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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHLE) gazdasagi tarsasagai és intézményei mintegy
12000 {6t foglalkoztatnak.

Ezen beliil mintegy 10000 f& dolgozik a kovetkezd, elsGsorban hegesztett szerkezeteket gyarté és szerel6 29
kis,- kozép- és nagyvallalatnal:

Apritégépgydr Rt. : AUTOGENTECHNIKA Kft.
Budapesti Kéolajipari Gépgyarté Rt. BAU-MONT 92 Kft.
Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. CSOSZER Berendezéseket Szerel§ Rt.
DKG-EAST Rt. DSS Nehézacélszerkezet-gydrté Kft.
Energetikai Gyarto és Szolgéltato Rt. FUTOBER Kft.
Ganz Acélszerkezet Rt. Ganz Danubius Daru- és Gépgydr Rt.
Ganz Hunslet Rt. Gép- és Technolégiaszerel6 gt.
Ipari Technolégiai Centrum Kft. Kéolajvezetéképits Rt.

UNPETROL Kft. Lang Gépgyar Rt.
Matrai Erémd Rt. . MOL Rt. Dunai Finomité
MOL Rt. Nagykanizsai Banyaszati Uzem MONTEX Gyar- és Gépszerel6 Vallalkozasi Kit.
Paksi Atomeré6mi Rt. PETROLSZERVIZ Kft.
Plazma-Technolégia Kft. R&M-GYGV Multiszerviz Kft.
Szell§z6 Mivek Kift. TE Ganz-Rock Rt.
TRADEPLAST Kift. TRANSELEKTRO Gépipari Miivek Kft.
VEGYEPSZER Rt.

Tovéabba taE]a az Egyesiilésnek az alap- k6zép- és fels6fokii hegesztGképzést folytaté kovetkezs 9 intézmény
és 10 vallalkozas, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezd létszama mintegy 600 {6:

Adu Oktatési Kozpont ANDRASSY Gyula Mfiszaki Kézépiskola

BANKI Dondt Muszaki Féiskola MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
GORDIUS Extens Kft. DUNAFERR Humén Intézet

BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM ME Dunaijvarosi Féiskolai Kar

Mechanikai Technolégiai és Anyagszerkezettani Int. =~ DUNAGAZ Kft.

CSUCS 91 Oktatdsi és Vezetési Tanacsadé Kit. Gépipari és Automatizaladsi Mtiszaki Féiskola
EOTVOS Lorand Gépipari Szakkozépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
EUROQUA Kift. OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképzs Rt.
SZTAV Rt. SLV Miinchen GmbH

SZILY Kélmén Miiszaki Szakkozépiskola KLTE Miiszaki Féiskolai Kar

Valamint szintén az MH!E tagjai a hegeszts alapanyag, segédanyag és gépgyarto, keresked§ tovabba hegesz-
téssel kapcsolatos szolgaltatast (anyagvizsgalat, tanusitas, stb.) nytjté kovetkezé 16 kb. 1400 {6t foglalkozta-
t6 cég:

AGA GAZ Kft. ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft.

AGMI Anyagvizsgdlé és MinSségellenérzé Rt. EMI-TUV BAYERN Kit.

BOHLER Kereskedelmi Kft. ISAF Hegeszt6anyaggyart6 és Kereskedelmi Kft.
ESAB Kereskedelmi Kft. MIGATRONIC Kift.

FEMA Kereskedelmi Kft. TUV Rheinland Hungdria Kft.
INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

INTERWELD Kft. UNIPROFIL Ipari és Kereskedelmi Rt.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt. VISZEK Kft.

