hdarom évben mér az elsé,
tehat f6 napon) és a délutdni esz-
mecseréknek, tandcskozasoknak is
a mindségbiztositds a legnépsze-
rlibb, legjobban és leghevesebb vi-
tak kozepette kitargyalt témakore.

Mindazonaltal a tanusitott vélla-
latok szama nagysagrenddel alatta
marad az angolokénak, noha a
Briisszelben felkent nemzeti szer-
vezetlik, a TGA (Tragergemein-
schaft fiir Akkreditierung) ez id6
szerint mar 32 intézményt akkredi-
talt a vallalatmindsitésre és ezek
természetesen mindent megtesz-
nek a ,Kunde” behaldzasara, illet-
ve megkaparintasara.

Az egyszer(i német vevdk, akik
- mikozben a hazai termelést foko-
zatosan csokkentik — egyre na-
gyobb szamban dolgoztatnak a ke-
let-eurépai ugynevezett billig-
lohn” (olcsébérti) orszagokban (pL
amig ott 3040 DEM, tehat 3000-
4000 Ftegy j6 hegeszts 6rabére, ad-
dig ez nalunk a huszada (!) és a
tobbi exszocialista orszdgban ennél
is kevesebb!) egyszer(ibb eseteken
nem kérik a tantsitast (a DIN 18800
Teil 7 szerinti »EBignungsnachweis”
azonban szamukra torvényben el-
irt kévetelmény, amelyhez kényte-
lenek ragaszkodni - és ez el6relat-
hatélag még néhany évig igy is ma-
rad), de keményen megkovetelik a
mindséget és kegyetlentil birségol-
jak a legkisebb hibat is (10% mind-
ségi kotbér dltaldban bele van kal-
kulalva a hazaindl tobbszorosen
alacsonyabb arba).

A komolyabb német cégek na-
gyobb megrendelések esetén azon-
ban mar ragaszkodnak a beszallité
mindségiranyitdsi  rendszerének
meglétchez és annak tanusitottsa-

gahoz. Ez természetesen — mint
mindenhol - csak belépének sza-
mit és barmilyen német tarsasag is
adta ki a tanusitvanyt, el6lrél kez-
dik az auditalast. Az aldbbiakban
erre egy példaval szolgélok.

A mult esztendében egy nagy-
multd, kitting cég — kilenc menet-
ben lefolytatott vallalatlatogatdsok
¢s auditok utan — megrendelést
adott 250 darab nagysebességi for-
govaz gyartasara a Német Szovet-
ségi Vasutak (DB) szamara.

A DB-nek kiilon mindsits szer-
vezete €s a német szabvanyokon
(DIN, DIN EN), kiilonféle irany-
elveken és egyéb elGirdsokon, en-
gedélyeken (pl. Mb., RI., SEW, SEL,
SEP, 7 stb.) kiviil az azokra éptilg,
de azok folé rendelt sajét eldiras-
rendszere van (DS, DB); a sinjarmd-
vekre példdul a DS 952 01 és 02.
Szlikséges volt az ennek el&irasai
szerinti mindsités beszerzésére. A
rendkivil hosszasan, precizen,
szakszerten és koltségesen lefoly-
tatotteljaras utdn a mindsitést meg-
kaptuk (arra is tekintettel, hogy az
elmult 30 évben tizezer feletti sza-
mu forgd- és alvazat gyartottunk,
amelyek négy foldrész szamtalan
orszagaban jol miikodnek és napja-
inkban is megfelel§ referenciaként
szolgdlnak, illetve szolgdlhatna-
nak). Azt hittiik, hogy ezzel elnyer-
tiikk ajogositvanyt. Ez azonban még
messze volt. A vevénk vevdje
ugyanis eldirta, hogy az 6 vevéje a
DB egyéb szervezeteinek elébb be-
osztottjai, majd kiilonb6z8 renddd
és rangu fénokei is rabdlintsanak.

S

Ok el6lrél kezdték azauditaldst. De
ezzel a turizmusnak még nem lett
vége: a tervez$ cég kiilonféle meg-
bizottjainak is meg kellett bizonyo-
sodniok arrél, hogy kivalé szellemi
alkotdsuk megfelels helyen keriil-e
megvaldsuldsra.

A sokhonapos eljaras végén el-
kezdédhetett a munka. A prototi-
pus széles kort, tobb menetben tor-
ténd szemrevételezése utan (5. kép)
vevonk és a DB atvevéjének folya-
matos ellenérzése mellett folyik a
munka. Minden egyes forgévaz —
kb. egy mtiszakot igényl§ és jegy-
z6konyvvel, bélyegzdvel hitelesi-
tett — atvételével a dolog még nem
fejez6dik be. Mert ttijelentést i,
amelyben a technoldgiat, a miné-
séget és adott esetben a hegesztés-
felligyeletet sem taldlja kielégits-
nek. Ennek hatdsara tjabb nagybi-
zottsagi auditdlas indul be. Tovab-
ba a kész forgévdzat a vevénk te-
lephelyén szemcsetisztitds utén,
festés el6tt egy masik DB atvevd
elélrsl kezdve atvizsgilja, és ha
csak egyetlen helyen is valami hia-
nyossagot  (varrategyenetlenség,
szegélykiolvadds stb.) allapit meg,
arrol jegyz&konyvet készit, azt a
vevénknek étadja, aki — dorgedel-
mes koltségatharito levél kiséreté-
ben ~ hozzank tovébbitja (a DB 4t-
vev( kollegak egymas kozott nem
kommunikalnak).

A svédek — akiknek egy ideje so-
rozatban generdtorhdazakat szalli-
tunk — még nagyon visszafogottak,
azaz ,hagyomanyos” vevék. Az el-
s rendelést rovid ismerkedd gyar-

5. kép Nagyscbességii vonat hegesztett forgovdzhercte (1996)
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0. 500 m”-es, 17 MPa tizenit nyonudsi
gombtartdly (1994)

latogatés el6zte meg. Ez ugyanis —
a szakemberek sziméra —elegend§
a targyi és a személyi feltételek
megfelel6ségének elbirdlasira, és
ha ehhez megfelel$ referencia pa-
rosul, kiadhaté a rendelés. A teljes
felel6sség ugyis a szallitot terheli
(pontosan ugyanigy, mint a tucat-
nyi ISO audit, adllandéan jelen levg
atvevesetén) és a végdtvétel soran
még mindig van moéd arcsokken-
tésre, az esetleges koltségek athari-
tdsara vagy a visszautasitasra, a fi-
zetés megtagadasara.

Azosztrik és svdjci vevSink nagy-
jabol hasonlé médon jarnak el.

Magyarorszigon a szabalyozott
teriiletre (a mi esetlinkben a nyo-
mastartd edények és a nuklearis 1é-
tesitmények szerkezetei) torténd
szallitas (6. kép) esetén mér sziiksé-
ges az MSZ 4362:1989 szerinti al-
kalmassagi tanusitds. Es mivel e
szabvany maér hivatkozik az ISO
9000-es sorozatra, az auditnal meg-
kovetelik az ott elSirtakat (kézi-
konyv + miikodés) is. Sajnos, a —
sikeres audit esetén kiadott — tanu-
sitvany (AEEF) csak az MSZ 4362-
re hivatkozik.

Azok a cégek azonban, amelyek
mar rendelkeznek ISO 9000 szerin-
ti tanusitdssal, kotelességszertien
kezdik alkalmazni a beszallit6k mi-
ndésitésére vonatkozé elSirast. Ez
még egyelére csak a szokvanyos
kérdéivek begytjtésére terjed ki. A
hazai vevék (sajnos ilyen kevés
akad) ez ideig nem ragaszkodnak a
rendszerhez.

Ugy gondoljuk, hogy az el6zs-
ekben - egyesek szerint talan tul
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hosszadalmasan és részletesen —le-
irt példak sziikségesek voltak ah-
hoz, hogy a bevezetSben a mind-
ségligy fejleményeivel kapcsolatos
— egyesek szerint biztosan felhdbo-
ritdan pejorativ —, és természetesen
szubjektiv megallapitdsaimat ala-
tdmasszam. Bar csak tajékoz-
tataskéntszolgalhat, talan még sem
érdektelen.

A szabvanyositas helyzete

A CEN munkdjat a hegesztés-
technikai szabvanyok kiadasa te-
rén a DVS altal 1996. janudrjaban
kiadott osszedllitas (amelyet elSre-
lathatoéan kovetkezé szamunkban
kozolni fogunk) megfelelGen tiik-
rozi. A 75 mar érvénybe lépett
(EN/EN ISO) szabvany mellett 59
kozzétett és 14 — a kozeljovében
megjelend - szabvdnytervezet
(prEN/prEN ISO) nagy tertiletet
Olelat. Az 6sszeallitds 51 olyan DIN
szabvanyt is felsorol, amelyeket a
megfelel§ EN/EN ISO szabvdnyok
megjelenése utan visszavontak. Az
Osszeallitasbol az is kitlinik, hogy
az els6 EN szabvanyokat 1991-ben
adtak ki, és a munka igazan csak
1992-ben indult be (noha az eredeti
célkitlizés szerint mar 1992 végére
valamennyinek el kellett volna ké-
sziilnie!).

Ebben a cikkben kiilon fel kiva-
nom hivnia figyelmetarra, hogy az
ISO 9000-es sorozat 1987-es elsé ki-
addsat 1990-ben, majd 1994-ben
modositottak.  (Ez  a  szab-
vanysorozat az el6bb emlitett tab-
lazatban nem szerepel, mivel alta-
lanos érvényti, nem hegesztéstech-
nikai jelleg(i.) Hasonldan fontos a
fogalmakat rogzité ISO 8402-es
szabvany is, amelynek els¢ valto-
zata 1986-ban, a masodik 1991-ben,
a harmadik pedig 1994-ben latott
napvilagot. Amig az els6ben még
ncsak” 22 fogalmat hatdroztak
meg, addig az utolsé mar — négy
csoportba osztva ~ 0sszesen 67 fo-
galmat sorol fel (lenytigozd fejls-
dés! — vagy fejl6dése a biirokracia-
nak?). A fogalmak tudomanyénak
magas szinvonaldt mi sem bizo-
nyitja jobban, mint az, hogy a DIN
EN ISO 8402:1995 szabvéany 32 (!)
oldalon felsorolt fogalmaihoz egy
nyolc oldalas mellékletet kellett ki-
adni, amelyben megproébéltdk ér-
telmezni a szabvanyban részlete-
sen koriilirt fogalmakat. A mind-
ségligyi fogalmak korében végbe-
ment véltozdsok koztil kiemeljiik,

: i

hogy az Gjszabvany terminologiaja
alapjan a kordbban A&ltalanosan

haszndlatos ,mindségbiztositds”
(némettil: ,Qualitédtssicherung”,

angolul: ,Quality assurance”) kife-
jezés tartalma a rendszerre és a ké-
zikényvre vonatkozoban egyarant
megvaltozott. Az ISO 8402:1994
szabvany szerint ,az értelmezés-
ben zavar volt”, ezért részletesen
értelmezi a fogalmakat. Ezt kovetd-
en a ,mindségbiztositds” helyett a
,mindségiranyitas” vagy ,mind-
ségligy” kifejezés lett a divatos
megnevezés (,mindségiranyitasi
rendszer” és ,mindségiigyi kézi-
konyv”; németiil: ,Qualitdtsmana-
gement” — QM-System és ,Hand-
buch”, angolul: , Quality manage-
ment system” és ,Quality Manu-
ban foglalja az ,ellenérzés”, a , biz-
tositas”, tovabbd a ,politika”, a
Jtervezés” és a ,javitas” tevékeny-
ségétis. A, teljes kord mindségira-
nyitas” (Total Quality Manage-
ment, TQM) ezeket a fogalmakat
kibéviti egy olyan hosszu tavi val-
lalatiranyitasi stratégiara, amely-
ben a szervezet minden tagja részt
vesz a sajat, a vevsk és a tarsada-
lom hasznara.

Itt kivanom nyomatékosan fel-
hivni a figyelmet arra, hogy az
MSZ EN  29000:1992  szab-
vanysorozataz 1987-es ISO fordita-
sa (noha az mar 1990-ben is médo-
sitasra kertlt!), tehat teljesen el-
avult (ugyanakkor - tapasz-
talataim szerint — a hazai mingsité
hatésdg az idén, 1996-ban még
mindig a kétszeresen médositott
eredeti szabvéany alapjan készitteta
- szerencsétlen — vallalatokkal mi-
ndségligyi kézikonyvet!). Ugyanez
a helyzet az ISO 8402-vel, amellyel
még ma is az MI18995:1989-nél tar-
tunk; az MSZH, illetve utédszerve-
zete, az MSZT, leragadt az &salla-
potnal! Mindazondltal néhany éve
még kevésbé rossz volt a helyzet,
igy megjelent néhany fontos, a he-
gesztéssel kapcsolatos szabvany
(MSZ EN 287-1:1992, -2:1993, MSZ
EN 288-1:1993, -2:1993, -3:1993,
MSZ EN 719:1995, MSZ EN 729-
1:1995, -2:1995, -3:1995, -4:1995,
MSZ EN 25817:1993, MSZ EN
26520:1994).

Meg kell jegyezni azt is, hogy a
hazai szabvanyositas — egyrészt a
nemzeti szabvanyositasrol sz6l6
1995. évi XXVIIL torvény, masrészt
az allami tdmogatas (az j magyar




kKéd: 03

Nagy miulti osztrak gyart6
hegesztdgépei a legjobb
mindségben, kifejezetten

az On problémainak megoldaséra.

—=

Megbizhatéan miikédé, inverteres

berendezések mindhdrom eljardsra,
a legmostohabb ipari kérilmények
kozo6tt is.
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® Hegesztési elszivokarok
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élet minden egyéb teriiletéhez ha-
sonld) szinte teljes megvonasa ko-
vetkeztében — a nulldhoz kozeli
szintre stillyedt. A létszdm leépiilt,
a hegesztés teriiletének elSaddja
sincs! Igy nemcsak az EN szab-
vanyok honositdsa, hanem a meg-
levé MSZ szabvanyok (példaul —
sok egyéb kozott —a szakteriiletiin-
ket er6sen meghataroz6 MSZ
6442:1997 M (1983) karbantartasa,
azaz a mar kiadott EN szab-
vanyokkal (pl. MSZ EN 287, MSZ
EN 288, MSZ EN 25817 stb.) fellép6
ellentmondasok rendezése is all.
Roviden: a kdosz totalis!!!

A torvény értelmében megala-
kult a Magyar Szabvanyiigyi Tes-
tilet, amelynek at kellene vennie
minden szabvanyositassal kapcso-
latos tevékenységet. Az elképzelés
az, hogy az érdekelt véllalatok ebbe
a Testiiletbe tdmogatasok cimén —
mindent megel6z6en — nagy Ossze-
geket fizessenek be, aztan ingyen
elvégezhetik a munkat. A szakterii-
letiinket érint§ elképzeléseket is-
mertetd elsé, mult év végi 0sszejo-
vetel mindenesetre botranyba ful-
ladt, az adakozok nem tiilekedtek,
illetve ilyen egyel6re nem jelentke-
zett. Csak remélni tudjuk, hogy a
hazai szabvanyositds vagy leg-
alabb is az egyre nagyobb szamban
megjelend EN/EN ISO szabva-
nyok magyar nyelv( hivatalos ki-
adasanak ligye nem jutott teljesen
holtpontra.

Milyen médon
lehet bevezetni egy
mindségiranyitasi rendszert?

A mingségirdnyitdsi rendszer

felépitése két {6 részbdl 4ll:

1. a min8ségiigyi kézikdnyv meg-
irasa,

2. a kézikonyvben rogzitettek be-
vezetése.
ad 1. A kézikbnyv szintén két

részre bontandé:

1.1.  Avallalat min&ségpolitikaja-
nak —az ISO 9001 és az ISO 9002
pontjainak el6irdsai alapjan (a
szabvanyban megadott decima-
lis szdmozasi rendszer és cimek
pontos kovetésével) — a vallalat
tevékenységi korére alkalmazott
modon torténé megfogalmaza-
sa.

1.2, Avallalati tigyrend mindség-
re kihat6 részének eljarasi utasi-
tdsokban valé szabalyozasa. A
szabvany egyes pontjai ehhez

egyértelmii vezérfonalat adnak.
El6irjék ugyanis, hogy mit, ho-
gyan és milyen célbol kell szaba-
lyozni ahhoz, hogy az adott
pontban megfogalmazott kove-
telmény egyértelmtien végrehaj-
tast nyerjen.

Afentieken til a kézikonyv meg-
irasahoz vezérvonalat ad az 1SO
10013:1994 is. A hegesztett termé-
keket gyarté villalatok kézikony-
vébe (mind az 1.1. és mind az 1.2.
pont alatti részekbe) feltétleniil be
kell épiteni az EN 719 és az EN 729,
f6ként az EN 729-1, EN 729-2-ben
megfogalmazott kovetelményrend-
szert is.

Akérdés az, hogy ki(k) irjdk meg
a kézikdnyvet? A magam részérdl
erre az egyértelmti vélasz az, hogy
csakis vallalati alkalmazott(ak),
aki(k) a vallalati tevékenységet tel-
jes mélységében, tokéletesen isme-
ri(k). Kiils6 céggel iratott kézi-
konyv nem lehet megfelel§! (Az er-
re jelentkez&k szama naprél-napra
szaporodik.) Természetesen kiilsé
szakért§ bevondsa — ha a vallalat
nem rendelkezik megfelel§ képes-
ségll szakemberrel — hasznos lehet.

ad 2. A kézikonyvben, illetSleg
f6ként az eljardsi utasitasokban le-
irtak bevezetése sokszorosan nehe-
zebb és hosszadalmabb munka,
mint a kézikonyv létrehozatala. Ez
a véllalati kollektiva minden érin-
tett tagjanak megfelel§ kioktatdsa
utan, az altalaban sok év, évtized
alatt kialakult és meggyokerese-
dett szokdsok megvaltoztatasan
tul, szamtalan egyéb intézkedést
kovetel. Ezek koziil kiemeljiik a ko-
vetkezgket:

- aszerz8dés feliilvizsgalata,

~ abeszallitok és alvallalkozok mi-
nésitése,

— a beszerzett termékek ellenér-
zése és nyomonkovetése,

- atermelésifolyamat szabalyoza-
sa,

- az ellenSrzések tervszer( végre-
hajtasa és dokumentalasa,

— amér6- és a gyartdeszkozok ka-
libralasa,

- a min&séggel kapcsolatos doku-
mentumok kezelése,

- a bels6 auditok végrehajtasa és
eredményeinek érvényesitése,

- a folyamatos oktatés.

A fentiek csak cimszavakban so-
roljdk fel a szabvanyban részlete-
sen el6irt tevékenységek legfonto-
sabbjait, azonban mindegyik szab-
vanyel6iras hidnytalan miikodését

egy auditsordnigazolnikell (illetve
kellene). Példaként kiemeljiik a he-
gesztégépek ligyét. Az EN rend-
szer szerint ugyanis minden he-
geszts el6tt WPS-nek kell lognia,
amelyben — tobbek kozott — az al-
kalmazand6é aramerdsséget, ivfe-
sziiltséget el§ kell irni. Koéztudott
azonban, hogy az orszdgban md-
kodé tobb tizezer gépbdl csak né-
hany rendelkezik mdszerekkel és
ezek megfelelGsége is kétséges. Az
elGirdsok viszont azt kovetelik,
hogy minden berendezés el legyen
latva kalibralt mdszerekkel.

A fentiekdl talan érzékelni lehet,
hogy egy nagyobb vallalatnél tobb-
éves kemény munkat és maganal a
mindsittetésnél legalabb nagysag-
renddel nagyobb koltséget igényel
a rendszer kialakitdsa és bevezeté-
se, majd muikodtetése.

Hogyan torténik
a mindségiigyi rendszer
tanusittatasa?

Mindenekel6tt azt kell eldonte-
ni, hogy kivel, illetSleg milyen szer-
vezettel tantisittassuk vallalatun-
kat. Az Onmagukat reklamozoék
szama szinte korlatlan. Alegtobben
azt is allitjak, hogy mindsitéstiket
mindentitt elfogadjak. Az egyes ta-
nusité szervezetek kozott termé-
szetesen  kiilonbségek vannak.
Csak olyant célszerd vélasztani,
amelyik elsésorban is akkreditalt
szervezetként miikodik. Ez azt je-
lenti, hogy az EN briisszeli iroddja
részérdl az illetd tagorszag altal ki-
jelolt felelds szervezet — ilyen pél-
daul Németorszdgban a Tragerge-
meinschaft fiir Akkreditierung
GmbH (TGA) - megfelel§ eljaras
lefolytatasa utan elismer, massz6-
val akkredital egy intézményt arra,
hogy adott szaktertileten mtikodé
véllalatok mingségiranyitsi rend-
szereit felilvizsgaljadk és pozitiv
eredmény esetén tanusitsak annak
az ISO 9001 vagy az ISO 9002 szab-
vanyban eléirtak szerinti mikods
rendszerét. (Ilyen példdul a hegesz-
tett acélszerkezetek kivitelezését
végz$ vallalatok esetére a DVS
ZERT, de ezen kiviil csak Németor-
szagban jelenleg tovabbi 31 akkre-
ditalt tandsité szervezet tevékeny-
kedik.)

Minden EK tagéallamnak meg-
vannak a maga akkredidlt tanusit6
intézményei. Ezek k6z6tt jonéhany
évtizedek 6ta a mindsités terén vi-
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lagszerte tevékenykedik és kozis-
mert. Természetesen célszer(i ilyet
valasztani. Az azonban biztos,
hogy barkit is valasztunk, a piac-
gazdasdgban a vevét senki nem ko-
telezheti, hogy azt elismerje, illet6-
leg hogy ne kezdje eldlrél az audi-
taldst (amelynek koltségeit termé-
szetesen nem & viseli). A legkedve-
z6bb az volna, ha valaki elSre is-
merné a (komoly) vevdjét és az &
altala javasolt tanusité szervet va-
lasztand. Erre azonban mar csak
azért is csekély az esély, mert a mi-
nésités meglehetésen hosszadal-
mas folyamat. Emellett altalaban
egy véllalat tobb vevé szamara dol-
gozik és ezek mindegyike mas ta-
nusitashoz ragaszkodhat.

Magyarorszdgon tobb nemzet-
kozileg is elismert szervezet leany-
vallalata tevékenykedik, ezek, ille-
t6leg alteregdik — bar nem szaba-
lyos — tandcsadassal is szolgalnak a
kézikonyv megirdsaban és a rend-
szer bevezetésében. Elénytik, hogy
magyarul megy az egész, ellenkezd
esetben a kézikonyvet le kell fordi-
tani valamilyen vilagnyelvre (pl.
angolra).

A tanusitas folyamata nagyjabol
azonosan megy minden auditor-
nal. Példaul a DVS ZERT éltal ki-
adott prospektus szerint:

— az els§ fazisban informalddas,
megrendelés kidolgozas, ajan-
latadas, megrendelés, kérddiv
benyujtas;

- amasodik fazisban a min&ségti-
gyl kézikonyv ataddsa és ellen-
Orzése, az esetleg sziikséges kor-
rekciok végrehajtasa;

- aharmadik fazisbanaz tizemben
lefolytatott auditalas soran a
rendszer miikodésének ellendr-
zése;

- a negyedik fazisban a Tanusit-
vany kiaddsa, majd az ismétl
audit/auditok

kertiilnek lebonyolitasra.

A harmadik fazisban az audita-
last legaldbb két, erre kiképzett
szakember végzi, pontosan lefekte-
tett szabalyok, elére elkészitett for-
manyomtatvanyok, illetSleg az
ISO 10011-1:1990 az ISO 10011-
2:1991 és az ISO 10011-2:1991 el6ira-
sai szerint.

Egy kozépiizem esetében —ha az
audit simdn megy, tehdt a kézi-
konyv megfelel és a rendszer mi-
kodik — mintegy haromnapos elja-
rasrol vanszé. Az egész2-5 MFt-ba
keriill. Amennyiben reauditok

szitkségesek, a koltségek idGara-
nyosan novekednek (kb. 200
DEM/ 6ra alapon).