Kod: 02



Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhiny jellemzdje:

* kiterjedt hegesztéfelel6si hal6zattal rendelkezik—hegeszts tizemalkalmassagi tandsitasokat folytata magyar

és kulfoldi megrendelSk igénye szerint;

* tobb mint 200 ipari, f6iskolai és egyetemi szakértst foglalkoztat esetenkénti kiilénféle kutatdsi, fejlesztési,

szaktandcsadési és vizsgaztatéi megbizasokkal;

* azIpari- és Kereskedelmi Minisztérium 4ltal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgélat teriiletén kijelolt
orszagos vizsgakozpontként miikédik, biztositva a képzések dokumentéciés ellatdsat;

® kormany és minisztériumi rendeletek alapjan kapott meghizasb6l (és az MSZ EN 45013 szerint)
MSZ EN 287 szabvény alapjin 49 tantsitott képzé-

végzi—az

€s mindsité helyen, valamint cégnél ~ a hegeszték

mindsitését, amelyek szama atlagban évi 3200 minésités;
* el6segiti tagvallalatainak gyart6i, szerel6i, szolgaltatéi, oktat6i és kereskedelmi tevékenységét;

e ¢ves arbevétele 100 mFt (1995) felett van.

MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI ECYESULES

Az Egyestilés tagszervezetei iizemek, oktatasi
intézmények, kutatéhelyek, oktatds szervezo
intézetek.

Taglétszamunk 66 (1996. november).

Az Egyesiilés nonprofit szervezet.

Va’lla%kozunk a hefgesztéssel, hékezeléssel, anyag-
vizsgalattal 6sszefliggs tevékenf/ségek szervezésére:
. 1§epek és eszkozok kereskedelmére

* hegesztSk és anyagvizsgalok mindsitésére

* szakértdi tevékenységekre
¢ mindségiigyi rendszerek tanusitasaira

On is irjon szakcikket vagy hirdessen

a ,HEGESZTESTECHNIKA” cimfi folyéiratunkban,
Hasznalja fel nemzetkozi kapcsolatainﬁat'
Forduljon hozzank tandcsadasért!

Az Egyesiilés igazgatdja: dr. Szabé Bela
Igazgatohelyettes: Gayer Béla



IPARI ES KERESKEDELMI MINISZTERIUM
MINISTRY OF INDUSTRY AND TRADE
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
: Operativszervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It's operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY
HEGESZTOI MINOSITESI BIZONYITVANY
Welder Approval Test Certificafe

@CZ» schweiBer-Priifbescheinigung

TUV Rheinland e. V.

HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint:

. Avdllalkozas altal adott gyantéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

. Az illetékes allami felugyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartéi hegesztési utasitas (WPS)
alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettél fliggetlendl);

. ATUV Rheinland Hungaria Kft. vagy a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés altal szervezett s bonyolitott AD
Merkblatt szerinti német-magyar egy(ttes mindsités két bizonyitvany (kildn német és kildn magyar) kiadasaval.

A mindsitésekre vald jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesilés (Budapest) Papp Laszléné
ADU Csepel Okt. és Szoig. Kft. (Budapest) Czeté Béla
Andrassy Gy. M(iszaki Kozépiskola (Miskolc) Arnéczky Laszld
Apritogépgyar (Jaszberény) Katona Antal
ARCHI KOMPLEX Kft. (Budapest) Sulyok Jézsef
ASG Gépgyarto Kit. (Tatabanya) Nagy Laszl6
BAKONY Mvek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Gabor
BAUSTUDIUM Kift. (Szeged) Vér Sandor
CSOSZER Rt. (Budapest) Béacskai Istvan
CSUCS 91 Kift. (Budapest) Deutsch Gyorgy
Debreceni Reg. M.erdfejl. Kp. (Debrecen) Vizi Sandor
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai LaszI6
DUNAFERR Human Int. (Dunaujvaros) Barkanyi Sandor
E6tyos Lorand Miiszaki Kézépiskola (Kaposvar) Huszér Dezsé
EROKAR Rt. (Budapest) Horvath Istvanné
ERAK({Miskolc) Robotka Robert
EUROSCHULE Kift. (Kazincbarcika) Pongracz Andras
GANZ Ansaido Rt. (Szolnok) Csinger Gyula
GATE Mezégazd. Féiskola (Nyiregyhaza) Dr. Ronai Tibor
Gabor Aron ipari Szakképz6 Iskola (Ozd) Vincze Istvan
Gépipari és Automatizalasi Miiszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Marta
Gépipari, Kozlekedési Szakkozép és Szakképzd Iskola Guth Ferenc
Gépészeti s Szam.tech. Szakkdzépisk. (Békéscsaba) Timar Kéroly
GYAEV Szakképzési Kit. (Gybr) Szabd Zoltan
HAEV Okt. oszt. (Debrecen) Dr. Varga Ferenc
HEGO Hegesztéstechnikai Kft. Hoffmann Sandor
INTERBAZIS Kft. (Tiszaujvaros) Kiss Jozsef

516. sz. Ipari Szakm. képz6 Int. és Szakkozép Isk. (Dombdvar)  Vida Janos
Jozsef A. MlivelGdési Kozpont (Budapest) Labat Sandor
K&olajvezeték Epité Rt. (Siofok) Dr. Fehér Jozsef
MAV Gépészeti Ig. (Budapest) Boliog Jozsef
Matrai Eré6m( Rt. (Visonta) Benus Ferenc
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc
ME Dunauijv. F&iskolai Kar (Dunaujvaros) Bus Istvan
MONTEX GYGV Rt. (Székesfehérvar) Orosz Béla
NEW-WELDING Kit. Szigetkdzi LaszIo
OILTECH Kit. (Bazakerettye) Torék Gyula
Pécsi Regiondlis MunkaerGlejlesztd és Képzé Kp. (Pécs)

RABA Rt.(Gydr) Varga Gyorgy

R &M GYGV Kift. Koncz Istvan
Salgotarjani Vegyip. Gépgyar Kft. (Salgétarjan) Menich Istvan
Stromfeld A. M(iszaki Szakkozép (Salgotarjan)

Szily K. Miiszaki Szakkézép és Szm.képzd Isk. (Budapest) Lédy Elemér
Szakmai Tov.képz8, Atképzé és Vall.tam. Rt. (Budapest) Vésarhelyi Béla
Szombathelyi Regiondlis Munkaerdfejleszté Kézpont Pataki Béla
Tancsics M. Ipari Szakkozép (Veszprém) Toreki Jozsef
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Lészl6
TGM Transelektro Kft. (Kiskunfélegyhaza) Csanyi Miklés
Trefort Agoston Vill. és Fémipari Szakképz6 Isk. (Békéscsaba) Kovéacs Marton
TUV Rheinland Hungéria Kft. (Szekszdrd) Aranyi Janos
TUV Rheinland Hungaria Kft. (Kazincbarcika) Kiraly Balint
Ujpesti Munkastovabbképzé Kézpont Kiss Gusztavné
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér

: 183-5268

: 276-3111

1 46/412-444
57/412-355
161-1113
34/316-822
88/424-022
62/361-483
262-4290
277-0512
52/311-645
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417-3393
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1 48/311-422/89
56/426-222

1 42/313-411
48/473-211
76/481-291
56/425-844
66/321-146
96/415-864

: 52/415-155/80
363-3687
49/348-749

: 74/365-725
120-3843
84/312-311
1890-776
37/328-001
23/353-323
25/310-811
112-7848/306
23/389-044
93/348-001/559

96/412-111/1991
49/322-523

1 32/317-522/114
32/311-044
280-6382

: 267-6464/131
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: 88/320-066
1 76/341-133
1 76/361-222
: 66/444-511
1 74/311-933
1 48/311-422
: 169-0803

169-6999
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Mindségirdnyitds

H

Dr. Somogyi Séndor

Az ellendrzé szervezetek

akkreditalasardl

A tanusité szervezetekkel szemben tdmasztott ki-
vetelményeket tartalmazé szabvéanyok sorozata — vi-
szonylag hosszi varakozast kovetsen — mintegy hat év
késéssel egészlilt ki az ellen6rz6 szervezetek miikédé-
sének dltaldnos feltételeit tartalmazo, EN 45004:1995
szamdu szabvannyal.

A késedelem egyik valészintisithets oka, hogy a
tevékenység jellegébdl adédéan bizonyos atfedések
talalhatok az akkreditalt és /vagy az EU szabalyai sze-
rint notifikalt tantsité intézmények és az ellenérzs
szervezetek tevékenysége kozott.