Mi a Kaizen?

Az idei mincheni KVS-SLV-
TUV hegesztési konferencian B.
Gerster ur — kiting szakember, ko-
rabban Liebherr cégnél, jelenleg a
japan Tadano (a vildg legnagyobb
darugyartéja) német leanyvallala-
tandl, a Faun-nal mtiszaki vezet6 —
bevezetd el6adast tartott a Kaizen-
r6l, mar a cimben is foltéve a kér-
dést, hogy , ez csak egy 1j filozofia
vagy a tulélés esélye az Onvallalata
szamdra?”

Tekintettel arra, hogy az altala
javasolt és német véllalatanal ko-
moly eredménnyel bevezetett
modszer célkitiizéser az 1SO 9000
sorozat torekvéseivel a minéség ja-
vitasat tekintve azonosak, a koltsé-
gek és a biirokrdcia terén azonban
kedvez&bbnek tinnek, célszer(-
nek latom, hogy néhdny mondattal
megprobaljam ezt a nalunk djnak
szamité modszert bemutatni.

Gerster ur megallapitasai szerint
a japanok megvalositottak az auto-
ipar masodik forradalmat, és ezzel
nagy elényre tettek szert a nyugat-
eurdpaiak teljesitményével szem-
ben. Naluk mintegy 50%-kal na-
gyobb az emberi termel&képesség,
kisebb a gyarto feltilet, kevesebb a
beruhdzés, a l1étszam, gyorsabb az
atfutdsi idg, kevesebb a munkakie-
sés és nagyobb a valtozatok szama.

A Kaizen lényege a tevékenység
folyamatos javitasa, amunkatarsak
tajékoztatasa, a TOM alkalmazésa,
amindség elsébbsége, az automati-
zélas, a munkahelyi kapcsolatok, a
dolgozéi javaslatok figyelembevé-
telével, a hibdak kikiliszobolése, a
megfelel§ idében torténd cselek-
vés, a csapatmunka.

Az el6ado szerint, amig a német
ut az innovacio, a nagy fejl6dési
ugrasok, a nagyberuhazasok, az
egyedi szakemberek, az individua-
litasra valé torekvés, addig a japan
ut a folyamatos kisléptéki beruha-
zasok, az ember és f6ként az egész
kollektiva a tekenység minden fa-
zisdba torténd bevondsa, mindenki
tapasztalatainak értékesitése.

Engem a japan modszer egy ki-
csit emlékeztet a szocialista vilag-
ban évtizedeken dt divatos , terme-
lési tanacskozdsok”, a , brigadszel-
lem”, az ,egyenl8sdi”, az ,\jita-
sok” vilagara, ami éppenséggel
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nem vezetett a termelékenység
robbanasszerd  novekedéséhez.
Vagy taldn a csoda kulcsat a japan
ember mentalitdsanak massagaban
kell keresni? Ok az elmult évtize-
dekben mar tanujelét adtak annak,
hogy a Kaizen iizenetet (,egyetlen
nap sem muljon el anélkiil, hogy
vallalatodnal valami javitas beve-
zetésre ne kertilne”) komolyan ve-
szik és magukéva teszik (nalunk ez
nem sikertilt). Mindenesetre Gers-
ter Ur tajékoztatasa szerint a Kaizen
bevezetésével a német tizemben is
20-50%-0s termelékenységnove-
kedést, a termelésben lev6 anyagok
mennyiségének 30-70%-0s csokke-
nését és a termelStertilet 50%-o0s re-
dukalasat érték el. De j6 volna, ha
ilyesmirél nélunk is beszamolna
valaki (és igazat is mondana!).

Osszefoglalas

Napjainkban a gyartok - ésazon
beliil a hegesztett szerkezeteket
elallitok — alapvetd, elkertilhetet-
len feladata, a tulélés feltétele az
ISO 9001 és az ISO 9002 szab-
vanyok szerinti mingségirdnyitasi
rendszer bevezetése és — valamely
akkreditalt szervezettel torténé —
tanusittatasa.

A rendszer bevezetése, a tanusi-
tas megszerzése rendkiviil koltsé-
ges, hosszadalmas feladat, am m-
kodtetése, karbantartasa mégin-
kédbb az. A legnagyobb nehézség
mégis abban rejlik, hogy a kolcso-
nos elismerés elve nem miikodik,
minden vev{ tetszése szerint tjabb
auditot hajthat/hajttathat végre.

Az 1SO 9000-es szabvanysoro-
zatban elSirt mingségirdnyitési
rendszer csak akkor hozhat a valla-
lat szdmara anyagi elényt, ha a
rendszer valéban mikodik. Ez
esetben a termelékenység fokozod-
hat, a min&ség javulhat, az 6nkolt-
ség csokkenhet. A legfontosabb té-
nyez$ — minden irott szabalyozds
mellett, illetéleg ellenére — mégis
csak az ember marad! A szabvany
szerinti fels6fok, a TQM a folyama-
tos fejlesztést és a vallalat minden
tagjanak alland 6 képzését, a ming-
ségligyben valdé maximalis részvé-
telét kovetelimeg. Akérdés csak az
hogy akkor mi az uj az egészben?
Mindgséget ugyanis mindenkor 1ét-
rehoztak mindazok, akik a fenti el-
veket kovették, de biirokratikus in-
tézkedések és koltséges auditdla-
sok nélkiil!
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A DUNAFERR acélvalasztéka
Altaldnos rendeltetésii szerkezeti acélok
EN szabvany Acélfajta Dezoxidacio Acélmipb’ség S;éllitési | Hasonld mindsegek
osztalya allapot MSZ 500:1989 MSZ 6280:1982
EN10025:19%0 | S185 . A 7 Fe 310-0 -
$2350R - A ? Fe235B | -
$2350RG1 FU A Fe235B | -
$2350RG2 FN Y Fe2358 378
$235.0 FN Mo 7| Feasse e
. sasi263 | FF M N | Fe2ssD 370
$235/264 FF v - Fe2ssd | -
$2750R N A 1| FexrsB | 458 |
52750 FN Moo Fe 2756 sc |
52750263 FF Mo N Fe 275D T
52754264 FF M - Fe 275D -
' ~ $355R FN A ? Fe 3558 528
535500 FN M K Fe 3550 52
§35542G3 & M N - -
$355J2G4 FF M -] - -
$355K2G3 | FF M N Fe 355D 52D
S355K2G4 | FF M . Fo3ssD | 520 |

A szerkezeti acélok megjeltlése EN szerint a kivetkezd (részletesebben lisd HEGESZTESTECHNIKA 94/4 3743,

oldalin):
Vezérielek Kiegészité jelek
Sésnnn an....
Vezérjelek: betlijel S,
szémijel nnn,  alegkisebb termékvastagsagra eldirt minimals folyashatér.
Kiegészito jelek: an........ alfanumerikus jelek két csoportban az alébbi értelmezés szerint;
1. ¢csoport az elint Utémunka szintiét és a vizsgalati hémeérsékletet szimbolizald jel, majd ezt kdvetden a dezoxi-
dacié modjara, iletve a szalltasi dllapotra vonatkozo jelek.
2. csoport az acélfelhaszndlhatosagara utald jelek (opcionalis)

A tablazatokban hasznalt, mdsutt nem definidlt jelilések értelmezése a kivetkez6:

a dezoxidalas médja:

~ = a gyarto szabadon valasztia meg,

FU = csilapitatian,
FN = csilapitatian nem lehet,
FF = kiildnlegesen csillapiott;

az acélmingség osztalya:
A = alapacél,

M = dtvizetlen mindségi acél,

N = Gtvozetien nemesacél,

OM = divdztt minségi acl,

ON = 6vozott nemesacal;

a szallitési allapot:
~ = a gyant6 szabadon valasztia meg,
? = megélapodas szerint,

mikrodtvozés:

kiemelés jeldli a tabidzatokban azokat az acél-
fajtakat, amelyeket rendszerint mikrodtvozéssel
N = normalizalt vagy normalizalé hengerléssel  gyartanak.
gyartva,

M = termomechanikus hengeriéssel gyértva;

AG1,G2, G3 és G4 Kiegésztd jelek a dezoxiddlas modjat és a szallitési allapotot jeldlik.

Az altalanos rendeltetés(i szerkezeti acélokat altala-
ban mikrootvozés nélkil gydrtjak. Az S$355 acéloknal
azonban mar felmeriulhet a mikrootvozés indokoltsa-
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ga, kiilonosen a K2 osztalyban, illetve olyankor, ha
valamilyen technolégiai alkalmassdgot — példaul hi-
degalakithatosagot — kell szavatolni.
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Az erosen otvozott acélok = -we-n”
hegesztésere hasznaljon
CRONIGON?® kevertgazokat

A bizalom alapja
a jo min6ség

A Linde Gaz Magyarorszag Rt. - Rozsdamentes hengerelt, — és kovacsolt acélok MAG -

els6ként a magyarorszagi hegesztésére a Linde CRONIGON®védbgaza a legalkalmasabb.

miiszaki és orvosi gazforgal- A fejlédés nem &ll meg — az j CRONIGON® He 30S és a

mazok kdz(il — megszerezte az CRONIGON® He 50S killonleges védbgazokkal nikkelanyagokat

EN ISO 9001 szerinti mindsitést lehet gazdasagosan és korr6zidalidan hegeszteni.

valamennyi termékére,

eljarasara és szolgaltatasara. A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelenlegi
teljes felhasznalasi kérét, amely folyamatosan innovativ

A mingséget és a hataridében problémamegoldasokkal egésziil ki. Ezt az ismeretanyagot

torténd szallitast a vevek szama- szivesen atadjuk vev@inknek. Kérdéseikkel forduljanak

ra az egész orszag terliletén szakembereinkhez.

biztositja, hiszen a minGségbiz-

tositasi rendszer minden telep- Linde hegeszto véddgazai:

helyre egységesen ervényes. 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

Kéd: 11
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térnek a kisebb szilardsagu szerkezeti acélok technols-
gidjatol.

Erre a fontos fogalomra sajnos nincs szabvanyos
értelmezés, és vaskohdszati értelmezd szoétarunk sem
ad megfelel§ definiciét, bar szerepel egy szoécikk a
szotarban, a kovetkezd félreértést okozo szoveggel:

,novelt folydshatirii szerkezeti acél olyan szerkezeti
acél, amelynek folyashatarat mikrootvozés eredmé-
nyeképpen jelenlevé kivalasok (nitridek, karbonitri-
dek) a karbonacélok szokasos értéke folé emelik”.

E meghatdrozas alapjan gyakran nevezik a hegesz-
téstechnikdban is a nagyszilardsagu acélokat novelt
folyashatdru acélnak, mert a szotar a magyar kifejezést
az angol high-strength steel és anémet hochfeste Baustahl
kifejezésekkel azonositja, amelyek azonban sz szerint
is, de tartalmukban is a nagyszilardsagu acél megfele-
16i.

Azidézett definicié azonban csak azt fejezte ki, hogy
a mikrootvozott acél folydshatara nagyobb, mint az
azonos C-tartalmui mikro6tvozés nélkiili acélé, figget-
leniil attél, hogy mekkora ez a folyashatar. Nyelvi
félreértésnek tartjuk tehat a novelt szildrdsdgii megne-
vezést haszndlni a nagyszilirdsigi acél kifejezés he-
lyett.

Mikrootvozés

A mikrodtvizés kis mennyiségben hatasos 6tvozék
(Nb, V, Tj, B stb.) adagoldsa az acélba a tulajdonsagok
javitasa céljabol.

A szakirodalomban egyes szerz8k az Al-ot is a mik-
rodtvozék kozé soroljdk, mdsok viszont nem. Ez utéb-
biak ugy okoskodnak, hogy az Al alapvetSen dezoxi-
dalo elemként kertil az acélba, de kétségtelen a mikro-
6tvoz6khoz hasonlé kedvezs hatdsa, haazacél oxigén-
tartalmahoz képest feleslegben adagoljak, és igy lehe-
téség nyilik az oldott nitrogénnel valé vegyiilésére.

ADUNAFERR gyakorlatdban is csak azokat az acél-
fajtakat tekintjiik mikrootvozottnek, amelyek az Al-on
kiviil més mikrootvozét — Nb-ot vagy V-ot, esetleg Ti-t
- is tartalmaznak.

P

Szabdlyozott hémérséklet-vezetésii hengerlés

A szabadlyozott hdmérséklet-vezetésti hengerlés fémtani
szempontok szerint meghatarozott h6mérséklet-tarto-
manyban végzett képlékeny melegalakitas.

Korunk szakirodalmaban — a technolégiak fejlédése
soran bekovetkezett differencidlédasnak megfelelGen
— a kordbban altalanosan hasznalt szabdlyozott hémér-
sékletil hengerlés (temperature-controlled rolling, tempera-
tur-geregelte Walzen) kifejezést egyre kovetkezeteseb-
ben felvéltja ezen eljards valtozatainak a megkiilon-
boztetd megnevezése, amelyek koziil a normalizilo hen-
gerlésnek és a termomechanikus hengerlésnek van jelen-
tésége.

Normalizdl6 hengerlés

Az EN szabvanyok definiciéjaalapjan ezt a fogalmat
a kovetkezs értelmezéssel haszndljuk:

VII. évfolyam 1996/2

a normalizdld hengerlés olyan meghatdrozott h6mér-
séklet-tartomanyban és meghatarozott befejezd alak-
valtozdassal jaré eljaras, amely a normalizélassal elérhe-
t6 egyenértékd fémtani dllapothoz vezet tgy, hogy a
mechanikai tulajdonsdgok egy pétlélagos normaliza-
last kovetben is kielégitik a szabvany el6irasait.

Termomechanikus hengerlés

A fogalmat az EN szabvényok definicidja alapjan a
kovetkez§ értelmezésben haszndljuk:

a termomechanikus hengerlés olyan szabalyozott h6-
mérséklet-vezetéssel végrehajtott meleghengerlés,
amelyben a végsé tulajdonsagokat meghatarozoé alaki-
tds az ausztenit Ujrakristdlyosodasi hatarhémeérsékle-
ténél (Ty) kisebb hémérsékleten fejezddik be.

Meg kell jegyezni, hogy a szakirodalom nem egysé-
ges az értelmezésben. Sokan a szabdlyozott hengerlés
szinonimajaként, osszefoglalé fogalomként kezelik,
amely magaban foglalja tobbek kozott a normalizilo
hengerlést is. Masok viszont a szabdlyozott hengerlést
értelmezik 0sszefoglaloként, és ennek valfajaként fog-
jak fel a normalizalé hengerlést, valamint a termomecha-
nikus hengerlést. Ahelyes értelmezést a fenti definiciok-
nak megfelelSen a 2. abra mutajta be.

D hagyomanyos hengerlés
2. 2 o
normalizalé hengerlés

E termomaechanikus hengerlés
hengerlés

Al ———— -~ - T =

csévélés csévélés csdvélés

6

hémérséklet g

2. dbra Hengerlési technoldgidk jellemzd hémérsékletviszonyai
A dezoxiddlds modja

Az acél a dezoxidalas moédja tekintetében éltalaban
az alabbi véltozatok valamelyikének megfelel$ lehet:

— nem csillapitatlan,

- csillapitatlan,

- teljes mértékben csillapitott elégséges mennyiségii
nitrogénlekots elem (pl. legalabb 0,020% Al) alkal-
mazdasaval.

Szallitdsi dllapot

sy 2 2 2

zatok valamelyike lehet:

megallapodas szerinti,

— szabadon valasztott,

normalizalé hengerléssel gydrtott,
termomechanikus hengerléssel gyartott.
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Kéhalmi Kalmdn, Kralik Gyula, dr. Zsambok Dénes (DUNAFERR Kutatéintézet)

Jol hegesztheto

szerkezeti acélok a DUNAFERR
termékvalasztékaban

A szerkezeti acélbol melegen hengerelt lemezeket
ma mar minden acélbdl késziilt konstrukcioban fel-
hasznaljék, latvanyosan tért hoditottak e termékek —
foként a j6l hegeszthetd valtozatok —a melegen henge-
relt idomacélokkal szemben. A legfébb felhasznaldsi
tertiletek a kovetkezgk:

- kozuti és vasuti jarmtivek gydrtasa,

- hajogyartas,

- mez8gazdasagi gépek gyartdsa,

- emelSgépek gyartasa,

- hidépités,

— tartalyok épitése,

— csarnokok épitése, épliletszerkezetek elgallitasa.

A szerkezeti acélok felhasznalasanak rohamos no-
vekedésével egyiitt kezdetektSl fogva élt az az igény,
hogy a felhaszndl6k az acélszerkezetek stilycsokkenté-
se érdekében mind nagyobb szilardsagti és a feldolgo-
zas technologiai igényeinek is egyre jobban megfelels
acélfajtakhoz juthassanak. A DUNAFERR el8djénél, a
Dunai Vasm(inél az ezt kovetS acélfejlesztést az Al
szemcsefinomitd szerepének és az ezzel Gsszefliggés-
ben remélhets kedvezd hatasoknak a kihasznalasaval
kezdte, majd egyre tobb mikro6tvzs alkalmazésit is
sikerrel kikisérletezték.

A mikrodtvozés célja kezdetben az volt, hogy az acél
C-tartalmdnak novelése nélkiil lehessen elérni a kivant
szilardsagot és f6ként a folyashatdrt, s emellett nagy
legyen az acél szivossdga és minél alacsonyabb a ride-
gedés hémérséklete. A mikrootvozéssel azonban csok-
kentenilehetett a C-tartalmat, s igy lényegesen sikeriilt
javitani az acélok hegeszthet6ségét is. Az elérhets
eredmény jelentéségét illusztralja az 1. dbra, amely
bemutatja a DIN szabvény szerinti St 37-2 acéllal val6
osszehasonlitasban az St 52-3 acélra és a vele azonos

200

150 1

-
_— ’_/—.:/

Gtémunka, J
2
8

50

70 50 50 40 30 20 -10 0 10 20 30 40 50
vizsgalati hémérséklet, °C |

1 abra Acélfajtak iitémunkdja a vizsgdlati hémérséklet
fiigguényében

szilardsagu, de finomszemcsés, jol hegeszthetS StE 355
acélra a szivossagukat jellemzd titémunka vizsgdalati
hémérséklet gorbéket.

A Dunai Vasmtiben a ‘60-as években a spiralcsé-
gyartas lenditette fel a nagyszilardsagu acélok fejlesz-
tését. Az API elSirasoknak megfelel6 X52, majd X60
mindségl csészalagok gydrtasanak bevezetése nytj-
totta a mikrootvozés és a szabalyozott hémérséklet-ve-
zetéssel valo hengerlés terén azokat a tapasztalatokat,
amelyeket azutdn a nagyszilardsagu szerkezeti acélok
elGéllitdsdnal is sikerrel hasznositottak. E fejlédés hoz-
ta létre — a szabvanyositassal harmonikus 6sszhang-
ban — azt a technoldgiai rendszert, ami a DUNAFERR
Acélmiivek Kft. termelésében ma is meghataroz6. A
Kft. marutinszertien gydrtja a min. 355 N/mm? folyés-
hatard szerkezeti acéloknak nem csupan az alapvalto-
zatait, hanem néhany specidlis felhasznalasi tertiletre
alkalmas, fokozott kovetelményeket kielégits fajtajat
is, de technikai lehet8ségeinek korlatai kozt sikeres
lépéseket tett a még nagyobb szilardsagu acélfajtak
iranyéaba is.

[rasunkban errél szeretnénk tomor tajékoztatast
adni.

Néhany fontos alapfogalom attekintése

A téma targyaldsanak érdemi megkezdése el6tt
szlikséges, hogy néhany fontos alapfogalmat értel-
mezziink. A szakirodalomban és &ltalaban a hazai
szaknyelvben a fogalmak megnevezésében bizonyta-
lansagok, s6t kifejezett nyelvi hibdk tapasztalhatok.
Sziikségesnek tartottuk ezért, hogy a legfontosabb fo-
galmak értelmezésével hozzajaruljunk a szaknyelvnek
az emlitett zavaroktél valé megtisztitdsdhoz.

Nagyszildrdsigi acélok

A szakirodalomban a 490 N/mm? vagy ennél na-
gyobb szilardsagu, illetve a 355 N/mm® vagy ennél
nagyobb folyashatart szerkezeti acélfajtak 6sszefogla-
16, de altalaban nem szabvényositott megnevezése. A
szakmai nyelvhasznélat sziikségesnek tartja ennek az
acélcsoportnak a megkiilonboztetd megnevezését,
mert tagjai nem csupdan a legnagyobb szilardsagutiak a
szerkezeti acélok sordban, hanem ezek az acélok —
kiilonosképpen jol hegeszthetd, hidegen is jol alakitha-
to valtozataik — csak olyan eljardsokkal gyérthatok,
amelyek fémtani dsszefliggéseik alapjan jelentSsen el-
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tési jelenségek matematikai modellezésével foglalko-
zik.

A matematikai modellezés elméleti alapjaibol kiin-
dulva mutatbe példakat a cikk a modellezés hegesztési
alkalmazasara.

A repedésérzékenység eldrejelzésére szamos empi-
rikus Osszefliggés létezik — amelyekre példat mutatnak
be a szerz8k - ezek altalanos alkalmazhatésaga azon-
ban megkérddjelezhetd.

Akdzlemény bemutatja a kotések mechanikai tulaj-
donsagat befolydsolé tényezbket, ramutatva arra,
hogy milyen bonyolult folyamatok jatszédnak le.

A végeselemes analizist els6sorban a marado-fe-
sziiltségek és alakvéltozasok meghatarozasara, vala-
mint a csatolt hé- és elektromdgneses jelenségek mo-
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WELDVOL | T
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A hegesztés elvégzése
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16. abra A hegesztdmirnoki munka szoftveres seitose

dellezésére hasznaljak. Ennek alapjait is bemutatjék a
szerzok.

A szamitastechnika napjainkban tapasztathato
gyors fejlédése kovetkeztében egyre inkabb dtveszi az
empiria helyét a matematikai modellezés a mindenna-
pi tudoményos gyakorlatban.
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donsdgok nagymértékd hémérséklet fiiggésében je-
lentkezik.

A szamitdstechnika nagyardnyu elterjedése az
Osszetett tranziens folyamatok végeselemes modelle-
zésében uj tavlatokat nyitott, igy napjainkra a fejlett
végeselemes szoftvercsomagok segitségével lehetSsé-
giink van egyes hegesztési folyamatok mélyebb szint(
vizsgalatara.

A csatolt hegesztési folyamatok elemzésérdl, az el-
lendllds ponthegesztés végeselemes modellezésén ke-
resztlil [9]-ben olvashatunk. A végeselemes modelle-
zés hasznalhatésagat a 15. dbran szeretnénk szemlél-
tetni.

Mint arra mar utaltunk jelen kozleményben, a he-
gesztési folyamatok tobbségének modellezése, szami-
tégépetigényel. Kiilonosen igaz ez a végeselemes mo-
dellezésre, amelyhez nagyon komoly szamitogépi
rendszerek léteznek. Ma maér a nagyteljesitmény i
PC-k dltalanosak és ilyen programok hasznalatdnak a
lehetSsége realitds a tudomanyos intézményekben, de
az lizemekben is.

A szamitdstechnika hegesztési alkalmazasardl a
[10]-ben szamoltunk be, igy a kérdéssel killon nem
foglakozva a 16. dbran végezetiil bemutatjuk, hogy
napjainkban mar elképzelhetetlen a korszerti hegesz-
tdmeérnoki munka a szamitogép és a matematikai mo-
dellezés nélkiil, és ehhez kereskedelemben kaphato
szoftverek allnak rendelkezésre.