Az el6terjesztdk, illetleg azok tevékenységi koré-
nek ismeretében érthetd, hogy az EU érintett szerveze-
tei eltér6 médon itélték meg a szabvany sziikségessé-
geének kérdését, s az is egyértelmd volt, hogy az el8ter-
jesztésben megfogalmazott kovetelmények igen kozel
allnak a CEOC (Eurdpai Ellendrz8 Szervezetek Szivet-
sége) tagokkal szemben tdmasztott, kordbban mar is-
mert elvarasokhoz.

Aszabvany tervezetét ugyanis a CEOC készitette és
terjesztette el5. A CEOC tagjai olyan ellendrzé és fel-
ugyeleti szervezetek, melyek tobbsége a hazai gyakor-
latban miszaki feliigyeletként, vagy veszélyes beren-
dezések atvételét végz6 és lizemeltetését ellendrzg,
biztosit6 térsasagként ismert (pl. TUV, Lloyd Register,
Bureau Veritas, Apave).

Aszabvéany! magyar valtozata viszonylag hamar, az
elmilt év  decemberében megjelent, MSZ EN
45004:1995 ,, Az ellendrzést végzs testiiletek miikodé-
sének altalanos feltételei” cimmel.

A szabvany célja

A szabvany célja azon altaldnos kévetelmények
Osszehangoldsa, amelyek szerint az ellenérzs szerve-
zeteknek meg kell felelniiik, ha azt akarjak, hogy meg-
bizoik és a feltigyels hatésagok elfogadjék szolgaltata-
saikat.

Ezért tartalmazza e szabviny azon szervezetek
funkcidoit, amelyek anyagok, termékek, létesitmeények,
iizemek, folyamatok, munkaeljirdsok vagy szolgilta-
tasok vizsgilatival, valamint az elSirt kovetelmé-
nyek szerinti megfelel6ség meghatdrozdsdval foglal-
koznak és tevékenységiik eredményérél megbizoiknak,
kivinsig szerint a feliigyels hatésdgoknak is beszd-
molnak.

Egy termék, létesitmény vagy iizem ellenérzése ezek
teljes életciklusdinak minden fazisdit érintheti, beleért-

1 A szabvdny szovegét vastagitott délt betitvel Jeloltiik.

ve a tervezés fazisit is. Ez a munka rendszerint jartas-
sdgot igényel a szakmai dontések hozataldban a szol-
gdltatds nyiijtdsa sordn, kiilonésen, ha a megfeleldsé-
get vizsgdljak.

E szabviny kidolgozdsdnak tovdbbi célja, hogy
elémozditsa azoknak a megfelel6ségvizsgdlatoknak a
bevezetését, amelyet az Eurdpai Kozosség Tandcsa
hatdrozott meg abban a dontésében, amely a miiszaki
harmonizicié ~ direktivdiban felhasznildsra szdnt
megfelelGségvizsgdlatok kiilonb6z6 fazisainak mo-
duljaira vonatkozik.

Ellen61z8 szervezetek lehetséges kore

Ellenérzé szervezetként miikodhet, illetSleg akkre-
ditdlhaté barmely olyan szervezet, amely a szabviny
2.1. pontjaban leirt ellenérzési feladatokat 14t el, azaz
termékkonstrukcid, termék, szolgaltatds, folyamat, vagy
tizem ellenBrzését Végzi és azok adott k(')'vetelményeknek,
vagy szakérti vélemény alapjin, az dltalinos kovetelmé-
nyeknek valé megfelel6ségét értékels.

A folyamat ellendrzése magaban foglalja a személy-
zet, eszkozok, technolégia és moédszertan ellen6rzését,
s az ellen6rzés eredménye felhasznélhaté tandsitisi
célokra.

A szabvany bevezet része az ellendrzési feladatok
konkrétabb meghatarozasan ttl, tovabbi tampontokat
ad az ellendrz6 szervezetek lehetséges korének beha-
tarolasahoz.

Az ellendrz6 szervezetek maginmegbizéik, anyain-
tézményeik éslvagy hivatalos hatésdagok képviseleté-
ben végzik vizsgalataikat, hogy szabvdnyok, szabdly-
zatok vagy el6irdsok szerinti megfelel6ségril infor-
maljak azokat. Az ellenérzott paraméterek lehetnek
mennyiségi, mindségi, biztonsdgi paraméterek, hasz-
ndlatra valé alkalmassdgot jel616 paraméterek, a fo-
lyamatos biztonsdg paraméterei egy miikodd iizem
vagy rendszer esetében.

Az el6zGekben ismertetett ellendrzési feladatok el-
sGsorban a ,jogilag szabalyzott” teriileten jelentkez-
nek, ahol a hazai elképzelések és néhany gyakorlati
példa szerint a tanusitasi és ellendrzési feladatokra az
illetékes hatésagok — jogszabdlyi felhatalmazés alapjan
—jelolik ki a tantsito és/vagy ellendrzé szervezeteket.
(Jogilag szabélyozott teriilethez tartozik az emberélet-
re, egeészségre, kdrnyezetre és anyagi javakra veszélyt
jelentd termékek, technolégidk, létesitmények létreho-
zasa és lizemeltetése )
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Az aldbbi termékek, illetSleg létesitmények tekint-
hetSk (nem kizar6lagosan) a szabvany szemszogébd]
nézve olyannak, amelyek ellenérzését és megfelel&sé-
gének tanusitasat ellen6rzs szervezet végezheti:

- veszélyes lizemek (vegyi lizemek, gydgyszergya-
rak, olajfinomitok...)

- erémfivek és flitdmiivek (hagyomanyos és nuklea-
ris),

— koztiti, kozlekedési, hirkozlési létesitmények, egyes
épiiletek és azok anyagai,

— emeld-berendezések és felvondk,

— kazanok és h6termel§ berendezések , gaz- és olajtii-
zelS berendezések,

— nyomastartd berendezések, gazpalackok és aceti-
lénfejleszts berendezések,

— sdritett, cseppfoly6s, vagy nyomds ala helyezett ga-
zok tarold- és toltéberendezései, csvezeték rend-
szerei és szallitéeszkozei,

— tliz- és robbanasveszélyes, mard, vagy mérges ga-
zok, g6zok és cseppfolyds anyagok, folyadékok, va-
lamint forréviz és géz tarold- és toltGberendezései,
csBvezeték rendszerei és szallitdéeszkozei,

— a vilagitasra, flitésre, szell6ztetésre, levegbztetésre
szolgdlé eszkozok,

~ sujtolég- vagy robbanasbiztos védelmd, illetve érin-
tésveszélyes fesziiltséggel miikods villamos gydrt-
manyok és termékek, tovabba az azokat tartalmazé
berendezések és létesitmények,

- polgari felhasznéldst pirotechnikai termékek,

- haditechnikai vagy ennek megfelels polgari felhasz-
naldsu specialis termékek.

Ismeretes, hogy az elébbiekben felsorolt termékek
és létesitmények ellenérzését a jelenleg érvényes hazai
jogszabdlyoknak megfelelGen részben engedélyezd
és/vagy feltigyeleti hatésagok (pl. miiszaki-biztonsagi
felligyelet, nukledris felligyelet, bAnyakapitdnysagok),
részben kozvetleniil az egyes tarcdk irdnyitdsa vagy
feltigyelete ala tartozé tn. mindségellendrzé intézetek
(pl. MEEI, EMI, KERMI) végzik. Ezek a szervezetek
tehetSk legkordbban alkalmassa ellenérz8 szervezet-
ként torténd akkreditalasra. A fentieken tul, ellendrzé
szervezeteknek tekinthet6k mindazon feliigyel§ intéz-
mények, amelyek kiilonféle jogszabalyok alapjan foly-
tatnak ellen6rz6 és/vagy feliigyeleti tevékenységet
(pl. fogyasztévédelmi, kornyezetvédelmi felligyelet,
ANTSZ).

Ahhoz azonban, hogy ezekbdl az intézményekbdl,
illetSleg azok egyes szervezeti egységeibél ellenérzs
szervezetek johessenek létre, el kell érni, hogy ajogsza-
balyalkotok megértsék és elfogadjék, hogy ezen a te-
riileten lényegesen csokkenteni kell a kdzvetlen allami
beavatkozast, illetSleg kevesebb tevékenységet kell
hatésagi feliigyeleti tevékenységként koltségvetési
szervekkel, azaz koztisztviselSkkel végeztetni.