Végeselemes modell a < "
fal ki
hémérsékiet Sre Az atalakulés kinetikdja
Végeselemgs hélé Termoﬁziklai adatok Fe-C-X diagramm
Mechanikai Termikus TIT diagramm
peremfeltételek peremfeltételek
h 4 Az atalakulas
— kinetikajanak és a
L Kezdeti allapot s ek az <
adatfile-i

I

Peremfeitételek=f(t)

A hillési sebesség meghatérozasa

Al jdonsag=f(T, szerkezet) IR 3
Valtozas [Kkban és [*Cl-ben ey ek lsszegaae
Peremfeltétel valtozasok — 5 SRR iomaieciiete

Az 6sszes F, P, B mennyiségének
ndvekedése
Ms hémérsékletének a valtozasa

| Kovetkezs elen

EREDMENY
Mikroszerkezet=f(x, y, z, T)

Latens ho keletkezése
Erévektor alakja {F}
A telies matrix 6sszeallitasa

Kévetkezs elem

Az egyenletrendszer
megoldasa: {T}

:

Tranziens hé| )

Stabilitasvizsgalat

STOP

13 dbra A nukroszerkezeti vdltozis meghatdrozasa a hémérséklet

fiiggvényében

H

Mechanikai valasz Mikroszerkezeti hatasok

- )
Végeseiemes halé Anyagtulajdonsagok=
Mechanikai f(T, fazis, alakitas
peremfeltételek sebessége)

Hoémérsékletmezd
adatfile-i

'3

Mikroszerkezeti
véitozasok adatai
f(x,y,2,)

—— |

Anyagtulajdonsagok interpolacisja

lzotropikus, kinematikus keményedés l
[Ce], [Cep] szamitasa

[C], [F] valtozasa

) L g— —— Hétagulas
Peremfeltételek vaitozasai
Teljes merevségi matrix L
- Alakvaltozé képesség
véltozasa “

Kiszési alakvéltozas

Kovetkez6 elem

v

Az egyenletrendszer
megolddsa

¥

Feszuitségek és deforméciok

Kuszasi torvény

EREDMENY
Marado6 feszlltségek és
alakvaltozdsok a leholés utén .

14.dbra A marado fesziiltségek meghatirozdsa véges elemek
modszerével, a mikroszerkezeti hatdsok figyelembevételével

Osszefoglalés

A kozlemény szakirodalmak sokasagat felhasznal-
va és sajat tapasztalatokat is figyelembe véve hegesz-
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STEP-4
SUB =4
TIME=1.3
TEMP
SMN =286.414
SMX =53693
291
346
401
456
511
566
627

=
|
5]
2]
BT 839
B
£Z3
3
]

957

1063
1169
1275
1381

| BT 1487
B3
23 1687
£

il 2027

15.dbra Ponthegesztett kités végeselemes modellje
(Homersékleteloszlis az aram kikapesoldsinak pillanatiban)
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1 Mikroszerkezeti atalakulisok a héhatasivezetben

T, hémérséklet

-
Alfa - gamma dtalakulds
| HEGESZTES Részecske oldds Ausztenit szemcsedurvulds
= durvulds
Ismétlgds kivalds
s |
Massziv - ferrit
Atalakulds | HAlds - ferrit
Tiis - ferrit Mint "hegesztett struktura”
H- diffuzié | Béolt Miatrix Bsszetétel
Martenzit képzidés A th & mértéke
Mikroszerkezeti dsszetétel
Ismétlgdé kivalds Részecske tipus, méret,
Hokezelési hatdsok mennyiség
2 -ik sor .
vagy a/y/a dtalakulds l
feszdlltség- Részecske oldas -
csikkentés Mechanikai tulajdonsagok
M - A #talakulds -
R eH * Rpﬂ.z = ( szilardsdg -
- Do nivelé mechanizmusok )
KV =1(fraNgzapad T sail’
N dA, ...... )

10. dbra A héhatdsovezetben lejatszddd dtalakuldsok hatdrozzdk meg
a mechanikat tulajdonsigokat

hatasara is létrejohet, kiilondsen mikrootvozott acélok-
ndl. Ez azt jelenti, hogy a hébevitelt feliilr6l is korlatoz-
ni kell.

A héhatasovezet globalis modellje a 11. dbran latha-
t6, amely a héhatasovezet elridegedésére jellemzé fo-
lyamatokat is mutatja hegeszthet6 és mikrootvozott

Kémiai sszetétel MIkFaSzStkezed Folyamatvalozok
folyamatok
v
Alapanyag Je———  Hehatas
mikroszerkezete

Részecske oldodas

i
Karbidok, nitridek .
(M (C. N)) stabiiitasa *‘ T>1000 °C
TiN }
Deft 1
.
M (C, N) stabilitas :1— ””””” T<1000 °C
Lehlilési idd:
tais
Szemcseméret, Halés és massziv ferrit Maximalis <700 °C
8 tartalom B 2keriiése hémerséklet
Tmax

O, TiN, BN l—_—J q
0 zan 0 alakd ferri T=450-500 °C
CaO zarvanyok } Ta ala@'

A

Szilardsagndveld elemek Ferrit szivossag, o
Nyomelemek szilardsag

C,Nb, V ]— M-A alkotok T<300°C
¥

— M-A képzédés .‘—_*T"'" Tabbsoros varrat I
[E)‘e"‘e" titeftése Ismétlds kivalis
il 4 Tt
Részleges durvulas . R A
Fesz(lhsz:isﬁkkentés Feszlitségoskkentés

C,Nb

=
1
dlag Hah '
tényezok szivbssaga

a Hidrogén

h 4

11. dbra A hhatdsovezet szivissagdt befolydsolo tényezék

acéloknal. A kérdéssel kulon dolgozat keretében is
szeretnénk foglalkozni.

Hé- és mechanikai folyamatok egyiittes
modellezése

Hegesztésnél héhatds éri az anyagokat a legtobb
eljarasnal, amelynek gyakran mikroszerkezeti valto-
zas a kovetkezménye. Természetesen a hdhatas
mechanikai folyamatokat is eredményez (példaul hé-
tagulds, hézsugorodas). A hé-, mikroszerkezeti- és
mechanikai folyamatokat egytittesen csatolt folyama-
toknak nevezi a szakirodalom [3], hiszen ezek egyid6-
ben lejatsz6dé folyamatok.

Ahegesztési csatolt folyamatokat foglalja ssze a 12.
abra [2].

Ezek a folyamatok legjobban végeselemes analizis-
sel kovethetdk. A feladat komplexitasa kovetkeztében
altaldban kétlépcsis kozelitést alkalmaznak [6].

Elszor a hGmérséklet és a mikroszerkezet 0sszefiig-
gését hatdrozzdk meg (13. abra), majd a mikroszerke-
zeti valtozasokbol kovetkeztetnek a marado fesziiltsé-
gekre (14. abra).

Mint mér az el6z6ekben utaltunk ra, a hegesztés
termikus-, elektromagneses-, mechanikai- és feliileti
jelenségek rendkiviil dsszetett folyamata. Mivel ezen
hatdsok nem énmagukban, hanem Osszekapcsolva és
egymasra kolcsonosen hatva jelentkeznek, ezért a fel-
adatok megoldasa érdekében nemlinedris analizist kell
végezni. A nemlinearitds kiilonosen az anyagi tulaj-

Marado fesziiltségek/alakvaltozasok
- csatlakozas és egymasrahatas-

Termikus peremfeltételek
Termofizikai jellemzdk

Kémiai osszetétel
(elektromagneses, termikus Ausztenitesitési allapot
&s mechanikai jellemzdk a

hémérséklet figgvényében)

Atalakulasi
jellemzék

 Tranziens ©
hamérsdidet
mezd Fézisdiagramm

T TTT-diagramm

Latens hé

Anyaglulajdonsgok=
(T, szerkezet)

\

Atatakulés
f(tesztinség)
Alakvétozds

véitozasa
Feszitség/alakvatozs=
(T, szerkezat)

Mechantkat |
- vilase
YEath

S 3

: i’:-: i
wkms'.'rerkq'znll
| alozast

-y

viftozdsa

Mechanikai Keménységeloszlas
peremfeltételek

12. abra Csatolt folyamatok legesztésnél
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Tisztelt hirdetink

Felh lIVé s és tagvdllalataink!
Uj lehet&ség!

Jelentkezzenek azok,
akik az egykori NDK-ban

Az IIW a Nemzetkdzi
Hegesztési Szervezet
49. évi rendes kdzgyUlését
I\/Iogyororszdggn tartja
1996. 08. 31 - 09.07. kdz6H.
Felhivjuk szakembereink

1S/ Ha“eba.n figyelmét a részvétel
a Kézponti jelentGségére.
Hegesztéstechnikai A Magyar Hegesztéstechnikai
Intézetben végeztek Egyestiés
hegesztdmérnoki, a ,Hegesztéstechnika” cimi
hegesztszakmérnoki, folydiratanak 96/3. szamat
vagy mas tanfolyamot. az IW kdzgyGlés tiszteletére
Kedvez6 feltételek mellett magyar-angol nyelven
lehetdség van adja ki és terjeszti
Eurdpai Hegesztdmérnoki a résztvevdk
bizonyl’tvjny és magyarorszagi
megszerzésére. szakemberek kozot,
Soha vissza nem téré alkalom,
A feltételekrdl nogy ilyen széles kdrben
bSvebb felviligositast hirdessek termekeiket
a 2600-688/100 és szolgdaltatdsaikat
vagy a 183-5268-as .vogy szakcikkeket
telefonszamon kaphatnak. jolentessenck meg
Az ujsagban.
SOHA Varjuk jelentkezésiiket.

VISSZA NEM TERﬁ Lapzéarta: 1996. jinius 15.

BSvebb felvildgositast

ALKALOM! a 183-5268 vagy o 163-3687

telefonsz&mokon kaphatnak.

Kéd: 08 Kéd: 09
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Védogazas
hegesztohuzalok

Az ISAF Kft. 1992 6ta foglalkozik védbgdzas hegesztdhuzalok gydrtasaval
Mosonmagyardvarott,

Az 1995-ben elddllitott 4000 tonndval szemben az 1996 évi kapacitds 5000
tonndra ndvekszik, amely mennyiséget klifdldi és hazai piacokon értékesiti
a tarsasag.

Az ISAF Kft. termékei az IS 10 (§G2) és IS 10 S (SG3)
EN 440 (DIN 8559) szabvdny szerinti véddgdzas hegeszthuzalok:

e méretvdlaszték @ 0,6 mm-16l @ 1,6 mm-ig

alapanyagul kivald mindségu, nyugati eldaliitast (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgdi

menet-menet melletti &s normal tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mianyag csévetestre, illetve fémkosarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevdk kiszolgdldasa raktarkészletrdl

kivansagra hdzhozszallitas

a szdllitdsokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mUbizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

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

Kéd: 07
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Kutalas-feflesztés

A melegrepedés-érzékenység elbrejelzésénél s
sziikség lenne olyan Gsszefiiggés(ek)re, amely(ek) az
Osszes tényez6t figyelembe veszi(k), kiilondsen a nap-
jainkban gydrtott kis szennyezé tartalmu anyagok ese-
tén.

Tapasztalatunk szerint a tSbbparaméteres kisérlet-
tervezés — mint numerikus médszer — j61 hasznalhaté
olyan Osszefliggések felirasara, ahol a paraméterek
egylittes hatasdt tanulmanyozzuk.

A 8. dbra mutatja a melegrepedés-érzékenység mo-
dellezésének egy lehetséges gondolatmenetét, a kisér-
lettervezés alapjdn. Az abra szerinti feltételekkel azt
kaptuk, hogy a melegrepedés-érzékenység elsésorban
a merevségtdl, masodsorban a varrat alakjétol figg, és
a kémiai Gsszetétel a napjainkban gyértott acéloknal
csak harmadlagos tényez6 [8]. Ez dsszhangban van a
gyakorlati tapasztalatainkkal is.

FAKTOROK
X4 = Merevség Xs = Varratalak
=1 K=14 K=2 a=0° a=30° a=60°
Xy=-1 Xy =0 Xy =+1 Xy = -1 X2=0 Xo=+1

X3 = Kémiai dsszetétel X4 = Elémelegitési hémeérséklet

Ly =70(C—%—%+9P+4S+M+Q+@)

23735 70
Lt=95 Ly=16 LT=25 To=20°C Tp=100°C Tq = 200°C
Xz = -1 X3=0 Xg = +1 Xq=-1 X4=0 X4 = +1

Célfuggvény: Kisérletek szama:

Y Y=1(x,,x,)
qrad Y
s
A

4 x

Y =Xy, Xp, X3, Xg) N = qf = 24

f: a faktorok szama
Q. a szintek szama

11 X

A kozelitd Taylor - polinom:

Y:a0+2a/X, +Z”:Z":Q,X,X, +Z":iiaukx,xlx, +
i=1

e =L =1 k=l

LRI
DXL KXX X,

==l k=l =

dar\. (dr
ay = L) [
gy =[Gy (g0 )

A hatékony irany

A kisérleti bedllitasok: Az egyUtthatok becslése:
1 N—

X; Xy X3 Xq [F0 =0 = Eth ¥, = a h-adik mérés

atlaga

1 -1 -1 1 N—

aa = Ethxlh

R A+ | N—
Gy =@y =7 Tpxy,
p=

+1 +1 +1 +1 1 N—

1234 = a1p34 = N}]Zlﬂxmxzhx%xu

doabra A kisérlettervezes qondolatmenete
melegrepedés-érzékenységre jellemzd fiiggvény meghatdrozisdra

A fesziiltségcsokkentési repedékenység

Az Ujrahevitési repedésérzékenység elsésorban a
kémiai Osszetételtd] fiigg, bar a hevitési és a hilési
sebesség is szerepet jatszik.

A2 tablazat mutat néhany Osszefliggést, amelyek a
hékezelési repedés-érzékenységre jellemzé mutats-
szdmokat hatdroznak meg.

Az Osszefiiggések alkalmazhatésagardl nincs ta-
pasztalatunk.

i

Kritérium
AG > 2 érzékeny
Pgr > 0 érzékeny

Osszefugaés
AG=Cr+33Mo 8V +10C—2

Pep =Cr+Cu+2Mo+10V + TNb+57Ti —2

Rg =0,12Cu+0,195 + 0,145+ P +1,18Sn+1,498p Rg > 0.03 érzékeny :
Reaktoracélra: x=Al ha Al < 2N
x=N ha Al >2N
T=20V+7C+4Mo+Cr+Cu—05Mn+15lgx T> 0.9 érzékeny
2. Libldzat
Hegesztett kotések

mechanikai tulajdonsagainak modellezése

Mérnokiszempontbol a leglényegesebb az, hogy mi
a hegesztés eredménye [6]? Milyen mechanikai tulaj-
donsdgok vérhat6k? Ha lehet, ez még az elgz8knél is
bonyolultabb kérdés, kiilénosen akkor, ha az egyszerre
hat6 0sszes tényez6t figyelembe szeretnénk venni.

Acélok hegesztett kotéseire jellemz6 mechanikai tu-
lajdonsdgok meghatarozo tényezéit a 9. dbra mutatja.
Az dbra jo 6sszefoglalasa azon tényezdknek, melyeket
figyelembe kell venni.

A kotések tulajdonsdgai dontden fiiggnek a héha-
tasovezetben lejatsz6d6 mikroszerkezeti valtozasok-
tol. Ezekre a véltozasokra jellemz& a 10. &bra.

A mechanikai tulajdonsagok szempontjabél nem
csak a hegesztési h6t, hanem a masodlagos héhataso-
kat is figyelembe kell venni. Példaul tobbsoros varra-
toknal a kovetkez8 sor athékezels hatasat, hiszen ez
nagymértékben befolydsolja a kialakult szévetszerke-
zetet.

A héhatdsdvezet kiilondsen érzékeny az elridege-
désre, amely a szerkezetek tonkremenetele szempont-
jabol kritikus lehet. Ilyen elridegedés a hegesztési hé

Kotéstipus és a kétés . Hegeszidanyag & & N . .
I geometridja " Alapanyag tipusa , és hegesztési jellemz6i Karny

A fém kémiai tsszetétele

Hiitési gorbék
T=850°C-t6l T=500 °C-ig

A szer arok és a Az ausztenil
zarvanyok dsszetétele Osszetétele
v

I Fazisdiagramm l

Idd-hémérsékiet
atalakulasi diagramm

Az al i
mérete

Az dtalakulasi
- . o
Az atalakulasok kezdeti
hémérsékdetei

aferrit alkotok és a
mikrofézisok valtozésara
jellemzd szamok
meghatarozasa

A varrat 6sszetétele és
mikroszerkezete

A hegesztétt kotés
megkovetelt
tulajdonsagai

9. dbra Hegesztett kotés tulajdonsdgait befolydsold tényezék
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W

dések matematikai kozelitésére, a héhatasovezet szi-
vosagat befolydsol6 tényezékre és a végeselemes ana-
lizisre mutatunk be példat.

Az acélok hegeszthet&ségénél szerepet jatszo ténye-
26k j6 attekintését adja a 6. dbra [4]. Ahogyan az dbran
is lathat6, a hegeszthet&ség igen bonyolult fogalom,
nagyon sok tényez§ egytittes hatasat kell figyelembe
venni. Ebbdl kovetkezik, hogy elsGsorban empirikus
Osszefliggések léteznek és kiilon probléma minden
faktor figyelembe vétele. J6 példa erre a repedés kép-
z8désére jellemz8 mutatészamok meghatérozasa, hi-
szen a szakirodalmak sokasdga sorol fel olyan 0ssze-
fuggéseket, amelyek valamilyen kritérium alapjan a
repedésérzékenységet jelzik.

Hidegrepedés-érzékenység modellezése

Mint ismeretes, a hidegrepedés-érzékenység alap-
vetden
- az alapanyag vagy varratfém edzhet6ségétdl,

— avarratfém hidrogén tartalmatol és
— a maradd fesziiltségektdl
fligg.

Tobb szamszerdsithet§ jellemzé is megadhato, ame-
lyek a hidegrepedés-érzékenységet jellemzik, illetve
jelzik, igy példaul a

— karbon egyenérték,

— kritikus keménység a héhatdsovezetben,
— kritikus lehtlési id6,

— kritikus implant fesziiltség,

- kritikus lemezvastagsag,

- minimalis eldmelegitési h6mérséklet, stb.

Kevés olyan repedésérzékenységet jelzé osszeflig-
gés van, amely az Osszes befolyasol6 tényezét figye-
lembe veszi. Numerikus moddszert alkalmazva, neve-
zetesen tobbparaméteres regressziéval kapta Uwer a

7. dbra szerinti Osszeftiggést [5]. Az dbra a f6 paramé-
terek hatdsat is mutatja az elémelegitési hémérsékletre
[6].

Ahogyan a [7]-ben arra ramutattunk, a szakiro-
dalomban taldlhaté Osszefliggéseket alkalmazva
ugyanarra a feladatra, az el6melegitési hémérséklet
értékében akar 100 °C killénbség is lehet. Adott feladat-
hoz sziikséges hébevitel szamitasakor is azt kaptuk,
hogy ahdny médszer, annyi eredmény.

Természetes a szakemberek korében a bizonytalan-
sag arra vonatkozéan, hogy melyik médszert hasznal-
jak. Olyan altalanos 0Osszefiiggés meghatérozésa
amely minden tényezét figyelembe véve alkalmas a
hidegrepedés el6rejelzésére, még vérat magéra. Eppen
a matematikai modellezés fejl6désétSl remélhetiink
eredményt.

Jobb hijan, a [7]-ben kozolt algoritmus hasznalatat
javasoljuk.

Melegrepedés-érzékenység modellezése

Amelegrepedés-érzékenység otvozetlen-, gyengén-
és mikrodtvozott acéloknal
— a kémiai oOsszetételtsl,

— avarrat alakjatél és méretétdl és
— a fesziiltségektdl (eldmelegitési hémérséklettsl)
fiigg elsésorban.

Az 1. tablazatban néhany empirikus Osszefliggést
gyUjtottiink 6ssze, amelyek a melegrepedés elérejelzé-
sét célozzak. A felsorolt Osszefiiggések hibdja, hogy
csak a kémiai Osszetételt veszik figyelembe. Egyediil a
Hcri szamszertisiti a varrat alakjanak hatasat is.

Osszefuggés Kritérium
o Si Ni 3 | HCS < 4 nem érzékeny
HCS_C(S+P+E+WJ/ (3Mn+Cr+ Mo+V)-10 HCS > 4 érzékeny

P Si Mn Ni Cu Cr CEpoT>0.45 esetén

CE C+2S+ +—+—+—+—+‘ s
: for = 310 1215 15 | érzékeny
7, = 700CET +160tanh(s / 35) + 62HD** +(53 CET - 32)Q - 330,{°C] Ni Mn Cu S Mo Cr
Ahol CE=Cr ™0 e 15 21 76 CE, han
) anoé,
CET =C+ Mn+ Mo + CreCu + M a karbonegyenérték 1 ¥
10 20 40 Nidbotvozési acélra: illetve ha
s =az egyenérték(i falvastagsag, mm-ben UCS; =230C +190S + 75P +45Nb - 1238i —54Mn -1 UCSq1 23 N6
HD = adiffizioképes hidrogéntartalom, cm’® /100§ varratfém mennyiségre vonatkoz6an -
] = a fajlagos hébevitel, ki/mm—ben C-Mn acélra: a repedés érzékenység
UCS, =184C + 9705 + 188 P — 18.1Mn — 4760CS — no.
P N —1240CP +501PMn +32600SP +12.9 UCS; > 30 repedes
T T érzékeny
| UCS;j < 10 nem érzékeny
Gyengén 6tvozott acélra:
UCS, =223C+197S +100P +48Nb —14,35i —
—-6Mn—16A41 -1
Ausztenites hegesztdanyagra: L >0 érzékeny
. CET > S L=299C +8 Ni + 142 Nb —55 (%5 ,,) - 105
I I
AH =700C +17Cr —-37Ni—117Nb+29Mo0 + 188 AH < 0 érzékeny
Lt nd, az érzékenység né
T4 T4 Ly =70 C_ﬂ—@+9p+4s+ﬁ+g ECAT b yses
12 9 70
Likvacios repedésre: tgak < 0.8 érzékeny
tge, =4.166+361. 36C—45407C(P+S)— tgay > 1.2 esetén nem
Cr érzékeny
CET -11727C=— +906(P+S)
2 Ni
. HD CET, Q Hep, =C+0.755 -003Mn— 0.06(/) +009 Herq < 0.15 esetén nem
. v @ =belsd alaktényezd érzékeny
7. dbra Tobbparaméteres regresszids 0sszefiiggés az eldmelegitési
hémérséklet szamitdsira 1. tdbldzat
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A leggyakrabban alkalmazott modellezési modszere- Hegesztési jelenségek modellezése
keta4.dbra mutatja[2]. A hegesztés teriiletén az dsszes

modszerre lathatunk példat a vonatkozé szakiro- Alegtobb szakirodalom hegesziésnél [4] és [6] alap-

dalomban. Az abran néhdny tipikus alkalmazési terii- /&% . , loyésd
letet is feltiintettink , — ah6- és elektromos potencidl-eloszlas modellezésé-
) vel,

A tovébbiakban példdkat mutatunk be hegesztési

jelenségek modellezésére — aszilarduldsi folyamat modellezésével,

— avarratban lejatsz6do jelenségek modellezésével,
— a hohatdsovezetben lejatsz6d6 jelenségek modelle-

| Numerikus matematikai médszerek  Attekintés) l ZeseV?I eS/ . . ..
— afesziiltségek-alakvaltozasok modellezésével
Egvszerii algebrai egvenletek || Differencial szamitas Optimumszamitas .
foglalkozik.
-Intervallum felezés -Interpolacios poli -Szimpl 0d e . s z
Corvatum felee TIETpOIRAIGS polinom Fimpiex mocszer Egy mas fajta csoportositdst mutat [3] alapjan az
-Fixpont médszer -Gradiens médszer . . P
alkalmazott elméletekkel egytitt az 5. dbra.
-Newton médszer Integralszamitas ~Gauss -Newton médszer
-Négyzetes interpolacid -Trapézszabaly Kozelitd szamitas o o
-Bairstow's médszer -Simpson szabaly -Linearis regresszio [ H egesztési folyamatok modellezése
-Romberg integracio -Nemlineris regresszio [ ) | . . APY |
A modell tipusa | Modeliezett jelenség (elmélet)
Egyszerii linearis -Predictor-Corrector modszer | -Csebisev polinom [—— ———t — P =—T —
euvenletrendszerek -Gauss-féle integracio -Linedris tobbszoros regresszié S%'lar d S;e rkezet modell Rugalmas m,ezo, . (Hooke)
- - Hbhatasdvezet modell Rugalmas-képltékeny mezé
-Gauss-eliminacio -Lobatto- és Konrod interracio | -Kozelités spline-al Varratfirdé modell Viszkoplasztikus mezd ‘ (tanésfolya’s)
-Gauss-Seider-iteracio Ewvszerii differencial egenlet Hegeszt6iv modell Homérseklet mezd B (novezetes)
o Hegesztélang modell Elektromédgneses mezé (Maxwell)
| _Egyszorli iterdci6 | -Buler modszer LEgyéb médszerck Elekiréda leoivasasi Hidrosztatikus nyomasmezé
Interpolacio -Modositott Euler médszer -Monte Carld médszer modell L . .
Varratlencse modell Termokapilldris aramlas (Marangoni)
-Newton-Gregory médszer -Runge-Kutte médszer ~Claster modszer Surledo réteg modell Laminaris és turbulens (Newton,
-Lagrange-Polinom -Adams médszer -Variacio szamitas aramlas a varratfiirdében Navier-Stokes)
-Spline interpolacié -Milne médszer -Faktoranalizis Sto. Konvektiv dramids (Buoyancy)
Fourier i o . s Mikroszerkezet termokinetika (szemcsentve-
-Fourier interpolacié -Fourier transzformacié .
‘ kedés, szem-
-Hermite f8le interpolacio Parcialis differencial eyvenlet || -Végeselemes médszer cseatalakulas)
Egyszerii nemlinearis -Implicit médszer -Hatar elem médszer g; S rogén diffuzio (Fick)
| exvenletrendszer -Explicit modszer -Fraktal geometria — M — = =
Newton-Raphson modszer -Crack-Nicholson modszer Kaosz elmélet 5.dbra Hegesztési fol yamatok modellezése
-Broyden modszer stb. . . P . P
Felezési médsser Jelen kozlemény keretében nincs lehet&ség arra,
hogy minden témakoérrel foglalkozzunk, igy a héha-
3. dbra Numerikus médszerck tasovezetben lejétsz6dé folyamatok, a varratban szi-

larduldskor lejatszod6 folyamatok és jelenségek mo-

o 2 . .
dellezésével foglalkozva, féleg a hideg- és melegrepe-
ANALITIKUS SZTOCHASZTIKUS | KARAKTERISZTIKUS SAV MODELL
MEGOLDAS MODELL ELEM MODSZER
Tdrbbnyire 1-dim. . 1,2 dimenziés 1,2 dimenziés 1,2 dimenziés
T-T x x_ b £, =
ﬁ:»/cm-/n/{mo;ﬁ] . ] JELLEMZO VALTOZOK
} / KEMIAI OSSZETETEL C. N, OTvOZO ELEMEK. NYOMELEMEK
ZL [ ATALAKULASOK, MIKRQSZERKE}ET —| FAZISOK, RESZECSKEK, SZEMCSEMERET....
o [~ HEGESZTES| HOCIKLUS LEHULES! ID3, MAXIMALIS HOMERSEKLET
| I | 1 HEGESZTES UTAN! HOKEZELES —1 LAGYITASI HOMERSEKLET ES IDO
f L [T ELEMEK FALVASTAGSAGA | EGYENERTEK( VASTAGSAG, KOTES TIPUS
Féiishat ar feldieti - . s, KORLATOZO FELTETELEK TENYLEGES FESZULTSEG, TOBBTENGELY( FESZOLTSEG! ALLAPOT
Specialis problémak | Eimozdulésok. jelenségek fgt'?l::‘:kii' . [~ HIDROGEN TARTALOM | FEDOPOR. NEDVESSEGTARTALOM, ELEKTRODA TIPUS
leirasa és Vonzasi, taszitasi S - =
Id > fol amatok Harmad'agos dlffuZIO. Henger- rL KZVETELT TULAJDONSAG JELLEMZ®) PARAMETEREK
megoldasa. 3% g Mikroszerkezeti szimmetrikus o |ofo oo KEMENYSEG (CE 185, kezdeti paraméterek.....)
+ Analég elemzés véltozasok. szamitasok. o |o|olo|o SZILARDSAG f(CE ,18/5 , szemcseméret.........)
l Szemcsedurvulas. oo oo e ]o szivossAc Nom szamszertsithets ténye2k, szemcseméret
o |o |o e |o |o HIDEGREPEDES elkeriilése Karbon ekvivalens
{ e o o lo MELEGREPEDES elkerillése ’ HCs, CEHOT 1 UCS paraméter
VEGES ' VEGES TERFOGATOK VEGES ELEMEK EGYEB ° o |o RETEGES TEPODES £(S - tatalom, ............)
DIFFERENCIAK MODSZERE MODSZERE ° o HO OKOZTA RIDEGEDES Bruscato - Formel agyenlet
MODSZERE olofo]ofe]o FESZOLTSEGCSGKK. REP. SRC - paraméter , G, P, T
o |o ° o |o KORROZIOS ELLENALLAS Pitting korrziés index,..
1,2 -dimenziés . 23-dimenziés — 2,3-dimenziés _j Sth. Stb.
‘ ‘ Hatarelem
médszer, ' MASODLAGOS FAKTOROK
specidlis HARMADLAGOS FAKTOROK
elemek. ] © | ELEKTRODA TIPUS
> o | o | HEGESZTESI ELIARAS HEGESZTESI SORREND
| / FEDGPOR,
| o o HEGESZTESI PARAMETEREK VEDOGAZ, ZARVANYOK .
6mérsé & | S— — T o P T e a— OTES TlPus £
g;frzglrf)seklet meze. Hémérséklet mezé' Homersek'e‘ Me20; ; : :LO;MELEG‘IJTESI HOMERSEKLET .
A i P oo
Véltosasok leird Aramlasi folyamatok a | Aramlasi szamitasok a S
eirasa. varratémledékben. varratémledékben. S L L L SOROK SZAMA o i _
Dermedési folyamatok Elektromégneses mezé. o |o © | TAVOLSAG A KOTESVONALTOL o
szimulacidja. Rezgési probléma. ° KEVEREDES( JELLEMZOK T
Mikrofolyamatok. = OLVADSIVESETERES BEFOLYASOLO TENYEZOK
Atalakulasi folyamatok. | ° ° FIZIKA TULAJDONSAGOK ,. i
doabra Modellezési médszerek 6. abra Acélok legeszthetdséget befolyisold tényezdk
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Dr. Palotds Béla(Budapesti Miiszaki Egyetem), Borhy Istuin (KRAUSE Kft.)

Hegesztési folyamatok
matematikai modellezése

Mar Galileo Galilei (1564-1642) felismerte, hogy a
modern tudomany elképzelhetetlen a matematika nél-
kiil, amikor azt mondta:

A természet konyve a matematika nyelvén van frva”.

Természetesen az anyagtudomany, anyagtechnolo-
giak tertiletén is jol alkalmazhat6k a matematikai mo-
dellezési modszerek, igy a hegesztés tertiletén is. A
hegesztési folyamatok leirdsaval, a h6hatdsovezetben
lejatszodo  atalakulasok elGrejelzésével, a varhato
mechanikai tulajdonsdgok meghatérozdsaval stb. az
elmilt évtizedekben szamos munka foglalkozott pél-
daul [1],[2],[3],[4], [5], [6], nem torekedve a teljességre.

Jelen kozlemény célja az, hogy a matematikai mo-
dellezés elméletébdl kiindulva néhany példat mutas-
son be a hegesztés tertiletérél elsGsorban azért, hogy
kiindulasul szolgaljon ezen a fontos teriileten, amely a
jov6 meghatarozé modszere lesz. ‘

A matematikai modellezés modszerei

A matematikai modellezés és az egyéb modellezési
modszerek viszonya az 1. abran lathaté. [1] Hegesztés
terliletén természetesen a fizikai modellezések is jol
alkalmazhatok.

MODELL
FIZIKAI SZIMBOLIKUS GONDOLATI
STATIKUS MATEMATIKAI NEM MATEMATIKAI

DINAMIKUS

DINAMIKUS | STATIKUS |
[ANALITIKUS ] | NUMERIKUS | I NUMERIKUSI rANALlTIKUS |

|

I SZIMULACIOS MODELL [

Maga a modellalkotds egy Osszetett tevékenyseg,
melynek sordn szamos szempont figyelembevételére
van sziikség (2. abra). A modell nem lehet 0ncélq,
annak szervesen kell kapcsoldédnia a valésaghoz.
Végeredményben a miikédé modellhez iterativ uton
jutunk el. A modellezés folyamataban kiilonésen fon-
tos a megbizhaté dokumentalds.

A matematikai modellezéseken beliil kiilonosen
nagy szerep harul a numerikus modszerekre, hiszen a
legtobb jelenséget analitikus titon megoldhato egyen-
letekkel nem tudjuk leirni. A gyakorlatban alkalmazott
numerikus médszereket a 3. dbran foglaltuk dssze. [11]

A numerikus médszereket legtobbszor valamilyen
modell alapjan felirt egyenletek megoldasakor, kisér-
leti adatok feldolgozasakor stb. hasznaljuk. Termé-
szetesen a numerikus médszerek alkalmazasanak els-
nye napjainkban érzékelheté igazan, hiszen a szami-
tastechnika adta lehet&ségek alapjan nagy pontossag
és elfogadhaté szamitdsi sebesség érhetd el.

A matematikai modellezéseket més szempontbdl is
szokas csoportositani, példaul amodszer neve alapjan.
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1. dbra A modellezés tipusai

2. dbra A modellalkotds folyamata
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hogy megfelelSen felkésziilt he-
gesztSk esetén ennek az eljarasnak
az alkalmazasa semmiféle problé-
mat nem jelent.

A duplex-acélok plazmahegesz-
tésével foglalkozé el6adas bizo-
nyitotta, hogy az eljaras a metallur-
giailag szenzibilis anyagok hegesz-
téséhez azonos vagy hasonlé (szu-
perduplex) hozaganyagokat kell
hasznalni. A nitrogén ausztenit-
képzé Thatasat novelt nitro-
géntartalmui véddgazzal lehet ki-
hasznalni. A vita azt mutatta, hogy
még tovabbi kutatasok sziiksége-
sek az élel6készités és a metallur-
giai kérdések teriiletén.

A 4. dbra egy védGgdzas tobb-
ponthegeszt6  portélberendezést
mutat, melyet vagonok padlézata-
nak hegesztéséhez hasznalnak. Az
el6adas kitért—a vezérlés és a beren-
dezés kialakitdsan kiviil — a mint-
egy 1000 hegpontot készité teljes
gyartas folyamatellenérzési rend-
szerére, amely minden egyes heg-
pont dramerdsségét, fesziiltségét és
gazmennyiségét ellendrzi.

A gépjarmiitengely — elemek
nagysebességii  fogyoelektrodas,
védbgazas ivhegesztésének opti-
malizdldsaval foglalkozé elSadés
alatamasztotta a nagysebességi
hegesztés egyenletes j6 minGségét,
mely gazdasagi el6nyokkel is paro-
sul. Felmeriilt a vita soran a forgé-
ives technika, illet6leg a kéthuzal-
elektrédas hegesztés alkalmazha-
tésaga.

Egy elSadas a konnytiszerkeze-
tes épitéshez (pl. sinjarmtivek) ki-

vozet ponthegesztett kotéseinek
tulajdonsédgaival foglalkozott, ki-
16n06s tekintettel a hegesztett koté-
sek kifaradési hatardra. A tapasz-
talatok szerint sikeriilt megfelel$
tulajdonsagokat elérni, amely a ki-
faradasi hatar tekintetében a folya-
matparaméterektdl fliggetlen volt.
A vita kimutatta, hogy ez mind a
ferrites korr6zi6allé acélok vonat-
kozasdban, mind pedig a jarm-
gydartas egyéb teriiletén is érdekls-
désre tarthat szamot.

Alézersugaras hegesztés jarm-
ipari alkalmazasaval kapcsolatban
foglalkoztak a finomszemcsés szer-
kezeti acélok lézersugaras hegesz-
tésének anyag- és vizsgalattechni-
kai jellemzg&ivel, kiilonds tekintet-
tel a kiilonboz6 vékonylemezek
kotésére. Osszehasonlitottak a 1é-
zersugaras hegesztést az elektron-
sugarassal. A melegszilard acélok
esetén a nagyenergidju lézersuga-
ras hegesztés alkalmazdsa az el6-
nyos, mivel ilyen esetben gyakran
el lehet hagyni a hegesztést kovetd
utéhdkezelést.

A szamitogépvezérlésti, harom-
dimenzids szenzoros, lézersugaras
portalhegeszt6 berendezés kiillono-
sen eltér§ vastagsagu lemezekbdl
allo platindk (Tailored Blanks) he-
gesztésére alkalmas. A szenzor és a
gyartasi rendszer alkalmazasaval
rugalmas és a mindennapi munka-
ban hasznosithaté megoldassal ki
lehet hasznélni a nagy sugdrming-
ségl lézert. Vizsgaltak, hogy mi-
lyen médon lehet kiilonb6z6 Al-6t-
vozetekbdl levs lemezeket kiilon-

fejlesztett 1.4589 anyagszamu 6t- boz8 sugdrforrassal egyesiteni.
Aram- Aram-
forras 1 HuzalelGtolok forrds 2

Vezérld
szekrény Szan 1

bélyeg

forras

kézi /

Szan 2

4. dbra. A fogydelektrédds, véddgazas ponthegesztd berendezés kialakitdsa

W

Egyértelmien kideriilt, hogy a lé-
zersugar kivaloan alkalmas alumi-
nium egyesitésére, ha az eljardsra
jellemzé tényezdket figyelembe ve-
szik. Az elSadast kiegészitették
olyan tapasztalatokkal, amelyeket
Nd:YAG lézerrel torténd hegesztés
soran tapasztaltak hozaganyag al-
kalmazasa, kétsugaras technika, il-
letve a sugarmozgatas esetén.

Sugaras eljarasok

Korszerti elektronsugaras he-
gesztSberendezés alkalmazéasaval
az érintkezSk gyartdsdnal integralt
mindségbiztositast és optimalis ki-
hasznalast lehet elérni az egységes
folyamatszabalyozas racionaliza-
lasaval. A nagyszilardsagu Al-6t-
vozetek elektronsugaras hegeszté-
sének nagy elénye példaul a ha-
gyomanyos hegesztdeljarasokkal,
aragasztassal, illetve mas mechani-
kus kotési eljarassal szemben, hogy
az el&irt paramétereket allando ér-
téken lehet tartani. A héhatdsove-
zetben fellép§ repedésképzidést a
hozaganyag és hegesztési sebesség
megvalasztasdval meg lehet aka-
délyozni.

Egy intézetekbdl és cégekbdl alld
konzorcium foglalkozik a kénny-
szerkezetek lézersugaras hegeszté-
sének fejlesztésével. Tobbek kozott
kifejlesztettek egy modszert az el-
hizédasok minimalizdldsara. Az
aluminiumiparban fellépé problé-
makat megfelel6 modszerekkel
meg lehet oldani és a sugdrhegesz-
tés elényeit meghatarozott techno-
logiai feltételek kozott a gyartdsban
ki lehet hasznalni.

Az 5. dbra egy szén-dioxid gaz-
lézeres berendezést mutat, mellyel
volfram-karbid tartalmu port lehet
a feliiletre feljuttatni. A felrakott ré-
teg mindsége, illetve az eljaras szé-
lesebb korben is alkalmazhatd, ami
a megfelel§ folyamatszabdlyozas-
sal és a felrakott réteg kedvezd tu-
lajdonsagaival magyarazhato. Bér
a lézertechnoldgia kivaldan alkal-
mas az automatizélasra, a jelenlegi
ar-teljesitmény arany az eljarassal
elérhet6 mindséghez viszonyitva
még nem tlinik olyan kedvezdnek.

Termikus vagas

A termikus vagoeljarasok kozil
aziparban a plazmavagas mellett a
langvéagas a legelterjedtebb. A va-
géaskor azonban a vagando vastag-
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dramu hegesztéfejnél nagy aram-
mal  terhelhets, nedvességgel
szemben ellenalld és megfeleld
szemcsézet. Mds esetben metal-
lurgiai szempontbol optimalis t6-
mor- vagy porbeles huzalkombina-
ciéra van sziikség. Igy példaul az
egyik huzal egyenarammal, az azt
kovets harom vagy négy huzal pe-
dig maximum 1000 A valtakozo
arammal terhelhets. Fontos szere-
pet jatszik itt a huzalatmérd, a hu-
zalok egymastol valo tavolsaga, il-
letve a huzalok hajldsszoge.

A 2. 4bra egy teljesen automati-
zalt fiigg6leges helyzetti fedett vl
hegesztést szemléltet, amelynél a
szalagelektrodat a hegfiird6hoz
vizszintes sfkban vezetik be. Az el-
jaras alkalmazhaté tompavarratok,
sarokvarratok készitésekor, felra-
kaskor mind szerelési, mind pedig
epitési koriilmények kozott. A 10
mm x 1 mm-es méreti tomor sza-
laggal minimalizalhato a kitolten-
d6 varrattérfogat. A kisebb varrat-
keresztmetszet és a nagy leolvadasi
teljesitmény lehet6vé teszi a he-
oesztési sebesség novelését és a faj-
lagos  hdbevitel  csokkentését
(30...50%-kal lehet kisebb, mint az
elektrogaz hegesztésnél). A kedve-
26 dermedési feltételek miatt nem
kell melegrepedések keletkezésé-
vel szamolni. Erdemes megemlite-
ni, hogy viszonylag keskeny héha-
tasovezetjonlétre, mely eljaras var-
hatéan a kovetkezd két-harom év-
ben el fog terjedni az iparban is.

Aszerkezeti elemek feltiletét plaz-
ma felrakohegesztéssel lehet kopa-
salléva tenni, amely feliilet csak kis-
mérték(i utinmunkalast igényel. A
nagytérfogati alakos elemeknél a
felrakés tobbrétegti, a kistérfogatu-
aknal egy- vagy kétrétegii lehet. A
plazma felrakohegesztés alkalmaza-
sara fékéntaberendezések gyartasa-
ndl van nagy igény.

A vakuum-plazmaszorassal ki-
égésre hajlamos elemek, mint pél-
daul titan vagy tantdl vihetS fel
100...1000 um vastagsdgban. A fel-
vitt feliilet keménységét, porozita-
sat és feliileti érdességét véltoztatni
lehet a plazmagaz tisztasdga (kii-
16nboz6 tisztasagu argon) altal.

Az aluminiumdétvozetek kombi-
nalt lézer- AW hegesztésekor csok-
kenthetd a fajlagos hébevitel, javit-
haté a varratminéség, novelheto a
termelékenység. A nyomdsos Al-
ontvényeknél elhagyhat6 a koltse-
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ges elGkészités, azonban a hegesz-
tendé élfeliileteken levé ontési kér-
get el kell tavolitani, kilonben nem
lehet megfelels kotést kialakitani.
Mivel az iv hossza megnovelhetd,
osszehegeszthet6k az ontvények
sarokrészei is.

Bemutattak a hegesztéaramfor-
rasok jelenlegi szintjét is. Az Gjon-
nan fejlesztett aramforrdsok keze-
lése — a bonyolult belsé szerkezeti
kialakitdsuk ellenére — egyszer(i és
attekinthetd.

A plazma- és nagyfrekvencids
impulzustechnikaval kapcsolatos
kérdésre az elBaddk azt a valaszt
adték, hogy ezek az dramforrasok
majdnem mindent tudnak, de nem
lehet minden elényét miiszakilag
kihasznalni.

Egy uj fejlesztésti dramforrasnak
majdnem idedlis dramlefutést kell
szolgaltatnia. Ezzel olyan impul-
zusalakok érhetSk el, amelyek he-
gesztéstechnikai alkalmazasa meg
tovabbi kutatast igényel. Ugy ti-
nik, hogy a hasznalhatéség hatarat
a zajemisszio szintje korlatozza.

A huzalel$tol6 rendszerek vizs-
galatdval foglalkozd eléaddsok vi-
téja sordn egyértelmiivé véltak a
modern push-push/push-pull el6-
tolorendszerek  alkalmazasanak
igen nagy eldnyei. A huzalel6tolo
rendszercket és tomlSkoteget a
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normal felhasznalé szamara kell
optimalizalni. Igényként mertlt
fel, hogy a huzalelStolas alkalmaz-
kodjék a gyakorlatban hasznalt
technikakhoz, s ezért at kell dol-
gozni a huzalel6tolassal foglalkozo
DVS irdnyelveket.

Szédmos kutatasi munka foglal-
kozott az fvszenzortechnikédval a
kéthuzalos fedett v hegesztés, a
szamitogépes kiértékelés és robot-
vezérlés, a forgoives hegesztés és a
mérési jelérzékelés semleges halo-
zata kapcsan. A 3. dbra a nagyse-
bességgel forgd huzalvég-technika
alkalmazasanak elényeit mutatja.
Az elGadast kovetd vita a szenzor-
technika gyakorlati alkalmazdsara
iranyult, éspedig olyan tertiletekre,
mint a gyartohelyen torténd alkal-
mazasa, a nem megfeleld éleloke-
szités kérdése, illetleg az orbitalis
hegesztés teriilete, amelyek az iv-
szenzorok lehetségeit jelenleg
meghaladjak.

Anikkelanyagok impulzusos fo-
gyoelektrodds, véddgédzas ivhe-
gesztése alkalmazasaval kapcsolat-
ban az erre a célra kifejlesztett ke-
verékgazok hatasat ismertették és
néhény alkalmazdsi példa bemuta-
tasaval érzékeltették a modszer
gazdasdgossagdt és nagyobb telje-
sitményét. Az ily médon elkészitett
szerkezeti elemek bizonyitottdk,

Nagy
letapogatasi
rata

A beolvadas
céliranyos
valtoztatasa

Kis vibracioju,
egyenletes
pisztolylengetés

A robotmechanika
tehermentesitése

ivszenzor
aluminium
esetén

Nagy
jelamplitGdo

Oldaliranyu,
mérésértékelés,
el6l a vagasi
résben és a
hegfurdében

A mérési sik
a lengetési siktdl
flggetlen

3. dbra. A gyorsan forgd huzalelektroda vég eldnye
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alakzat kozvetlen kozelében ébre-
dé Osszetett fesziiltségeket és a
vizsgalt proébék alapjan meghata-
roztak a kritikus huzoéfesziiltsége-
ket. A héalakzattal hevitett préba-
testeknél az titémunka nem valto-
zott. Ha a langegyengetés hémér-
séklete 900 °C felett van, akkor a
szakitészilardsdg = csokkenésével
kell szamolni.

A munkabiztonsag targykorén
beliil foglalkoztak a kozponti gaz-
ellaté berendezésekkel szembeni
kovetelményekkel is. Manapsédg
elég sok rendelet és elGiras szaba-
lyozza a vizsgélati feltételeket, a
biztonsagi eléirasok mellett példa-
ul a tomitetlenség a gazkoltség no-
vekedését, a véddgazok szennye-
z8dését vonja maga utan.

A tudomainy
és a kutatas foruma

A hegesztési kutatasi témak ko-
ziilaz egyik el6adés a sugarhegesz-
tett munkadaraboknal jelentkezg
elhtzédasok és/vagy sajatfesziilt-
ségek végeselem modszerrel torté-
né meghatarozasahoz olyan prog-
ramrendszert dolgoztak ki, amely-
nek segitségével a kiilonb6z§ su-
garparaméterek hatasat lehet ki-
szamitani. Igy példaul az atalaku-
lasmentes anyagoknal a lehtlési
id6t és a hShatdsovezet méretét le-
het el§zetesen meghatarozni.

A ferrit-ausztenites hegesztett
kotések osszeolvadasi hatdranak
metallurgiai jellegzetességei” cimti
el6adds a ferrites és ausztenites
anyagok hegesztett kbtésében vég-
bemend difftiziés folyamatokkal és
az abbdl ered§ jellegzetes fazisvi-
szonyokkal foglalkozott. A szerz6k
a metallogréfiai vizsgélatok alap-
jan ajanlasokat adtak a megereszté-
si idére és a maximalis lizemi hé-
mérsékletre. A feldolgozott adatok
lehetévé teszik a moédszer maés
anyagra torténd alkalmazasat is.

Egy masik el6adas a Fourier-hé-
vezetési elv felhasznalésa, illetSleg
a gazok hegfiird6bdl torténd kijuta-
si sebességének vizsgdlata alapjan
modellt dolgozott ki nyomasos 6n-
téssel készitett aluminiumontvé-
nyek bevont elektrédas kézi ivhe-
gesztési paramétereinek és a meg-
engedhet6 porozitisméretek meg-
hatarozaséara. Ha ez utébbi nem ha-
ladja mega 10 mi/kg értéket, akkor
az ontvény még hegeszthetd. A sza-

mitott eredmények jol egyeztek a
gyakorlati vizsgalati eredmények-
kel. Jéllehet a hegfiird6 mozgasat a
kutaték még nem vették eddig fi-
gyelembe, a modell alkalmas hibas
élel6készitésbdl eredS porozitasok
meghatarozdsara.

Kazanok és nyomastarto
edények hegesztése

A kazénok és nyomadstarté edé-
nyek gyartasa teriiletén a hegesz-
téssel torténd feldolgozasi lehetd-
ségek és a koltségelemzés igen fon-
tos tényezdk, fiiggetleniil attdl,
hogy milyen anyagokat hegeszte-
nek Ossze. A X10CrMoVNDb9-1 ti-
pustd melegszilard acélcsé korvar-
ratdt csak megfelel$ szaktudds és
jartassag esetén lehet hibamente-
sen hegeszteni. Ezért fontos a meg-
felel6 hozaganyag és védégaz kiva-
lasztdsa a nagyobb hegesztési se-
besség elérése és a megfelels athe-
gesztés érdekében.

Gazdasagossagi és minGségi
szempontok indokoljak a fogyo-
elektrédas, aktiv véd6gazas orbité-
lis hegesztésnél a porbeles huzalok
alkalmazésat. Kivanatos lenne pél-
daul, ha az eredményes kisérletek
alapjan asivatagi cséfektetési mun-
kaknal a gyokréteg és a ,,Hotpass”
réteg készitésére a gépesitett fogyo-
elektrédas, aktiv védSgazas he-
gesztést alkalmaznék.

A korabban kézzel hegesztett
csovek  Osszekotése manapsag
tobbnyire gépesitett mddon torté-
nik, ami a teljesitmény novelését,

.

reprodukélhat6, jobb mindség els-
allitasat és a gydrtasi koltségek
csokkentését eredményezi. Példa-
ként hoztak fel a 150 mm névleges
atmérgjld, RSt 372, illetve a
X6CrNiMoTi 17-12-2 tipusd, 4,6
mm, illetve 5,0 mme-es falvastagsa-
ga csovek illesztési hézag nélkiili
egyréteg( orbitalis plazmahegesz-
tett kotését, ahol kiilonos gondot
kellett forditani arra, hogy a he-
gesztendd élek kozotti éleltolodés 1
mm alatt maradjon. Van példa ter-
mészetesen arra is, amikor gyakor-
lati megfontolasbél kedvezébb a
bevont elektrédas kézi ivhegesztés,
mint példaul az X4CrNiMo16-5 ti-
pust lagymartenzites anyagbol ké-
szilt 40 mm-es névleges méretd,
2500 bar névleges nyomasra terve-
zett cs6 hegesztése, amelynek biz-
tonsagos elkészitéséhez az alap-
anyagra, hozaganyagra és hegesz-
tési technoldgiara vonatkozé atfo-
g6 know-how éll rendelkezésre.

[vhegesztés

Nagy falvastagsdgud (max. 50
mm), nagyatmérgji csovek hossz-
varratainak fedett ivii hegesztése-
kor észrevehet§ teljesitménynove-
kedést lehet elérni 4 és 5 huzalelekt-
rédas rendszer alkalmazasaval,
ahol a hegesztési sebesség elérheti
a 3 m/min értéket is. Ehhez nagy
aramterhelhet8ség(i és gyors he-
gesztésre alkalmas fedéporra van
szlikség, amelynek megomleszté-
sekor keletkezé folyékony salak j6
nedvesit6képességli, az egyen-

Rézsin
Hegesztépor

Folyékony salak

iv

Hegfird6

Szalagelekiréda

Mozgé flirdébiztositas
(vizh(ités()

Megdermedt salak

Munkadarab

\d

2. gbra. Fiiggdleges helyzet fedett fvif hegeszités elve vizszintesen adagolt szalagelektréddval
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,Ismeret-transzfer”
szélesebb bazison

Beszdmold az 1995-ben, Drezdiban tartott ,Grofle SchweifStechnische Tagung”-
on elhangzott eléaddsokrél Wissentransfer auf breiter Basis. Tomoritvény a
Schweiflen und Schneiden 12/1995 szama 1000-1015. oldaldrdl. Forditotta és

tomoritette: dr. Kovdcs Mihaly

A kozlemény egy rendkiviil tar-
talmas konferenciardl szamol be,
tomoritett forditasban. Mivel az
eredeti szoveg is méar tomoritvény,
a beszamolé csak bizonyos részek
clhagyaséval (pl. ultrahangos he-
zesztés, leolvaszté tompahgesztés,
cllenallas felrakéhegesztés, terve-
z6s stb.) vélt lehetSvé.

Azon olvaséink szdmara, akik
valamely témaro6l bévebb informa-
ciét kivannak - a mindkét német
szaklapban megjelent, azonos, né-
met nyelvii szévegen tilmenden —
az el6adasok teljes szovegét a DVS
dltal kiadott 170. sorszdmu kotet-
ben taldlhatjak meg.

Uj ismeretek
és tapasztalatok
a hegesztGiizemek szamara

Ahegesztéssel foglalkozd német
lizemekben a fogyoelektrodas, ak-
tiv védbgazas ivhegesztés a leol-
vasztott heganyagra vonatkoztat-
va tobb mint 70%-ot tesz ki. A he-
gesztett kotések minGségével és a
gyartasi koltségekkel szembeni ko-
vetelmények egyre nagyobb szere-
pet kapnak. A fogyoelektrédas, ak-
tiv véddgazas ivhegesztés novekve
térnyerését magyarazza az eljaras
sokoldali alkalmazhatosaga, az
Jintelligens” hegeszt&-berendezé-
sek elterjedése, a védégazok és a he-
gesztShuzalok novekvd valasztéka.
A két- és haromkomponensti gazke-
verékekben példaul csokken az ak-
tiv véd@gdz ardnya, ami a heganyag
mindségének javulasat, a koltségek
csokkentését eredményezi.

Az aluminium volframelektro-

das, illetve fogyodelektrodas, véds-

gazas ivhegesztésének egyik f6
probléméja a porozitasok és oxid-
zarvanyok jelenléte, de szamolni
kell a hegesztéskor fellép6 na-
gyobb vetemedéssel, kotéshibdk és

repedések keletkezésével is. Az
aluminium szildard 4allapotdban
csak kis mennyiségben képes a hid-
rogént oldani, ezért, ha a hidrogén
a folyékony hegfiird6bdl nem tud
kivéalni, tgy jelentSs porozitassal
kell szamolni. A hidrogén hegfiir-
débe torténs bejutasanak lehetsé-
ges okai: a vizhitésd pisztoly hiits-
rendszerének tomitetlensége, a
nedves és szennyezett hozag-
anyag, illetve hegesztend6 élfeliile-
tek, az alapanyag, illetve a hozag-
anyag feliileti oxidjai, a frocskolés
megtapadasat gatlo kozeg marad-
vanyai, a turbulens gazaramlds mi-
att bejuto levegd stb. Mivel a hidro-
gén bejutdsat nem lehet teljesen
megakadélyozni, olyan hébevitel-
lel kell dolgozni, hogy a gazok az
omledék lehdlése soran a hegftir-
débél ki tudjanak jutni. Egy vékony
oxidréteg jelenléte kedvezd lehet,
mivel ekkor az {v azon nyugodtab-
ban ég, s igy kisebb a kornyezeti le-
veg® bejutasanak veszélye.
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A metallurgiai folyamatok miatt
fellépd porozitasok mellett a szak-
emberek vizsgaltak a mechanikai
eredet(i porozitasok keletkezéseét is
(pl. horganyzott acélok hegeszté-
se). Az 1. dbra a porozitasok kelet-
kezésének lehetséges okait mutatja
a DVS 0912 Merkblatt alapjan fo-
gyoelektrodds, aktiv véddgazas
fvhegesztés esetére. A porozitasok
jelenléte minden esetre kisebb ve-
szélytjelenthet, mint példaul a sze-
gélybeégés, repedés vagy kotéshi-
ba. Bar a porozitasok jelenléte ko-
szoriiléssel és utanhegesztéssel
csokkenthetd, el kell donteni, hogy
a varrat tipusatol és terhelésétdl
fliggSen milyen mértékd porozitas
engedhetS meg. Irodalmi adatok
szerint ha a porozitasok Osszfeliile-
te 6..10% kozott van, akkor az még
nem csokkenti a kotés mindségét.

Bar a hegesztett elemek hé utjan
torténd egyengetése nem vj keletd,
még mindig sok titok veszi kortil
kiilonosen a langegyengetést,
melynek alapelve régota ismert. A
szakemberek termomechanikusan
kezelt, nagyszilardsagu, finom-
szemcsés  szerkezeti  acélokon
(QStE690 TM és TSLE 690 V) mérték
a hegvarrat kozepén, illetSleg a h6-

Akadozé huzalel6tolas

Hibés aramatadas

Nem megfelel§ hegesztési paraméterek =
Instabil iv okozta turbulencia

okozta turbulencia
N2, Oz, H20 (levegdbbl)
Tul kevés védbgaz
okozta turbulencia
N2, Oz, H20 (levegébdl)

zsir\H* /

Injektorhatas
Nz, Oz, H20 (leveg6bdl)
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Tul sok védégaz visszamaract/
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A MIGATRONIC 25 éves évforduldja allkcalmabdl

1995-ben meghirdetett akciénkat 1996-ban is folytatjul.
Hegesztogépeink arabdl 25 % engedményt biztositunk.
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vanytigyi Hivatal utolsé ténykedé-
sei kozepette az a szandék, hogy
mindazokat a magyar szab-
vanyokat, amelyekre ,eurépai-
szabvany” kidolgozasra keril, he-
lyezze hatalyon kiviil. Tovabba he-
lyezze hatalyon kivil azokat a
szabvanyokat is, amelyek egy na-
gyon sziik tertiletet fednek le és
amelyek két vagy harom fél kozotti
megegyezéssel vilagosan, egyértel-
mibben, pontosabban szabélyoz-
hatok. Magatol értet6dé volt, hogy
azokat a szabvanyokat, amelyeket
az egyes tarcak kotelezévé tesznek,
valamint azokat a szabvanyokat,
amelyeket a kiilonbdz6 biztonsagi
szabalyzatokon keresztlil tettek ko-
telezévé, azokat természetesen to-
vébbra is kotelezs érvénnyel kell
hatalyban tartani, hiszen a Magyar
Szabvanytigyi Hivatal Elnokének
utasitasai joval alacsonyabbrendd
jogszabalyok, mint a miniszteri
rendeletek, amelyekkel egyrészt a
szabvanyok kotelezévé  tételét,
masrészt a biztonsagi szabalyzatok
hatalyba léptetésével a szabalyza-
tokban foglalt szabvanyokat tették
kotelezévé.

A Magyar Szabvanyiigyi Hiva-
tal azt a lehetdséget, amely az euro-
pa-szabvanyokhoz valé igazodast
tekintette volna meghatarozonak,
figyelmen kivil hagyta, helyette
csoportosan sziintetett meg szab-
vanyokat, tekintet nélkul arra,
hogy kozben azt esetleg egy masik
— fent mar hivatkozott - jogszabaly
vagy biztonsagi szabalyzat kotele-
z6vé tette. A MSZH Elnokének az
az utasitdsa, amely elrendeli, hogy
a kiillonbozé dgazati szabvanyok —
ligy ahogy voltak — mindenestdl ér-
vénytelenek; gyakorlatilag fene-
kestdl felforditotta az alkalmaza-
sok korét és egy olyan kaoszt ho-
zott létre, amelyben még nem lehet
tudni, hogy milyen tevékenység
mikor és mitél mindstl szabalyta-
lannak. Fiiggetlentil attol, hogy je-
lenleg egyetlen egy szervezet sem
vallalja a szabvanyok betartasaval,
ellendrzésével kapesolatos felada-
tokat, mégis tudomasul kell venni,
hogy barmely baleset vagy karoko-
zés esetén a birdsagok, illetve eltte
a nyomozé hatosdgok a szab-
vanyok alapjan fognak donteni,
nyomozni, illetve ftélkezni.

A Magyar Szabvénytigyi Hiva-
tal megsz(inésével valahogy at kell

Vitaforum

majd adni a Szabvénytarat, az ott
kezelt szabvanyokat.

A Magyar Szabvényiigyi Hiva-
tal szabvanymegsziintetési tényke-
désbél kifolyslag kérdéses, hogy
mit 6riznek meg azokbodl a ,,m{isza-
ki torvény” jellegli dokumentu-
mokbol, amelyek évtizedeken ke-
resztiil a termelés, az ipari élet alap-
jait képezték és amelyeknek alap-
jan visszamendlegesen is tudni kell
donteni. Mi lesz a sorsa ezeknek a
dokumentumoknak, hové kertil-
nek? A legnagyobb aggodalom tolt
el, hogy a megszlintetéssel egytitt
mar azok azanyagok, amelyek ren-
delkezésre alltak, a hulladékba ke-
ritltek és csak a zuzddk munkajat
szaporitjak.

A nemzetkozi tevékenységril

A Magyar Szabvanytigyi Hiva-
tal ragaszkodott a nemzetkozi kap-
csolataihoz, masrészt onmagatol
adédott, hogy a Nemzetkdzi Szab-
vanyositasi Szervezet (ISO) és az
Eurdpai Szabvdnyositasi Szervezet
(CEN) egyarant csak egy allami, il-
letve egy allam hivatalos, erre kije-
161t szervével tart kapcsolatot és
ezen keresztill folyik kolcsonos ta-
jékoztatas.

Nos, részt véve a Nemzetkozi He-
gesztési Intézet Szabvanyositasi Kit-
lonbizottsaganak ({ilésén, sajat ta-
pasztalatombol kiindulva tudom,
hogy ez a kapcsolatrendszer eddig
sem miikodott valami fényesen.

Kérdés, hogy a Testiilet milyen
médon lesz képes tdjékoztatni a
kiilénbozs szakteriileteken miiko-
d6 gazdasagi egységeket nemzet-
kozi kapesolatairdl, milyen modon
juttatja el a beérkezett informacio-
kat, hogy azok nem egy ruhasko-
sarban keriilienek gyUjtésre, ha-
nem eljussanak a szakmai férumo-
kig. Van-e mér elképzelés, hogy az
eurépahoz torténs igazodast mi-
lyen rendszerben kivanja a Testtilet
meghatarozni?

Pénziigyi kérdések

Mar az alakulaskor meghataro-
zasra keriilt, hogy a Magyar Szab-
vanyligyi Testiilet kozhasznu tar-
sasag. Kérdés, hogy mi ebbdl a koz
és mi ebbdl a haszon?

Rendkiviil leegyszertGsitve a
dolgokat, de talan a lényegre ta-
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pintva, ez azt jelenti, hogy a koz-
hasznt tarsasdg tagjai fizetnek
azért, hogy ott munkat végezhesse-
nek és eltartsik a magyar szab-
véanyosito testiiletet, amely azutan
ha torténetesen valamilyen érde-
keltség vagy feladat felmertl, ak-
kor athéritsak az djabb fizetési ko-
telezettségeket arra a Sszervre,
amely kozvetleniil is szeretne részt
venni a munkdban.

Attél tartok, hogy ez igy csak
felesleges pénzkidobas lesz. Az,
hogy az allam kivonult a szab-
vémyositésbél, természetesen min-
denkire anyagi és munkafeladatot
r6, de hogy az egyes tagvillalatok,
tagintézmények azért fizessenek,
hogy az altaluk befizetett osszegek
egy tort részét visszakapjak sajat
munkdjuk megitélésére, illetve
végrehajtdsdra; ez egy picit ellent-
mondasnak tiinik.

Szinte mar elére hallom, hogy
annak a véllalatnak vagy mas gaz-
dasdgi egységnek, amelynek érde-
keltsége van és amely anyagilag ta-
mogatja a Szabvanyosito Testtile-
tet, esetleges részvételi szandéka
esetén a Testiilet részérdl torténd
hivatalos valasz elutasito lesz, hi-
vatkozva, hogy erre nem all rendel-
kezésre anyagi fedezet.

Ezt fogjadk mondani azoknak,
akik gyakorlatilag tobbszorosét fi-
zették be az olyan koltségeknek,
amennyibe a kozvetlen részvétel
keriilne a Nemzetkozi Szerveze-
tekkel valo kapcsolat érdekében.

Osszefoglalas

Az elmult rovid, néhany hona-
pos idészak alatt a  szab-
vanyositassal kapcsolatos tilések
soran tapasztaltak meglehetSsen
kilatastalan képet festenek a jovore
nézve a szabvanyositassal kapcso-
latos belfoldi és nemzetkozi teve-
kenységrol.

Természetesen ez csak most van
kialakuléban, de e sorok célja az
volt, hogy néhdny olyan — fontos-
nak vélt — dologra hivja fel a figyel-
met, amelyek mind a belfoldi rend-
szerezés, mind a kiilfoldi kapcsolat
szempontjdbol. alapvetSknek tiin-
nek.

Remélhetbleg joszandékomhoz
nem fér kétség, annal is inkdbb,
mert ennek a munkdnak szerény
személyem is részese.
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Vitaforum

Kedves Olvasonk!

Hl

Lapunk jelen szimaban egy 1j, nem allandé, igény szerint megjelend rovatot inditunk

, Vitaforum”

rovatcimmel. E rovatban helyet kivanunk adni az egyéni,
de talan nem érdektelen véleményeknek.
Kimondott szandékunk, hogy a beérkezé
— az olvaséink szélesebb korében vélhetGen érdeklédés kivalto —
tamogato, vagy ellenvéleményeknek is helyet biztositsunk.

Dr. Visontay Istvdan (Autogéntechnika Kft.)

Egy oreg szabvanyos
friss tapasztalatai

Megsziiletett a Magyar Szab-
vanytgyi Testiilet, az alapszabaly,
amiikodés részletei és minden mas
olyan m{ikodési feltétel, amia jov6-
ben biztositia az orszag szab-
vanyositdsi feladatainak maradék-
talan kielégitését; egyuttal betoltve
azt a feladatkort, amelyeta Magyar
Szabvanyiigyi Hivatal néhany év-
tizeden keresztiil tigy ahogy, mind
a jelenig ellatott.

Aszabvanyositas tertiletén eltol-
tott négy évtizedes mult soran bg-
séges tapasztalatom nyilott, mind a
szabvanyositdssal kapcsolatos ma-
gyarorszagi mentalitdis megisme-
résére, mind a szabvanyok gyakor-
lati alkalmazdsara és ennek alapjan
tobbszor - sok férumon — emlitésre
kertlt, hogy az orszdgban tapasz-
talhaté szabvanyositasi kultira
rendkiviil alacsony fokon 4ll. Ezek
utdn az utébbi egy, masfél év alatt
ezt a szabvanyositdsi kultarat —
aminyomaiban ugyan még létezett
— alaasta logikatlan, attekinthetet-
len, értelmetlen és egymassal el-
lentmondé intézkedések halmaza,
amely egyarant tapasztalhat6 volt
minisztérium, szabvanyosito szer-
vek, szabvéanyt gyakorlatban alkal-
mazok, s6taszabvanyok érvényes-
ségét és betartasat ellendrzd szer-
vezetek részérdl is. '

Sikeriilt a négy évtized alatt
megszokott rendszert felbomlasz-
tani, a szabvanyok kezelését és ki-

adédsat gondozd szerv részérdl a
rendeleteknek ellentmondani, bel-
s6 ellentmondasokat sziilni, feles-
legesen; sét olyan utasitdsokat, tt-
baigazitasokat kiadni, amely az
egyszeri,  hétkoznapi  szab-
vanyalkalmazo szamara a teljes ta-
ndacstalansagot biztositja.

A szabvanyok besorolasi
szakrendi rendszere

Nem képezheti vita targyat,
hogy annak idején az tgynevezett
~Szakrendi besorolds” j6 volt-e,
megfelel§ volt-e, vagy csupan a
szovjet minta dtvétele keriilt ma-
gyar szabvanyositasi modszertan-
ba.

Ez volt és hosszu évtizedeken
keresztiil ez keriilt alkalmazésra,
ennek alapjan késziiltek el az éves
szabvéanyjegyzékek és azok, akik
egy kicsit jaratosak voltak a szab-
vanyositasban tudtdk, hogy melyik
cimsz6 alatt lehet nagy valdszin-
séggel megtalalni az Sket érdekls
szabvanyokat.

Ezen kiviil ismeretes volta Nem-
zetkdzi Szabvanyositasi Szervezet
(ISO)  technikai  bizottségainak
szakrendje, amely a kiilonbozs
szakteriileteket egyértelmd, ma-
gyar szbval jeldlte, ehhez megadva
a technikai bizottsag szdmat, amely
eléggé egyértelmiien hatarolta be
az arra a szlikebb szakmdra érvé-

nyes szabvany-jellegi dokumen-
tumokat. A kettd kozott — bar nem
volt szoros kapcsolat — ardnylag
konnyen lehetett Gsszefliggést ta-
lalni, hiszen a technikai bizottsa-
goknak amegnevezése ésa magyar
szakrendbeli besoroldsok aranylag
kénnyen azonosithatok voltak. A
Magyar Szabvanylgyi Hivatal
megszlnése elGtta kéteddigi rend-
szer mellé bevezetett egy harmadi-
kat, amelynek az emlitettek koziil
egyikhez sincs semmi kapcsolata.
Az ISO rendszeréhez latsz6lag ha-
sonl6, attél viszont teljesen eltérd
bontasban szerepelteti a szab-
vanyokat teljesen felesleges mun-
kabefektetéssel.

Ez arendszer nem azonos anem-
zetkozivel, holott kénnyti lett vol-
na azt mondani, hogy a magyar
szabvanyok szakmai besoroldsa
egyezzék meg az ISO besoroldssal.
Igazodva, a mar 4j szakrendszer-
hez a mtiszaki bizottsagok szamai-
hoz, ez lett volna logikus.

Ugyanakkor nem volt indokolt a
régi szakrend megsziintetése sem,
hiszen tigyis megsz{inik az dj rend-
szer bevezetésével egy tjabb szab-
vanyjegyzék kiadasakor.

A szabvanyok
hatalytalanitasarol

Els6 pillanatban teljesen logi-
kusnak tint a Magyar Szab-
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Kozlemeény

[rtesitjiik a t. érdekelteket, hogy a
18/1996. (L. 31.) Korm. szamt rende-
let felhatalmazta az ipari €s kereske-
delmi minisztert a hegeszték mindsi-
65616l sz6l6 miniszteri rendelet ki-
adasara.

Az ipari miniszter a felhatal-

t6k MindGsitésérdl szolo 6/1996.
(IL. 21.) IKM szamu rendeletét.

A mindsitési rendszert, a rendelet 1.
mellékletében felsorolt 24 f6hatosag,
szakmai és érdekképviselet, vala-
mint gazdalkodé szervezet képvise-
16ib6] 4116 Magyar HegesztEmindsitd
Testiilet (MHT) 1996. mércius 21-én
megalakult. Magyar Hegeszt6mino-
sit6 Testiilet tisztségviselSinek es tag-
jainak névsorat, az ipari s kereske-
delmi miniszter &ltal jovahagyott
MHT Szervezeti és Miikodési Sza-
bélyzat-ot, valamint a hegeszték mi-
noésitésének Eljarasrend-jét a kovet-
kez6 szamunkban kozoljuk.

Ugyancsak a kovetkezd szamban
kozoljik a killonbozd szakmai f6ha-
tosagok sajat teriiletitkre meghataro-
zott mindsitési tobbletkovetelménye-
ket is. Ertesitjiik tovabba az érdekel-
teket, hogy a Magyar Hegesztdmin6-
sit6 Testiilet hatarozatilag a mindsito
helyek vonatkozasaban eldirja, hogy:

,a bazis 1996. december 31-ig ren-
delkezzen az alkalmassag tanusi-
tasaban meghatirozott tevékeny-
ségi korokhoz legalabb egy-egy, a
18/1995. (VL. 6.) IKM szami rende-
let szerint megfeleld képesitésu
hegesztd gyakorlati oktatéval”.

N %
mazas alapjan adta ki a Hegesz- (’%v
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Magyar-Osztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztdoeszkozokkel kereskedok és felhasznalok figyelmét,
hogy a FRONIUS AWI hegeszto pisztolyokhoz (AL 16, AW 32 és AL 22)
és a fogyoelektrodas pisztolyokhoz (AW 502, 307) csereszabatos
magyar gyartmanyu tartozékok (keramiak, szoritohiivelyek, szoritéanyak)
nagy és kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphatok az alabbi cimen:
2000 Szentendre, Sas utca 14.
Az alkatrészekre referenciak is vannak.
Erdeklddni Budapesten a 131-5527-es telefonszamon (8-16")
és Szentendrén a 26/312-872 tel./fax szamon (16-20") lehet.

I I NI NN NN NN NN SR EE NN E NN EEE N EEEEMEEENEEEEEE Y
Kéd: 20

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesules mint az IKM Hegeszté
és Anyangsgalo Szakmai V|zsga-es Ertékelésmobdszertani Kézpontja
- az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium Humqnpolmkcu Féosztalyaval
egyetértésben - az OKJ 86 9 3419 12 3 0 03 szGmon nyilvantartott

Hegeszté Gyakorlati Oktatd I. és .

szakképesités megszerzésére kéri, |I|etve szolltja fel a regisztrait
és tanusitott hegeszt6képz8, képesitési &s mindsitési helyek, illetve
bazisok gyakorlati oktatdit, mivel a tanusitdsok feltételrendszere
megkédveteli a hegesztd gyakorlati oktatok megfeleld szinti
képesitését.
Bovebb felvilagositast és/vagy tdjékoztaté anyagot
a 183-5268 vagy a 163-3687 szamu telefonon kaphatnak.

Kéd: 21
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— 80% idé- és koltségmegtakaritas - Programvezérlés - sorozatgyartasra is

SOE T
Sam

G‘@RMFS%\/‘J
M Forgalmazza: GRIMAS KFT.

Minden radiuszban o Levélcim: 1214 Bp., Exdésor u. 167.
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Telephely: 1214 Bp., II. Rakoczi Fu. 189.
KRETAK, FESTEKEK, TOLLAK Telefon: 277-44-70

és mas jelolé anyagok Fax: 276-05-57

Ipari Kereskedelem

Minden miiszer és vizsgaléanyag, szabvanyos ellendrzé és méréetalon
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ban jelentSsen javul az alapkivitelhez képest. Az ilyen
acél szakadasi kontrakcidjat a lemezfeliiletre merdle-
ges irdnyban az EN 10164 szabvany szerint kell mérni,
s az acél minGségjele a kontrakci6 eldirt szintjének
megfelelSen kiegésziil a Z15, Z25 vagy Z35 jellel.

A javitott képlékenység annak koszonhets, hogy az
ilyen acéloknal alkalmazott célirdnyos tistmetallurgiai
kezeléssel az S-tartalmat 0,005% ala csokkentik, s az
ennek a csekély S-tartalomnak megfelel$ szulfidzarva-
nyok alakja is lényegesen kedvezébb. Ennek koszon-
heten a termék alkalmassa vilik a feliiletre mergleges
iranyt huzoigénybevétel elviselésére is, példaul T-ala-
ku hegesztési kotésben.

Ismerteténk csak ilyen nagyvonalu attekintést ad-
hatotta DUNAFERR jol hegeszthets lemeztermékeirdl
ésaz 5355K2G3 mindségi termékek tulajdonsagairdl.
Az anyagmegvalasztds és a -feldolgozas technolégiai
kérdéseiben a DUNAFERR Acélmtivek Kft. és a DU-
NAFERR Kutatéintézet szakemberei készséggel 4ll-
nak érdekl6dé partnereink rendelkezésére.

Felhasznalt irodalom

1. Melegen hengerelt, max. 0,05% C-tartalmii, mikrootve-
z0tt, novelt folyashatard acélok kifejlesztése a képlékeny-

R

ség és a szivossag novelésével. Kutatési jelentés. DUNA-
FERR Kutatoéintézet, 1993.

- Melegen hengerelt termékek kifejlesztése az Gj EN 10025

szabvany kdvetelményeihez. Kutatasi jelentés. DUNA-
FERR Kutatéintézet, 1994.

. Nagyszilardsagu, melegen hengerelt termékek kifejlesz-

tése az EN 10025 szabvany kovetelményeihez, kiilénds
tekintettel az értékesebb acélmingségi csoportokra. Kuta-
tasi jelentés. DUNAFERR Kutatéintézet, 1995.

. Kéhalmi K. - dr. Horvath A.: Szerkezetiacél-lemezek

gyartastechnoldgidjanak fejlesztése az eurdpai szab-
vanyokszerint. El6adas a VI. Anyag-ésenergiatakarékos-

sdg a vaskohdszatban c. konferencidn. Balatonszéplak,
1995.

. Dr. Horvath A. — Kovacs M. — Kéhalmi K. — Lérinczi [.:

Hokezelést helyettesits szabdlyozott lemezhengerlési
technolégidk a DUNAFERR-nél. Eldadds a XVI. Hokezels
orszagos konferencian. Székesfehérvar, 1995.

- Horvath I. ~ Kéhalmi K.: Korszer({ anyagok gyartasdnak

és tovabbfeldolgozasdnak helyzetea DUNAFERR Rt.-nél.
Kohaszat, 1995, oktéber.

- A DUNAFERR Acélmivek Kft. acélvilasztéka. DUNA-

FERR Kutatoéintézet, 1994.

. Az S355K2G3 altalanos rendeltetésd szerkezeti acél. Ter-

mékismertetd (kézirat). DUNAFERR Kutatéintézet, 1996.

IMiinchen/ E

KOZLEMENY sLy !

A MINOSEGIRANYITASI RENDSZERUK TANUSITASA
A DIN EN ISO 9000-9003 SZABVANYSOR ALAPJAN

Osszefliggésben a hegesztés DIN EN 729 szerinti minéségi kdévetelményeivel

Az Eurdpai Kozosség iranyelvei és a jévébeni euré
rendszereket irnak el6. Ennek kévetelményrendszer

Eljarasi Utasitasokban kell szabalyozni.

Az SLV Miinchen - egyiittmiikddésben az MHtE-vel - r

pai alkalmazasi szabvanyok mindségiranyitasi
ét Mindség-ligyi Kézikényvben és Minéségugyi

endszeres és (izeméhez alkalmazkodé tanacs-

adassal segiti az On vallalatat abban, hogy mindségiranyitasi rendszerét a DIN EN ISO 9001, 9002 vagy

9003, valamint a DIN EN 729 hegesztéssel kapcsolatos eléirasai szerint a DVS ZERT e. V. tanusithassa.
ADVS ZERT e. V. részérdl kiadott mingségiranyitasi tandsitvany révén igazolni tudja, hogy lizeme a DIN
EN I1SO 9001-9003 nemzetkézi szabvanysorban lefektetett minoéségpolitikai elvek alapjan tevékenyke-
dik. A tanusitvany az Onék versenyhelyzetét jelentés mértékben javitja, kiilobnésen az acélszerkezet-, a
gépszerkezet-, és a késziilék-épitésben, tovabba azokon a terileteken, ahol a hegesztéstechnika mellett
mas kapcsolodé vago- és feliiletbevonati rendszereket alkalmaznak.

Az MHtE az SLV Miinchen kdz6tti szerz6dés alapjan azok a magyar vallalatok, melyek mindségiranyitasi
rendszeriiket a DVS ZERT-tel kivanjak tanusittatni, a tanusitast olcsobban és kénnyebben elérhetik.

Az MHtE elvégzi:
® a tanusitas megszervezését:

® atanusitashoz sziikséges tanacsadast és a tanusitas elGkészitését,
az SLV-val k6z6sen megbizott magyar szakemberekkel;

® a tanusitas adminisztracios és pénziigyi tevékenységét.

ErdekiGdésére a sziikséges dokumentacidkat, arajanlatokat megkdildjiik.

Keresse fel

Kéd: 17

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

Ugyintéz6: Gayer Béla ig. h.
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az alapanyag elokészitése

LD acélgydrtds

kéntelenités, gdztalanitas

folyamatos ontés

szabalyozott hengerlés

gyors hités

3. dbra A szélesszalaggydrtds technoldgiai folyamata
Vegyi dsszetétel

A tablazat bemutatja, hogy a szabvanyel6irasokhoz
viszonyitva milyen tartomanyban véarhaté az acél leg-
fontosabb vegyi dsszetevéinek a véltozasa a szabalyo-
zott technoldgia keretei kozt.

Vegyi dsszetétel, %

Osszetevd -

| szabvanyeldirds varhatd _!
| C |. max. 0,18 l m_ax._O&J
i Mn | max. 1,6 T max. 1,5
{._ Si | ~ max.0,55 | max. 0,45 ‘
I p | max. 0,035 | max.003 |
| S | max. 0,035 I| max. 0,015 __|
A | min0020 | 0020.0060 |
| Nb | 00200080 |

A felhasznaldsi tulajdonsagok tekintetében oly fon-
tos szerepet jdtszé karbonegyenértéket a kovetkezd
képlettel szamitjuk:

Mn +§r+M0+I/:+_Ni+(E
6 5 15

CEV =C+

CEV a szabvany szerint legfeljebb 0,45 lehet, tényleges
statisztikai elosztasat a 4. dbra hisztogramja mutatja.

3 B

gyakorisag, %
)

o

03 036

cev

04

4. dbra A tényleges CEV statisztikal eloszldsa
Mechanikai tulajdonsagok

A tényleges mechanikai tulajdonségok statisztikai
eloszlasat mutatjak az 5. abra hisztogramjai.

Hegeszthetdség

Az $355K2G3 mindségjelt acél altalaban barmely
hegesztési eljdrassal hegeszthetd. Ezazigen j6 karbon-
egyenértéknek és a kedvezd fémtani allapotnak ko-
szonhetS. A hegeszthet8seg azonban nem korlétlan,
konkrét esetben fiigg a készill§ szerkezet alakjatol,
méreteitdl és a szerkezetgyartas tizemi feltételeitdl. E
koriilmények fiiggvényében az alabbi ajanldsokat cél-
szer(i figyelembe venni.

Melegalakithatosag

Az S355K2G3 mindségield acéltermékek képlé-
keny melegalakitassal valo feldolgozasra alkalmasak.

Hidegalakithatdsag

Kiilon kivansagra ez az acélfajta hidegalakitassal,
hideg hajlitassal, élhajlitassal, peremezéssel —valé fel-
dolgozasra alkalmas mindségben is gyarthat6. Amind-
ségjel ilyenkor egy C bettivel kiegésziilve a kovetkezs:

S355K2G3C

Javitott képlékenység
a lemezfeliiletre merdleges irdnyban
Az $355K2G3 mindségjel( acéltermékek kulon ki-

véansagra olyan kivitelben is gyarthatok, hogy az acél
képlékenysége a hengerelt feltiletre merQleges irdny-

2 20 | ® 25 Fg\o 257
915 “c;;ZO & 20
o o 15 o 15
= 10 = 10 =
) 2 g 10
s O B 9 8 5
>
o8 cooco00O00Q9 @ Oooooooooooo ® 0
IR B2KRIIwve CTNOITDLONDOO = N TNO~0NO T NM
mmmqu—qﬁ-ﬁq-q- LDLO\.DLQLO\.DLDI.DLO(D(D NNANNNANANOMmOH®M
folyashatar, N/mm’ J szakitészilardsag, N/mm’ szakadasi nyulas, %

5 dbra A mechanikai tulajdonsigok statisztikai eloszldsa
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A WeldMatic Kift. altal
forgalmazott egyéb termékek:
e LANSEC fényre sttétedd

A legnagyobb amerikai hegesz-
t6gép gyartd, a Miller Electric
1929 6ta késziti kivalé minésé-

gukrél vilagszerte ismert beren-

dezéseit. Rendkivil széles ti-

pusvalasztéka az alabbi fébb
terlileteket 6leli fel:

o fokozatkapcsolés, tirisztoros,
inverteres hegeszt6 aramfor-
rasok

® huzalelGtolok, egyéb kiegé-
szitbk

e kompakt védégazas fogyd-

hegesztépajzsok, fényvédd
fliggdnyok

ZINSER langvagoéberen-
dezések

THERMADYNE plazmavagok
PROTEM csévégmegmun-
kaldk

ROSORIUS cs6pozicionalok
CORAL elszivéberendezé-
sek

elektrodas hegesztégépek
® egyen-/valtbarami AWI be-

Sajat tervezésii és gyartasu
® hegesztd célgépek, automa-

rendezések tak
® robbanémotoros hegeszté- e forgatéberendezések
generatorok ® Kiegészit6 eszkdzok

® plazmavagoék
célgépek, célgépelemek
® ivhegeszt6 robotok

WeldMatic Kft. 2310 Szigetszentmikiés, Hatér (t 12/14.  Telefon / fax: 24-366-968
< 2311 Szigetszentmiklds, Pf. 63. Telefon: 30-404-734, 30-404-735

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 MINOSITES MSZ EN 287 SZERINT,
IGENY ESETEN TUV KITERJESZTESSEL,

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA megegyezés szerint
az igényelt kepzestdl, illetve a képesitéstdl, vagy a mindsitéstél stb. fliggSen.

SZEMELY| FELTETEL: alapfoku képesitéshez 8 ltalanos,
szakmunkas képesitéshez, mindsitéshez betanitott vagy alapfoki hegesztéi
vagy kapcsolddd szakmunkasbizonyitvany.

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGBIZASAIT!

IPARI TECHNOLOGIAI CENTRUM KFT.

Kéd: 16
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Finomszemcsés, jol hegeszthetd szerkezeti acélok

T R [ acéimingseq | sltasi | Hasonlémirgsé ek_ |

EN szabvany | Acélfajta ! Dezoxidacié |A°:LTt':|32eg| S;ﬁ:gif' ‘— Emojm—— DTQSZ 1;{/ —

CEN10113-2:1993 | S2TSN | | v - ‘i R
| osesu | O FF | M | N L} - |-
I 2 T T A -
| SENL | fE oM | N | -
T S T R
o seNL | FF | ON | N - bEeo |
- Jh S-S IS S | Eeec -
| - - - | - | Eseo> |
- - eme |
| st o oNn N 1T - oo
= SASONL | i I . - -
; - | - | - - 1 - . DEs0 |

EN 101351098 | sasM | FF M __| v - -

| O osasmL FF Cow M - -
s | FF MM - 1 B
sl | FF | MM S
| sa2om | FF | ON I B
| sesom | FF o ow |
| st | FF | om | - - |

A finomszemcsés, jol hegeszthetd szerkezeti acélok-
nal az iitémunka-kovetelmények rendszere lényege-
sen eltér a tobbi szerkezeti acéloknal elSirtaktol, ezért
itt nem alkalmazzak az ennek megfelel kiegészito
jeleket. A kiegészits jelekbenaz acélfajta elSirt szallitasi
allapotat (N vagy M) jelolik, és az titmunka-elSiras
két osztalyét az L kiegészits jel kiilonbozteti meg egy-
mastol. :

A nagyszilardsagt finomszemcsés, jol hegeszthetS
szerkezeti acélokat altaldban mikrodtvozéssel gyart-
jak.

Az S$355K2G3 acélfajta tulajdonsagai

A DUNAFERR Kutatéintézet az EN szabvanyok
honositasaval dsszefiiggésben kiilonos figyelemmel
vizsgalta meg a 355 N/ mm? folyashatért acélcsoport
mindségét és gyartasi tapasztalatait abbol az aspektus-
b6l, hogy milyen biztonsaggal felelnek meg ezek a
régota rutinosan elGéllitott acéltermékek az EN szab-
vanyok kovetelményeinek. Megallapitottuk, hogy a
DUNAFERR Acélmivek Kft. mindenbenbiztonsaggal
képes kielégiteni az EN 10025 és az EN 10113 kovetel-
ményeit. A gyartasi biztonsag érzékeltetésére kozliink
néhany informaciot az S355K2G3 acélfajtat illet6 ta-
pasztalatokrol.

A kiilonlegesen szabalyozott hengerlési eljardsnak
koszonhetden a termék jellemz8i nagy statisztikai
megbizhatosaggal kielégitik a szabvanykovetelmé-
nyeket, s6t néhdny jelentSs felhasznaldsi tulajdonsag
tekintetében a DUNAFERR gyértményai figyelemre
mélté mértékben jobbak, mint az a termékektdl a szab-
vanykovetelmények alapjan elvarhato volna.

A DUNAFERR $355K2G3 mingségjeldi termékei ki-
val6 tulajdonségaik alapjan szdmos mds szabvany ha-
sonlé termékeinek széles kord helyettesitésére alkal-
masak. Ezt az acélfajtat EH 36 mindségjellel tobb hajo-
regiszter (Germanischer Lloyd, British Lloyds” Register,
American Bureau of Shipping Bureau Veritas) is hajole-
mezként approbalta.

A gyartastechnologia {6 fézisair6l a 3. abra tomb-
vazlata ad attekintést. A technolégia lényeges momen-
tuma az elsirt mértékd befejezs alakitas, valamint a
hengerlési véghdmérséklet és csévélési hémérséklet
szabdlyozasa a normalizalé, illetve a termomechani-
kus hengerlés definicidjanak megfeleléen. Eza henger-
1ési eljaras biztositja, hogy a termékbdl parhuzamosan
kivett hengerelt allapoty, illetve utélag normalizalt
probékon mért folyashatdr legfeliebb 60 N /mm?*-rel
térhet el egymastol.
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MESSER GRIESHEIM

SZEKESFEHERVAR 8000 Székesfehérvar, Takarodd u. 22/312-820
TATABANYA 2890 Tatabanya Ii. Bizavirag u.8. 34/311-672
PAPA 8500 Papa, Killsé Veszprémi it, Tangazdasdg 89/324-908
GYONGYOS 3200 Gydngyos, Egrit 30. 37/312-437
KAPOSVAR 7400 Kaposvar, Nagygatu. 82/313-717
KECSKEMET 76/485-585
6000 Kecskemét, lzsakiut 2-6. 311070
SZENTES 6600 Szentes, Bereghatu 11. 20/468-865
KESZTHELY 8360 Keszthely, Csapas u. 83/314-256
TISZAUJVAROS 3581 Tiszaljvaros 49/321/471
TOMPA 6422 Tompa, D6zsa Gydrgy u. 50. 77/351-351
NYERGESUJFALU 2537 Nyergestjlalu 33/355-244/17/64
AJKA 8400 Ajka, SzentIstvan ut72. 88/311-155/12
KISVARDA 4600 Kisvarda, Vasar tér 4. 45/415-227
HAJDUNANAS 4080 Hajdinands, Polgdri (t 140 52/381-825
MATESZALKA 4700 Matészalka, Jarmiit2 44/311-413
HATVAN 3000 Hatvan, Bercsényi it 82. 37/341-333
DOMBOVAR 7200 Dombovar, Munkas tér 1. 74/365-644
DUNAUJVAROS 25/312:033
2400 Dunalijvaros, Papirgydr ut 17/a. 312-830
NAGYKANIZSA 8800 Nagykanizsa, Csengery u. 84. 93/312-004
SZENTENDRE 2000 Szentendre, K6zuzé u 18. 26/310926
KARCAG 5300 Karcag, Vilamos u. 109. 59/311-411/31
HODMEZGVASARHELY

6800 Hodmez8vasarhely, Szantd K. J. u. 180. 62/345-666
TISZAVASVAR 4440 Tiszavasvar, Vasitu. 13. 421372-744

CEGLED 2700 Cegléd, Budaiu. 36. 53/315-170

SZIGETVAR 7900 Szigetvar, Dencshazaiu. 4. 73/310-114
LABOD 7551 Labod, Hosszufalviut 143. 82/385-130
SIOFOK 8600 Siofok, Ipartelep 84/311/121
PUSPOKLADANY 4150 PUspbkladany, Arpad u. 64. 54/351-554
TISZAFURED 5350 Tiszaflired, Orvényi it 59/352-333
GODOLLG 2100 Godolis, Blaha Lujza u. 110 28/310-527
CSEPEL 1211 Csepel, Gyepsoru. 1. 277-222/30-48
MEZOTUR 5400 Mez6tar, Kossuth u. 65. 56/350-092
BONYHAD 7150 Bonyhad, Zrinyi u. 25. 74/451-822
PAKS 7030 Paks, Nyarfa u. 2. 75/310-633
MAKO 6900 Mako, Navay Lajos 6r 8. 621412177
KISKUNFELEGYHAZA 6100 Kiskunfélegyhaza, Csanyiut2. — 30/459-725
SZIGETSZENTMIKLOS 2310 Szigetszentmikids, Csepeli it 24/366-707

VARPALOTA 8100 Varpalota, Kossuth u. 6. 88/371-718
TISZAFURED 5350 Tiszafiired, Igari it 59/353-671,353-259
MEZONYARAD 3421 Mezényérad, Keresztesiu. 2. 49/425-118, 331-401

PILISVOROSVAR 2085 Pilsvérosvar, Iskola u. 57. 26/331-077
PASZTO 3060 Pasztd, Kossuth u. 116. 32/360-189
HAJDUSZOBOSZLO

4200 HajddszoboszI6, Boszorményiu. 15/a. 52/361-572
NAGYKOROS 2750 Nagykéros, Kecskemétiu. 73. 53/351-993

BALASSAGYARMAT 2660 Balassagyarmat, Szlgyi it 63. 35/311-144

RECSK 3245 Recsk, Vasartér 3. 36/478-222
POLGAR 4090 Polgar, Rakocziu. 52/391-825
SZARVAS 5540 Szawvas, Tanya IV. KK. 141. 66/312-713
KISBER 2870 Kisbér, Komaromiu. 9. 34/354-033
SZAZHALOMBATTA
2443 Szazhalombatta, Dunai Finomfto Pt. 20 23/352-954
KOMAROM 2900 Komarom, Marek J. u. 7-9. 34/340-819
FUZESABONY 3390 Fiizesabony, Madéch 0t3-11. 36/342-308
BERETTYOUJFALU 4100 Berettyoujfalu ToldiM. ut3. 541402-077
MGO
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MESSER GRIESHEIM HUNGARIA KFT. MG HUNGAROGAZ KFT.

1044 Budapest, Vdciat 117, 1044 Budapest, Vaci ut 117,
Levélcim: 1325 Budapest, P1. 80 Levéicim: 1325 Bp. Pf, 162
Kézponti telefon: 169-7911 Kdzponti telefon: 160-2936; 169-5911

Titkdrsag: 169-0982 +169-0201; Fax: 169-1972 Titkarsdg: 160-1405; Fax: 160-0510
Az ipari gazok telies valasztékéval és szolgéftatasainkkal

allunk rendelkezésiikre. m
* Cseppfolyds és palackos oxigén &
* Cseppfolyés és palackos argon Pasatt €

+ Széndioxid —0 ﬂ’g’:&m e
* Acetilén (Disszugdz) e ———, Komarom

* Cseppfolyds és palackos nitrogén Papa Kisbér emhsvorosvar

* Hélum S —— egl,

* Hegesziési, méréstechnkai és egyedi megrendelést gazkeverskek ——— - eszekeSfehervar

) H'dmg.e“ L , . SzOMbathely Szigetszentmiklos 9 N

* Nagytisztaségu és kilonleges gazok — e e Szazhalombatta e

* Iparigéz-felhasznaloirendszerek tervezése, kivitelezése, '5 e Ajka Veszprém - epunaﬂj\,

karbantaridsa, szervizelése — Zalaegerszeg S'Ofgk foldva

* Cseppfolyds tartélyok, gdzfelhasznéléirendszerek és palackok bérbeaddsa E QKGSZ”‘E'Y R e

* Hazhozszalltds — Dombovar @ ePaks

* Gazfelhasznaldssal kapcsolatos tandcsadas: 169-3606 2 e Nagykanizsa Labod e 9 Szekszard o

e —e ISKL

MESSER GRIESHEIM HUNGARIA KFT. értékesits halézata —— OKaposvar Bosy?éd 22 ©

VACIUTI ATFEJTOALLOMAS — Tg

1044 Budapest, Vci Gt 117. Kozpont: 169-7911 - o Pecs O
Ertékesités: Telefon/Fax: 169-0107 b i .. i
Vevészolgdlat: 169-3606 "t e —
Rendelésfelvétel: 169-7878; 169-7821 h_ :
Telefax: 169-7961 -

KULONLEGES-GAZUZEM 1044 Budapest, Véci it 11 169-3017

NOSZLOPY UTIDISSZUGAZUZEM 260-7361 , 260-6172

1103 Budapest, Noszlopy Gt 5/12. Telefax: 262-2714

SOROKSARI UTIDISSZUGAZUZEM 280-8048

1095 Budapest, Soroksari it 119. 280-8051

GYORIATFEJTGALLOMAS 96/311-144; 311-145

9022 Gydr, Reptériu. 3. Telefax: 311-089

DUNAFOLDVARI DISSZUGAZUZEM 75/343-223; 343-441

8s atfejtdallomas 342-036

7020 Dunafdldvar, Elgszéllitasi u. 86. Telefax: 342-833

SZEGEDIATFEJTGALLOMAS és lerakat

6728 Szeged, Napos it 62/325-480

BEKESCSABAI ATFEJTOALLOMAS 6s lerakat

5600 Békéscsaba, Csorvdsiu. 31. 66/326-480

DEBRECENIATFEJTOALLOMAS s lerakat 52/413-051

4001 Debrecen, Létai it Telefax: 418-157

PECSIATFEJTGALLOMAS és lerakat 7622 Pécs, Versenyu.  72/312-505

SZOLNOKIATFEJTOALLOMAS s lerakat

5000 Szolnok, Ujszasm ut 56/420-037

NYIREGYHAZI ATFEJTGALLOMAS és lerakat

4400 Nytregyhaza, Derkovits u. 130. 42/342-856

MISKOLC 3527 Miskolc, Jozsef Atila u. 41. 46/340-424

VESZPREM 8200 Veszprém, Ibolya u. 11. 88/323-019

BAJA 6503 Baja, Koppany u. 79/323-963

SALGOTARTJAN 3100 Salgdtarjdn, Dugdelpuszta 32/313-131 i

SOPRON 9400 Sopron, Gyéri (it 99/311-046 —

SZOMBATHELY 9700 Szombathely, Erdeiiskola u. 4. 94/314-669

ZALAEGERSZEG 8900 Zalaegerszeg, Becsali it 21. 92/312-295

EGER 3300 Eger, Kistalyai ut 36/311-461

SZEKSZARD 7100 Szekszard, Sarvizu. 9. 74/311-329

MESSIR GRIESHEIM HUNGARIA
MG HUNGAROGAZ




,A mindség kérdésében nem kothetiink kompromisszumot!”

Pekka Kempinnen mémdk (Oy Huber AB) véleménye
a svéd ELGA hegesztGanyagokrol

ELGA hegeszttanyagok = kivdlo mintstg + kedvezb r

Az ELGA a hegesztSanyagok széles vélasztékat kindlja az Stvozetlen, a gyengén
otvozott és az erfsen tvozott acélok teriiletén.

ELGA hegeszibanyagok hagyoményos korrézi6allé acélok hegesztéséhez:
‘o CROMAROD rutilos bevonati elekiréddk,

e CROMATIG AWI/TIG pélcik,

¢ CROMAMIG AFI/MIG huzalok,

¢ CROMACORE (ELGA-KOBE) porbeles huzalok, ,

o CROMASAW fedettivi huzalok és CROMAFLUX fedSpor kombindcidi.

A legfontosabb CROMAROD elektrodak csalddféja:

Cromarod 317 LL
3-4 %-0s Mo kiegészit6 6tvozés

Cromarod 316 L

2-3 %-0s Mo kiegészits 6tvozés

a varratfém fokozott
korr6zi6allosdga érdekében

a varratfém korrézi6allésdganak
javitasa érdekében

N Y
/" Cromarod 316LP )
i3 A 316 L elekiréda specidlis
Cromarod 318 3 Ty viltozata, arpe}y .ejgyedﬁlél}éan
Ha az tizemi h6mérséklet romaro a_Lkalm_as & pf’ug?gle%ei%ﬁfsm’
550 °C kizitt van ' L igen nagy rések dthidaldsdra,
400-550 18/8 ill. 18/10 Cr-Ni dtvozesti a hegesztési deformédciok meg-
\. acélokhoz, a C-tartalomt6l 1sra'Siimtetésérfe 1vékony lemc;zlgkn(fl,
\ 5 i .5 mm-es falvastagsagtol kezdve
e = fiiggetlentl képes az AWI-hegesztés
k. k1va1ta:ara is »
" Cromarod 347 Cromarod 316 LV L
Hagyoményos megoldas pl. ‘Y \ \ / / A fiiggSlegesen lefelé torténd
KO 36 Ti tipust acélok ; hegesztéshez kifejlesztett
hegesztéséhez stabilizalt Cromarod 309 MoL specidlis elektréda
kivitelbe
e — Doy Ide4lis megoldds az dtmeneti, k e
fekete-fehér kotésekhez, amikor
korr6zi6allé acélt tvozetlen
acéllal kell 6sszehegeszteni
Az ELGA hegesztSanyagok forgalmazoja:
CORWELD Kift.
1119 Budapest, Andor u. 60.
Uj telefon/fax: (1) 208-4641
Radié6telefon: 06-20-410-509
L Postai cim: 1507 Budapest, Pf. 80

" Tovébbi forgalmaz6: FERROGLOBUS Elekiréda Raktdr
Budapest, VL. ker. Lehel u. 3/b., Tel.: 129-8198

Kéd: 12 \_




EORGATO BERENDEZESEK,
MANIPUI r\ [TOROXK

Forgaték €s manipulatorok
segitségével a munkadarab
a hegesztés szempontjabdl
a legkedvezébb helyzetbe
hozhaté. Ezaltal a mindség
javulasan tal, 70%-ot is el-
érhet a termelékenység
névekedeése.

Gorgds forgatok - Forgato asztalok
L-forgatok

fong ESAB Kit..ount.

.

Telefax: (06-1) 204 41 86

Kod: 24
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AUTOMATA LANG ES PLAZMAVAGO GEPEK HORDOZHATO LANG/PLAZMAVAGOK

e optikai/CNC vezériés

e vagasi szélesség 30 m-ig

e nagy pontossadg

e nagyteljesitményii vagofuvokak
ktlénféle gazokra

e széles valasziék

e megbizhatdsadg

e egyszerli kezelhetéség

e sokréti felhasznalhatésag
FELULETKEZELES/SZEMCSESZORAS

Vagasi és feliiletkezelési problémaival forduljon hozzank bizalommal!

KOIKE SCHNEIDESYSTEME
R. Laimer
Himbergerstr. 66
A-2320 SCHWECHAT/WIEN
Telefon: 0043/1/706 3223 Telefax: 706 3225

MAGYARORSZAGI KEPVISELET:
SMARTY BT

H-6044 KECSKEMET
Kossuth Lajos utca 57.
Telefon/fax: 00 36/76/472 583

Kdd: 25
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Lézerteljesitmény

vezérlés

5. abra. A hémérsékletvezérlésii [ézer-felrakdhegesztés elve

sag novelésével az emisszid (zajha-
tas, por/aerozolok, szennyezs ga-
zok) a megengedett hatarérték folé
kertil. Ha a langvagast vizfiird6
alatt végzik, akkor a vagott feliilet
mingsége — az eljarastdl fliggden —
véltozatlanul j6 lesz, mikdzben je-
lentésen csokken az emisszid. A
150...300 mm vastagsagu lemeze-
ket a 6. abra jobb oldalan lathato
kilonleges vagofejjel vagtak el, a
vagast belsé gyujtas, langszenzor
és induktiv tdvolsagmérd segitette.
Avizfurdés langvagaskor a 102 de-
cibeles zajszint 67 decibelre csok-
kent. A keletkezd portartalom a
vizszint alatt 150 mm-rel torténd
vagaskor 100 mme-es vastagsagu le-
meznél 85%-kal, 150 mm-esnél
50%-kal, 200 mm-esnél pedig 30%-
kal csokkent. Az S355]2G3 (St 52-3)
minéségl acél vagasakor a vagott
feliileten nem észleltek edzdédési
repedéseket. A vagogdazok elsziva-
sahoz megfelel6en méretezett el-
szivoberendezést alkalmazva a
mérgez$ szennyezSanyagok érté-
ke a megengedett MAK-érték ala
siillyed. A szabadda valé hidrogén
egy része az oxigénnel vizzé egye-
stil. A vizfiird6 felmelegedésének a
jelenlegi  tapasztalatok  szerint
nincs jelentdsége.

A modern, teherviseld cs8szer-
kezetek gydrtasanak egyik fontos
elSfeltétele az Osszehegesztendd
csévégek méretpontos vagasa, il-
letve a korrekt el6készités. Egy cs6-
szerkezetnél gyakran harom vagy
tobb csovet kell egy csoméponti
kotésben egyesiteni. A szamjegy-
vezérlésli plazmavagassal igen
nagy vagasi pontossaggal lehet

gazdasagos vagast végezni. Az op-
timalis vagdsi paraméterekkel sza-
kédllmentes végasi feliilet allithato
eld, ami feleslegessé teszi a feliile-
tek utdnmunkalasat. A vagaskor
képz6ds karos anyagokat rézbdl
késztilt, pontszertien haté, a plaz-
mapisztoly alatt elhelyezett csé
szivja el, amelyet egy nagyvdkuu-
mu elszivoberendezéshez csatla-
koztatnak.

A hajégydrtasban is elterjedt a
plazmavdégas az egyes részelemek
készitésénél, mellyel novelheté a
gyartas gazdasdgossaga (nagy va-
gasi sebesség, j0 vagott feliilet, a
lemezek elhizéddsmentes meg-
munkadldsa). Az Osszetett élelGké-
szitést egyidejlileg tobb égdfejes
(maximum négy) plazmavagé be-
rendezésssel végzik. Gyakran al-
kalmaznak a végén elkeskenyedd
plazmavdégoéfejet (egy ilyen fivoka
élettartama kb. 2000 lyukasztas),
annak érdekében, hogy maximum
60°-0s szbgli vagast lehessen elvé-
gezni. Az ilyen kialakitasu plazma-
vago berendezés kisebb helysziik-
séglet(i és egyben nagyobb merev-
ségl. Ez elonybsen hat a végasi
eredményekre. A megfelel6 gép- és
vezérléstechnika kombinalasaval
gazdasagos vagas érhetd el.

Apormetallurgiai uiton (zsugori-
tassal) elGallitott, erésen Otvozott
szerszamacélok vagasa érdekében
vizsgaltdk a lézervagas alkalmaz-
hatéségat. Avizsgalatok azt mutat-
tak, hogy ezen anyagok az alkal-
mazott vagasi paraméterekkel ter-
mikusan vdaghatoék. A végaskor
nem keletkeztek repedések, a va-
gott feliilet alsé élén csak igen kis

6. abra. A hevitdling gyiijtdsa vizfiirdd
alatt a vagofitvokaba elhelyezett betét iitjan
torténik (jobb oldali dbra); ez az igy
kialakult gyiirit alakii rés a fitvdka el6tt
kilépd oxigén kaverna stabilitdsat noveli a
csak koncentrikus gazburkolatot képezd
fitvdkdval (bal oldali dbra)

dermedési zéna jott létre, ha nem
képz6dott vagasi sorja. Amennyi-
ben képzddik sorja, akkor a na-
gyobb méreti dermedési zoéndban
a primer karbidok oldédnak, meg-
sziinik a finom diszperz mikroszer-
kezet és ezzel az 6tvozet tulajdon-
sagai erdsen romlanak. Ekkor mik-
rorepedések jonnek létre, amelyekaz
alapanyagban tovabbterjedhetnek.

A korrozi6dllé acélok lézersuga-
ras Omlesztévagasara szén-dioxid
gazlézert alkalmaznak. A hosszfu-
ratos lézervagé fuvoka kifejleszté-
sével, amelyet kapacitiv tavolsag-
érzékeld szenzorral lattak el a
munkadarab és a fuvoka kozotti
tavolsag 0,5 mm-en beliil maradt s
15 bar elényomas mellett a nitro-
gén felhasznalas 1000 1/ min érték-
r6l 400 1/min-ra csokkent. Egy 8
mm vastagsagu lemez vagasakor a
vagasi 1és szélessége 0,3..0,4 mm
volt, s a vagott kontiron nem ta-
pasztaltak vetemedést.

Erémiivi
és energiaipari hegesztés

A Drezda-i rendezvény kezdete
elStt néhany o6raval kototték ossze
a keleti németek legnagyobb dram-
szolgaltato és -elosztd tizemének, a
Vereinigte Energiewerke AG (VE-
AG) cég villamos halozatat (Ros-
tocktél Markersbachig, ill. a tiirin-
giai nyugati hatartol Janschwalde,
Boxberg és Hagenwerderig) a nyu-
gat-eurépai halozattal. A 2015-ig
52016, kozel 25 millidard markas be-
ruhdzds (benne a kivalasztott VE-

VII. évfolyam 1996/2



50

AG-erémitivek korszer(sitése, ill.
egy 800 MW-os, varhatéan 40%-os
hatasfokd, 1j barnaszén-er6mi ép-
tése) jelentSs munkahelyteremtd
lehetéség a melegszilard, illetve
korr6ziddllé acélok hegesztsi
szamara, s egyben szavatolja
Németorszdg dramellatasanak
nagyobb biztonsdgat. Orven-
detes, hogy a melegszilard
acélok (X10CrMoVNb9-1) feldol-
gozasa vonatkozdsaban a keleti né-
met cégek eredményekrdl tudtak
beszamolni az induktiv hajlitas, a
hegesztés, a hékezelés és a vizsga-
latok tertileteirdl.

Senki sem lep&dik meg azon, ha
valaki egy dragabb alapanyagbol
késziilt tomor szerkezetet olcs6bb
alapanyagbol kivan el&allitani, fe-
lilletét megfelelé anyaggal bevona-
tolva. Igy példdul 40 mm vastag H
I anyagmindségli kazdnlemezre
NiMo 28 anyagmingségti 60 mm x
0,5 mm méret(i szalaggal, villamos
salakhegesztéssel réteget vittek fel
annak érdekében, hogy a kétrétegii
felrakdssal a redukalé kozeggel
szemben megfelel& korr6zi6alldsa-
got tudjanak elérni.

Az Off-shore technika, a kdrnye-
zetvédelem és az energiatechnika
teriiletén gyakran sziikség van
nagy szilicium tartalmu krém-
acélok és nikkelotvozetek véddga-
zas hegesztésére. Az ilyen 6tvoze-
tek  (NiCr28FeSiCe-2.4889, ill.
XINiCrSi24-9-7 1.4390) jelenleg
még nem teljesen tisztazott he-
geszthet8ségére valo tekintettel to-
vabbi vizsgalatok végzése sziiksé-
ges. Ezen anyagokat példaul a hul-
ladékégets berendezéseknél, illet-
ve forré d&svéanytartalmi savak
aggregatjaindl alkalmazzdk.

A tulhevitSknél és a forr6 gézve-
zetékeknél haszndlt melegszilard

Lapszemle

Cr-Mo-V 6tvozésii acélok alkal-
mazasanal hasznos lehet a hegesz-
tett kotések kiiszasi vizsgalati ered-
ményeinek ismerete. A 7. abra az
X10CrMoVNDb9-1 tipust melegszi-
lard  acél, illetve ezen acél
X20CrMoV12-1 tipusti acéllal ké-
szitett kotésének kiiszasi vizsgalati
eredményeit mutatjdk. Ezen ered-
mények sziikségesek ahhoz, hogy
a csOvezetékek és gézkazanok épi-
tésénél vjj anyagféleséget alkalmaz-
hassanak. Sokszor kérdéses ugyan-
is, hogy példaul teljes terhelésti he-
gesztett varratok méretezésekor
milyen méretezési értékkel lehet
tervezni.

Hegeszt6 szakemberek
képzése és mindsitése

Németorszagban a DVS tobb
mint 600 képzési helyén (16 he-
gesztéstechnikai oktato- és kutato-
bazison, 15 hegesztéstechnikai ok-
tatébazison és 578 jol felszerelt he-
gesztéstechnikai képzshelyen) fo-
lyik az tizemek szamdra hegesztd
szakemberek képzése és mindsité-
se. A DIN EN 287-1 szerint acélhe-
gesztGk mindsitése mar tébb mint
két éve megy. A hegesztSk képzése
pedig a DVS irdnyelvek szerint, az
iranyelvekben lefektetett tobblép-
csGs képzés szerint torténik. Az
egyes képzési szintek végén a he-
gesztSk készségét és jartassagat tobb
DIN EN vizsga ismeri el, melyek so-
ranarésztvevSknek azipari kovetel-
ményeknek megfelel§ gyakorlati fel-
adatokat kell megoldaniuk.

1992 éprilisaban jelentek meg az
els6 eurdpai hegesztési szab-
véanyok soraban a DIN EN 287-1
(acélhegesztSk mindsitése) és a
DIN EN 287-2 (aluminiumhegesz-
t6k mindsitése). Jelenleg szab-
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vanytervezetként kiaddsra keriil-
tek a DIN EN 287-3 (réz és 6tvozetei),
a DIN EN 287-4 (nikkel és otvozetei)
és a DIN EN 287-5 (titan és 6tvozetei)
hegeszt6mindsits elsirasok.

A DIN EN 287-1 a hegesztési el-
jaras szerint csoportositja a mindsi-
téseket. A szabvany jelenleg foly6
felilvizsgélataba bekeriilt az, hogy
a W llI-es anyagcsoportra vonatko-
z6 mindsités foglalja magaba a
WO01..W04 anyagcsoportokat is.
Torekvések vannak az iranyban is,
hogy a mindsitésben tiintessék fel a
hozaganyagokat is. A szabvany
korrekcidjaba bekertilt a csé sarok-
varratra a PA hegesztési helyzet,
illetve a csovek tompavarratara a
J-L045 helyzet is. TAamogatni kell a
jovében a DIN 8560 szabvanyban
bevalt elvet, hogy a csdvek tompa-
varratanal tobb hegesztési helyze-
tet is Ossze lehessen vonni, igy pél-
daul a ¢s8 2/3-4t PE, 1/3-ad részét
pedig PC helyzetben lehessen he-
geszteni.

Alapelvként egy munkadarab
elkészitésekor egy mindsitést lehet
szerezni. Csak a cs6hegesztésnél
tervezik azt, hogy egy mindsités
azonos hegesztési eljaras és alap-
anyag esetén két vizsgadarab elké-
szitését tartalmaznd annak érdeké-
ben, hogy a hegeszt6 a teljes alkal-
mazasi tartomanyt még egyértel-
mitibben elkészitse.

A szabvanymodositasba beke-
riilt a kombinalt kotések készitése-
kor alkalmazandé 1j jeldlés is. Igy
ha valaki egy csé gyokét AWI-elja-
rassal késziti, a tobbi réteget (sort)
bevont elektrodas kézi ivhegesz-
téssel, akkor ez a mindsitési kod-
ban az alabbi médon jelenik meg:
EN 287-1 141/111 T BW W01
wm/B t12,5 D 168,3 PF ss nb/mb

1000 - 1000 . :

'; i | J|

11 =1 1 1 |

1 T T i T
NE Il 111 | 11 I
£ X 10 CrMoVNb 9 1 (Wbl. 435R) e X 20 CrMoV 12 1 (DIN 17 175) | |
£
4 = 1 == -L | £ o= o I .
= A g o ¢ ] ] | 2 e = S g B
g 100 241x9, e - = = % 100 e el
= - = e : i ——— =
ﬁ 240x26 31,8x6.8 . % 25 I = S
er) N =t &
H 3 31,8x5,6 r

w 1
. |
f !
10 10 ' -
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7. dbra X10CrMoVNbI-1 tipusii melegszildrd acél, illetve ezen acél X20CrMoV12-1 tipusii acéllal készitett kitésének kiiszdsi vizsgdlati

eredménye 600 °C-on
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FILTERVAC, a hordozhaté hegesztési fiistelszivo

A Nederman FILTERVA C tipusii hordozhat6 fiistelszivo késziilékek MIG/MAG hegesztpisztolyra integralt
elszivéfejeikkel az iv kozvetlen kozelébdl elszivjik és megsziirik a hegeszt€snél keletkez6 fiistgdzok 99,7%-4t.
A csekély silyd szirékésziilék, az ergonémiailag gondosan megtervezett hegesztdpisztoly €s a
kiemelked&en rugalmas kébel és tomlidkészlet kényelmes munkafeltételeket biztosit.

A Nederman FILTERVAC késziilék optimalisan alkalmazhaté szereld, karbantarté jellegii
hegesztéseknél.

Egyéb termékeink:
* Hegesztési elszivokarok
* Radidlventilatorok Egyéni védofelszerelések
* Elektrosztatikus és mechanikus szdrék Automata kébel- és tomldfelcsévélok,

mobil és telepitett kivitelben silykiegyenlits felfiiggesztések
* Komplett elszivé- és szlirérendszerek Kipufogégaz elszivo késziilékek és rendszerek
* Modulrendszerd hangszigeteld falak

*

Hegeszt6 véddfiiggonyok és paravanok

* %

*

Latogasson meg benniinket az INDUSTRIA '96 nemzetkozi szakvasaron a D pavilon 204/C
standjan. (1996. majus 14-18.)

Felvilagositas, szaktandcsadas és képviselet Ertékesités és szerviz:

INTE C KFT Orszé4gos viszonteladé halézatunkon keresztiil raktarrol,
* illetve a készlettsl fiiggben rovid széllitdsi hatdridGvel.

1138 Budapest, Vici 1t 168.
Telefon: 120 8363, 270 2255 Fax: 129 6058

FILTERVAC hordozhaté hegesztési fiistelszivo

WELDOMATIC 2000
automatikus sotétedést fejpajzs

/

Kad: 26 Nederman 5()()&711]&1(‘}& ivakiy




HEGESZTESTECHNIKAI

TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

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

CO, gaz- és vizh(itéses
AWI gaz- és vizh(itéses
PLAZMA siiritett levegbs

magyar gyartmanyd
hegeszté-

és vagopisztolyok minden
tipust hegesztégéphez
legolcsdbban kézvetlenil
a gyartotol.

Szakiizletiinkben
kaphatdk:

» autogéntechnikai
felszerelések

* t6mlGk

* reduktorok

» készletek

* huzalok, elektrédak

» védé6felszerelések

* tartozékok

A A
OO e II

ﬂd—m-&q’#h

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

* ipari hegesztégépek

+ automatikus
és félautomatikus
hegesztbkésziilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrédak

||||Inmmt1|m| - crvc porves nuzai
J.- A e

b=

a vilagszinvonala

LINCOLN E

ELECTRIC
gépeket

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

Kod: 27



KOZLEMENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tajékoztatja az érdekelteket az

(ZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)
valamint

HEGESZTOMINGSITESEK
(magyar és eurdpai érvényl)
KOORDINALASANAK
lehetéségeirdl

’

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, az SLV-Munchen, illetve a TUV Rheinland kbz0tt
megkotott kétoldala megallapodasok lehetbve teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés bonyolitasaban a magyar gazdasagi tarsasagok a
HEGESZTESTECHNIKA cimii folyoiratban megjelent hirdetéseknek megfeleléen, felligyeletko-
teles, Németorszagban felallitando termékek gyartasahoz szikseéges hegeszt6iizem alkalmas-
sagi tanusitasokat rendeljenek meg az MHtE-nél.

Lehetévé valt tovabba, hogy az MHLE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy nemet
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, kbz0s vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1, AD
Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfeleléen bonyolitsa a hegeszték eurépai mindsitéset.

Tovabbi lehetéség nyilott arra, hogy a magyar hatésagatvétel kételes, aNYEBSZ, illetve a KBSZ
hatélya ala tartozé termekeket hegeszt6k mindsitése, illetve a technologiai vizsgalatok lebo-
nyolitasa egyid6ében folyjon a TUV Rheinland &ltal végzett AD Merkblatt HP2/1, illetve HP3
szerinti vizsgalatokkal (lasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszagon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatalya ala es6 hegesztett termékek, éghetd ¢

folyadékokat tarol6 tartalyok gyartasahoz, szereléséhez, karbantartasahoz és javitasahoz ;
sziikséges tanusitasi okiratok Kiadasara az AEEF Minsitési Osztalya jogosult.

Uj lehetéségek

a.) A vevd, a szerzbdés és a szabvany el6irhatja a nem hatésagatvétel koteles hegesztett
acélszerkezetek gyartasahoz, szereléséhez sziikséges iizemalkalmassagi engedélyek meg-
létét.

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES vallalja, hogy lefolytatja és tanasittatja a

gazdasagi tarsasagok hegeszt6iizemi alkalmassagat az MSZ 4362 és az MSZ EN 29000 sorozat

szerint.

b.)Az MHLE igény szerint a beérkezett megrendelések utan koordinalja a tanusitasi eljaras
lefolytatasat. Ebbenaz esetben AEEF Minfsitési Osztalya kiadjaa NYEBSZ, KBSZ-MSZ 4362
szerinti tizemalkalmassagi tanusitasi okiratot és MHtE az MSZ 4362 szerint az MSZ 6442
szabvanynak megfelel6 tanusitasi okiratot.

¢.)Ha a gazdasagi tarsasag, aki DIN 1880077, illetve AD Merkblatt HPO szerint is tanusittatni
kivanja tevékenységét és a Magyarorszagon érvényes magyar jogszabalyok altal el6irt
tanusitasi kotelezettségeknek is meg kivan felelni, a hegesztéuzemi tandsitasi eljaras u. n.
koordinalt eljaras keretében lefolytathatd.

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

Ugyintéz6: Gayer Béla ig. h.
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A kotéstechnikai teriileten a leg-
nagyobb aktivitds Eurépaban a mi
teriiletiinkdn van. 1974-ben briis-
szeli székhellyel hoztak létre az Eu-
ropai Hegesztési Szovetséget (Eu-
ropean Welding Federation for
Welding-, Joining and Cutting =
EWFEF). Az 1981-ben 1étrehozott ok-
tatasi bizottsag (Committee for
Education and Training) az eurdpai
hegesztSképzéssel és tovabbkeép-
zéssel foglalkozott harmonizélt eu-
ropai iranyelvek kidolgozasa &ltal.
Ez hasonlé a DVS ,,Oktatds és vizs-
gaztatds” munkacsoportjghoz. A
szakbizottsag szoros kapcsolatban
all a CEC TC 121-es munkabizott-
sagaival, amelyek az eurdpai he-
gesztési szabvanyokat dolgozzak ki.

AzEWPF dltal mar kézreadott kép-
zési irdanyelvek (EWE = eurdpai he-
gesztémérnok;, EWT = eurdpai he-
gesztStechnologus; EWS = eurdpai
hegesztSspecialista; EWP = eurépai
hegeszt6oktatd) azonos rendszer
szerint lettek meghatarozva. A he-
gesztSoktatd a gyartasi folyamatban
a hegeszt@specialista jobb keze.

1994 novemberében hatalyba lé-
pett az eurdpai hegeszt§ vizsgals-
személyzet (European Welding
Inspection Personnel) képzésére
vonatkozé iranyelv. Ellentétben
sok mas eurdpai orszaggal, Német-
orszagban ezeddig nem voltszaba-
lyozva a vizsgaloszemélyzet kép-
zése. Egy ilyen képzés a hegesztett
szerkezeti elem gyartasdnak sajat
vagy idegen személlyel térténd fel-
ugyeleti ellendrzési tevékenysége-
nek megismerésére és elsajatitasara
iranyul. 1998 végéig Németorszag-
ban az eurépai hegesztd vizsgalé-
személyzet képzésére atmeneti el-
irdsok lesznek érvényben.

Az EWF két albizottsaga késziti
el az eurépai termikus szoréspeci-
alista (European Thermal Spraying
Specialist) és a ragasztastechnikai
mérndk  képzésére  vonatkozd
irdnyelveket.

A multimédiatechnika megjele-
nésével az elsajatitandé tananyag
fliggetlen lehet az oktatok szaktu-
dasdtol. A hagyomdényos oktatasi
modszerek egy részét a multimédi-
ak kivaltjdk. A multimédia tulaj-
donképpen olyan tsszefoglalé ok-
tatasi anyag, amely az informacio-
kat igen érdekes és hatdsos médon
tudja a tanuldk szdmaéra kozvetite-
ni. A DVS elkészitette a fogyoelekt-
rédds, védbgézas ivhegesztésre vo-
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natkozé multimédia anyagot. Ez
szemléltetd médon mutatja be a vé-
dégazas hegesztés soran a munka-
pont bedllitasdt az ivfesziiltség
és/vagy huzalelStoldsi sebesség
fliggvényében, bemutatva az ezzel
egyuttjard ivhossz valtozasat és a
kialakulé varratprofilt. A multimé-
dia alkalmazasakor kulénbséget
kell tenni az 6nall6 tanulasra éptils
oktatdsi tananyag és az oktato ve-
zetésével torténd képzéshez hasz-
nédlhaté tananyag kozott.

Hegesztett szerkezetek
tervezése és kialakitasa

Ahegesztett szerkezetek szilard-
sagtani méretezése torténhet helyi
(lokdlis), illetSleg az egész szerke-
zetre vonatkozo (globalis) koncep-
cio szerint. Mig a helyi koncepcié
(lokalis igénybevételek) alapjan a
szerkezeti elem méreteit, kialakits-
satés optimalizalasat lehet megter-
vezni, addig a globalis koncepcié a
teljes szerkezetre hat6 terhelGersk

Kt

és nyomatékok, illetve az azokbol
eredS névleges fesziiltségek szerin-
ti méretezésen alapszik. A hegesz-
tett szerkezetek kialakitdsanal fon-
tos példaul az adott szerkezeti
elemre hato helyi fesziiltségek (pl.
bemetszé hatast hibabél, szovet-
szerkezeti dtalakuldsbol eredd bel-
s6 fesziiltségek, a repedés terjedési
feltételek stb.) ismerete, ami jelen-
tésen kihat az egész szerkezet élet-
tartamara. Napjainkban a mérete-
zési koncepcidk alkalmazhatésaga
és miszaki szintje igen eltérs. Az
[IW ajanlasokat adott ki a mérete-
zési elvekre, utalva annak alkal-
mazhatosagara. Ekkor azonban
még mindig adodik a kérdés: hogy
melyik kritérium szerint kell a he-
lyes méretezési koncepcidt és az
abbdl szarmazo6 méretezési értéke-
ket kivdlasztani.

A8.abra a névleges feszUltségen
és bemetszéhatdson alapuld élet-
tartam méretezés felépitését mutat-
ja. A Palmgren/Miner-féle halmo-
zott kdrosodasi hipotézis képezi az

Szerkeze'ti_ kialakitas

.,

v
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alapjét a hegesztett kotések élettar-
tam méretezésének.

Az ismétléds igénybevételnek
kitett hegesztett szerkezetek terve-
zésénél a DIN EN 25817 szerinti
osztalybasorolast (mindségi oszta-
lyok) kell figyelembe venni. A fara-
dési osztalyok, illetvea kivalasztott
hegesztett kotés alapjan a megfele-
16 Wohler-gorbén meg lehet hata-
rozni a fesziiltséglengési ampliti-
dét és a lengésszilardsagi viszo-
nyokat. A hegesztett kotések fara-
dasra torténé méretezését eldsegi-
tik azok a gyakorlati kisérletekre
épiils katalogusok, amelyek tartal-
mazzak az egyes szerkezeti kialaki-
tasokat, illetve elemeket, hozzaren-
delve ahhoz a mértékado kifarada-
si osztalyt és a minGség szerinti
osztalybasorolast. Ezek figyelem-
bevételével mér a tervezés kezdeti
fazisaban befolyasolni lehet a gyar-
tasi raforditasokat, a termék koltsé-
gét és a haszndlati értékét.

A hegesztett kotések faradasi
szilardsagat a varratalak optimali-
zalasaval és/vagy mechanikus
utankezeléssel lehet javitani. A he-
gesztett kotések, illetve varratok-
nal jelentkez6 bemetsz0 hatdsok az
alapanyagra megengedett kifara-
dasi hatart csokkentik. Novekvd
nyildsszoggel a kifaradasi hatar is
nd. Kimutattak példaul, hogy az
AWI hegesztett tompavarrat kifa-
radasi hatara nagyobb, mint a fo-
gyoelektrodas, aktlv véddgazas
fvhegesztésé. A hegesztett kotés
szemcseszérasa szintén noveli a ki-
faradasi hatart.

Optimalizélni lehet a hegesztett
kotéseket a lézersugaras hegesztés
alkalmazasaval. A sajatsagos gyar-
tasi feltételek, a vékony lemezek,
Cr-Ni acélok és anyagkombinaci-
6k (pl. acél/aluminium), keskeny
varratok esetén (mialtal csokkent-
het a hegesztést kovetd utdanmun-
kalas) célszerti alézerhegesztest al-
kalmazni. Ezzel az eljérassal kom-

FIMER hegeszt6gépek

Csticstechnika, inverterek IGBT technoldgidval,
Kis stilyd és méretd, kénnyen hordozhaté gépek,
100%-os illetve 60%-os bekapcsoldsi 1d6,

Nagyfrekvencids gyijtds,
Alacsony iiresjarati fesziiltség,
220/380 V halézati fesziiliség,

Impulzus technika is,

# o 6 8 @ & ° 5 o b

Olcs6 arak!
Kérje tdjékoztaténkat még mal
J

Kéd: 29

Thvszabdlyozas (kézi illetve 1abpedailos),

HOT START, ARC FORCE, ANTISTICKING funkcidk,

A FIMER magyarorszagi képviselgje:

55

binalt kotést (forrasztas), illetve bo-
ritott lemezkotéseket lehet elkészi-
teni. Ezaltal egyértelmtien csok-
kenthetd a hegesztési id6 és lehetd-
ség nyilik uj szerkezeti kialakitasok
tervezésére is.

A finomszemcsés szerkezeti acé-
lok lézersugaras hegesztéssel ké-
szitett varratai szilardsagi jellem-
z6inek meghatarozasdra a szabaly-
zatokban, illetve iranyelvekben
rogzitett vizsgaldeljarasok és krité-
riumok csak feltételesen alkalmaz-
hatok. Emiatt koltséges és nem
mindentitt érvényes szerkezetvizs-
galatokat kell elvégezni. A vizsga-
latok kimutattdk, hogy a bemet-
szett heganyagprobak szakitovizs-
galata soran a szilardsag noveke-
dett. Tobbtengely igénybevételek
esetén szobahdmérsékleten a he-
gesztett kotések kielégitik a stati-
kus szilardsagi kovetelményeket: a
hidegtorés okozta kérosodast el le-
het keriilni.

FIMER jgg

CORWELD Kift.

1119 Budapest, Andor u. 60. Uj telefon/fax: (1) 208-4641
Radiételefon: 06-20-410-509 Postai cfm: 1507 Budapest, Pf. 80
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1996. 05. 08-09. HALLE 1996. 08. 31.— 09. 07. BUDAPEST
4. Konferenz ,Strahltechnik” 49th Annual Assembly ITW

Felvilagositas: SLV Halle
Telefon: (0345) 52460
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1996. 05. 09. MAGDEBURG 1996. 08. 28-30. MISKOLC
Schweifitechnische Fachtagung 7th International Symposium on Tubular Structures
Felvilagositas: SLV Magdeburg Felvilagositas: Dr. J. Farkas ME,

Telefon: (039203) 7610 Telefon: 36-45-174-355 111
1996. 05. 09. MUNCHEN 1996. 08. 31. — 09. 07. BUDAPEST

Tagung , WIG-Orbitaltechnik — Schweiflen von Rohr-  49th Annual Assembly TW
verbindungen in Pharmazie, Chemie und Chipindustrie” Felvilagositas: GTE Budapest,

Felvilagositas: SLV Miinchen Telefon: 36-1-131-5969
Telefon: (089) 1268020
1996. 09. 25-27. HANNOVER
SACZa St LRI Grofie Schweifitechnische Tagung des DVS
Duisburger Schweifstage 1996 Felvilagositds: DVS
,Europaische Normung — Neue Fiigetechniken” Telefon: (0211) 15910
Felvilagositas: SLV Duisburg
Telefor: (0203) 37810 1996. 10. 01-04. KIEW
1996. 05. 14-18. BUDAPEST ,,Szyarka ’?6” Nemzetkozi szakkiallitas
Felvilagositas: DVS
L, INDUSTRIA 96" nemzetkozi kiallitas Telefon: (0211) 15910
Felvilagositas: HUNGEXPO ]

..
~Hegesztés az energetikdban” Nemzetkozi rendezvény
Tagungsreihe ~Dunnblechverarbeitung” Felvilagositas: DVS
Felvilagositas: SLV Miinchen Telefon: (0211) 15910
Telefon: (089) 1268020

" 1997. 05. 12-14. JENA
1996. 05. 29-31. - BECS 5. Internationales Kolloquium CGM '97

,Schweiflen '96” nemzetkozi hegesztési szakkidllitas ,Fugen von Keramik, Glas und Metall”
Felvilagositas: GTE NKI Pelvilagositas: DVS
Telefon: 202-0582 Telefon: (0211) 15910

1996. 06. 10-14. I SANGHAI 1997. 07.13. - 07. 19. SAN FRANCISCO
4., Beijing Essen Welding” 50th Annual Assembly TW
nemzetkozi hegesztési szakkiéllitas Felvilagositds: GTE Budapest

Felvilagositas: DVS, Telefon: 36-1-131-5969
Telefon: (0211) 15910

> 1997. 09. 10-12. ESSEN
Grofie SchweiBtechnische Tagung des DVS
Erfahrungsaustausch QM-Beauftragte Felvilagositdas: DVS
Felvilagositds: SLV Miinchen Telefon: (0211) 15910
Telefon: (089) 1268020
Internationale Fachmesse ,Schweiffen und Schneiden”
Welding '96 Felvilagositas: DVS
Felvilagositas: VYSTAVISTE Brno, Telefon: (0211) 15910
Telefon: 2-5-4115 2880 %

..
4. Kolloquium , Hochgeschwindigkeit — Flammspritzen”
Technologie-Transfer ,Schutzgasschweiflen” Felvilagositas: SLV Mitinchen,
Felvilagositas: SLV Miinchen Telefon: (089) 1268020
Telefon: (089) 1268020 -

1996. 07. 02. MUNCHEN

Tiszlelt Hirdetok és Ofvasok!

] Ezuton kériink elnézést az el6z6 szam gyengébb

Seminar: Schweiflerpriifung u. SchweiBanweisung kivitelezéséért. Biztositjuk Onéket, hogy a jovében

11351\11 21187/ EN’ngLV Miinch megszokott szinvonalon allitjuk el6 a folydiratot.
elvilagositas: unchen ITC PLANTIN Kiadé és N

Telefon: (089) 1268020 860 s Nyomda

VII. évfolyam 1996/2



Hirdetés
megrendeld

Folyoirat
megrendeld

Hirdetni kivdnok a Hegesztéstechnika
aldbbi szémaiban

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimdi folydiratot

l _| |

. |
-

0 péladnyban r g | e e T R
, - | w | sznes | P | % | 50 | e |Be|'w| Bii | BN | nyseg
[ folyamatosan a visszavonasig : ! | | fehér i i | | | y
[ T N ol O I R 1

Az éves elbfizetéi dijat befizetem

[] belféld postautalvanyen

[] személyesen a MHIE pénztaraban

[ atutalom a Magyar Hegesztéstechnikai
EgyesUlés MHB 202-14205 szamu szamiajara

|
|
Cim, ahova a folydirat postdzasat kerem: B N S J S [N N (S . -

Informalodas
hirdetésekrdl

Jelentkezblap
cikkirasra

|
I
|
I
I
I
I
A Hegesztéstechnika cim folydiratban az I Lapunk a jobb és szervezettebb informalo-
alabbi témakarokben kivanok cikket irni (irat- | dds eldsegitésére a HIRDETOK é&s az OLVA-
ni): | SOK kozoH kdzvetlen kapcsolatot szeretne
| teremteni. X-szel jeldlie meg az informacio
) formajdara vonatkozd kivansagat és az illetd
: hirdetés kodszamat. )
by ' Soron kivil téjékoztatast kap az On difal
I kivant médon.
l
) : Az informdcié formdja:
d) - I [ személyes beszélgetést ker
I ] prospekius Gfién
I ] egyéb mddon
Cikkird neve. 1
I
Cime: I Az érdekiddés f6 témdja:
|
| 1.
Telefonszdmar: : T
| 2.
i
| — e — — e
. "_01_| o2 | 03 Lo | 05_'| 06 | 07 [ 08 | 09 | 10 |
Vi 213 4 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 |
(o |22 | 23 [2a |20 |20 |27 (28 | % [ 50
]

A kiaavany szama: 199



FELADO:

Név:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cégneve és cime:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cég neve és cime:

RE

VALASZLEVELEZOLAP

_

_

_

!

_

_

_

. !

Magyar Hegesztéstechnikai |
Egyeslilés !
_

_

_

_

_

_

FELADO: VALASZLEVELEZOLAP

Név:
Telefon/Fax:
Lakcim:
Magyar Hegesziéstechnikai
Cég neve és cime: m@<mmc_®m

BUDAPEST, BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14, Fogarasi at 10-14.
1148 1148
|||||||||||||| %A.IllllI|||||l||||||||||||I
VALASZLEVELEZOLAP | FELADO: | VALASZLEVELEZOLAP
| Név:
_
_
_ Telefon/Fax:
_
| Lakcim:
*
Magyar Hegesztéstechnikai | o Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilés | Segneve & cime: Egyestilés
_
_
BUDAPEST, | BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14, _ Fogarasi Ut 10-14.
1148 __ 1148
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivanok igenye kielégitése céljabol az eddigi szinskéla alapjan torténd valasztasi
lehetdséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve az igynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehet&séget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel megjelend hirdetésekre. '

Az 1996-ra vonatkozé AFA nélkiili arak az alabbiak:

| Méret |

(A3 (2xA4) a4+ | A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon | - | 70 | - | - || eFt
Szines hirdetés a hatso kiils6 boriton - | 65 | - - eFt
Szines hirdetés az elsd belsd boriton | - | 57 - l - | eFt
Szines hirdetés a hats6 bels6 boriton | - | 55 | - | - | eft
Szines hirdetés a beliven 94 49 | 32 19 ekt

nes NN .S o= 1.2 1=

Fekete-fehér hirdetés a beliven | 57 32 ' 18 | 12 | eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisérd szin 60 | 33 | 19 13 ekt
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 MHUE tagvallalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet

15 % kedvezményre jogosult. Az a hirdetd, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 %
kedvezményre jogosult. A hirdetések leadasanak hatarideje minden negyedév elsé hénapjénak 15. napja.

Megjegyzés )
A lekozolt hirdetéseket kodszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1évé hirdetések barmelyikével

kapcsolatosan tovabbi informaciot igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkozoé informacios
kartyat és bekdildi szerkeszt8ségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Kérjitk Onoket,

— terjesszék szakfolyéiratunkat,

— ajanljanak benniinket a hirdetni kivanoé vallalatok részére,

~ frjanak vagy barati és szakmai Kkoriikkel irassanak kozérdeklédésre szamottarto cikket.

Viérjuk szives kozremiikodésiiket és 1996-ra vonatkozo megtiszteld hirdetés-megrendeléstiket.

Hoffmann Sandor

fészerkeszt6
G w wmE amwmas
B()ﬁER KereskedemiKft. - BlL,S Ipari Technologiai Centrum Kit. 34 Migatronic s
Colopiin lpariKit_  60,BIL ISAF 1o MsoOKR S
CORWELDKR. 29,5581V T8 Aeroclean {0 MNedemanlnlecki.
E\ektrabecu_m___ ) 14 @pl_____ : BI Se@yén_\/éﬁlk_ozei - 39
EMMTOVBAYERN 24 KOIKE ~ 48 ThyssenStamnonGmoH 13
EsaskiL 47 LindeGazMagyaorszigkL 2T VOEST-ALPINE ICE. 32
FE-MA 52 Messer Griesheim 30,31 WeldMatoKh. 34
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete '\
és forgalmazasa

o MIG/MAG géz-, vizh(ités(; hegesztGpisztolyok
és tartozékai \
o WIG/TIG (AWI) gaz-, és vizhitést hegesztdpisztolyok
és tarfozékai
» automata (gépi) hegesztdpisztolyok
o tolo-hizé (push-pull) hegesztépisziolyok
o fistgazelszivés hegesztdpisziolyok
o plazmavagd pisztolyok
* kdzponti csatlakozok
o vizh{it6 berendezések
o frocskslesgatld spray és paszta

KURT HAUFE termékek képviselete Valamint ;
és forgalmazasa * hegeszidtranszformatorok
* MIG/MAG gazhiitési hegesztdpisztolyok egyenes * ve[cﬂ'c?gdzas he)?eszfégfpe!( S
és kézponti csatlakozéval, elforgathatd nyakkal Toldi-, Varga hegesz16- vagé készlete

« elekiradafogok 200-A 18] 500 Aig bévgnF'foshe‘ek*régfﬁkl k?k: hegesztépalcak
. gyakfgmg() minCsitett hegeszidhuzalo

kilonféle &tvozeti wolfram eletrédak

KAYSER langhegeszté eszkozok = segédanyagok
» oxigén, acefilén, nitrogén, propon reduktorok (_ A
o CO, argon reduktorok = @ j S 1 3
* hegeszté és vagokészletek, forfoiekaik , L L >
* visszaégésgatiok \ | 4
o fisztitoti-keszlet \ L /
|

propanarmaturak, keményformszi% készilékek

l. !
1

WKS hegesztéstechnikai ' \ ) O [ECHN \
—védo- és segédeszkozok i T \,

* kézi és fejpajzsok, véddszemivegek

* OPTREL fényre sététeds pajzsok

® Gitetsz6 védészemiivegek, 1000 6rés mianyaglapok
o sotét vegek DIN 3-13-ig

o véddruhdzat, - kesztylk bérbdl

o ernydk, elvalaszto figgony és tartozékai

o testszoritok, testcsipeszek

® .
o nagynyomdss gumitomiék acefilénhez, I
oxigénhez, propénhoz

* nagynyomdsu ikertomlk acefilénhez, oxigénhez ’ =
- HEGESZTESTECHNIKA

» mdgnestalpas hegesztétitkor, gazgytijto
| Kéd: 30

o jelolskretak, varratmerck



Vagas
és Hegeszteés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
o Géz és vizhilést fogyoelekirodas = Gaz, és vizhiftésti fogytelekirodas  + Végo piszlolyok o Robot hegesztdpisziolyok
hegeszt6pisziolyok hegeszt6pisztolyok o Automata és kilénleges o WIG/TIG/Plasma
= Autornta és kiilénleges kiviteld o Automota és kilénleges kivitel( végo pisztolyok o Tariok
hegeszi6pisziolyok hegeszidpisziolyok

o Tolé-huzé hegeszidpisziolyok
* Fiistgaz-elszivos hegesztépisziolyok

Képviselet és kiszolgalas :

COOPTIM lpari Kft.
2049 DIOSD Petsfi u

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

Kaa: 31
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