Az ellenérzd szervezetek fiiggetlensége

Az ellenérzé szervezet oly mérékben legyen fligget-
len, amilyen mértékben azt az altala szolgaltatédsként
nyujtott ellendrzés feltételei megkovetelik. A szabvany

B

szerint a fliggetlenség mértéke az ellenérzé szervezet
tipuséaval 0sszhangban az alabbiak szerint véltozhat:
© A tipusii ellendrzs szervezet, amely fiiggetlen harma-
dik félként végez ellendrzést.

@ B tipusii ellendrzd szervezet, amely elkiilonitett és jol
azonosithato részét képezi egy — az dltala ellenbrzott egysé-
gek tervezésében, gydrtdsiban, értékesitésében, létesitésé-
ben, hasznositdsaban vagy karbantartdsiban érdekelt — szer-
vezetnek, és amelyet azért hoztak létre, hogy anyavillalata
szdmdra ellenbrzési szolgdltatdst nyijtson.

© C tipusii ellendrzé szervezet, amely az dltal ellenbrzott
eqységek vagy azokkal versenyképes hasonlo egységek terve-
zésében, gydrtdsiban, értékesitésében, létesitésében, haszno-
sitdsdban vagy karbantartdsiban érdekelt, és amely ellendr-
zési szolgdltatdst nytjthat mds, tehdt nem az anyaszerveze-
téhez tartozo felek szdmdra.

A fliggetlenség részletes feltételeit a szabvany mel-
1ékletei tartalmazzak. Az el6z6ekben mar emlitett jogi-
lag szabélyozott teriileten elsésorban a fiiggetlen har-
madik félként miikodd ellenSrz8 szervezetekre lesz,
illetSleg van igény.

A hatésagi feliigyeleti tevékenység
és az ellendrz6 szervezetek

A fejlett (nem csak EU) ipari orszagok gyakorlata-
ban csak ritka kivételként fordulhat el8, hogy egy fel-
ligyeld hatosag vizsgalo vagy ellendrzé tevékenységet
végez. Az altalanos gyakorlat szerint egyértelmden
elkiiloniil a feliigyelS hatésagok és a vizsgalé-tantsi-
t6-ellendrz6 szerezetek tevékenységi kore.

A hivatkozott szabvany szerint az ellenérzé szerve-
zet hatosagok képviseletében, illetSleg megbizasabdl
is végezhet ellenérz§ tevékenységet.

Ajelenlegihazai gyakorlat szerint az engedélyezé és
egyben feliigyel6 hatésdgok vizsgald, ellendrzé és ta-
nusit6 tevékenységet is folytathatnak, annak ellenére,
hogy egyrészrél csak a feliigyelet és engedélyezés te-
kinthetd hatdsagi feladatnak, masrészt a kozelmdltban
sor keriilt egy jelent8s szakteriilet, a muiszaki-bizton-
sagi felligyeleti tevékenység, pontosabban a szervezet
korszertisitésére.

A jelenleg érvényes jogszabalyok alapjan végzett
hatésagi engedélyezd tevékenység lényegében két na-
gyobb csoportba sorolhato.

- gyartasi és/vagy biztonsagtechnikai behozatali en-
gedélyezés,

— létesités/felallitds és haszndlat/{izemeltetés enge-
délyezése.

A gydrtisi/biztonsdigtechnikai behozatali engedélyezés
egy adott termék, termékcsoport vagy muiszaki beren-
dezés gyartasi dokumentacidjanak ellenérzését, azaz a
gyartmédnykonstrukci6 jévahagyasat jelenti. A tervdo-
korlatban sem, lényeges kiilonbség azonban, hogy ezt
a tevékenységet nem engedélyez$ hatésag, hanem
szakért§ szervezet, vagy szakértd végzi (az USA-ban
pl. az atomerdmfivi gyartasi dokumentacio ellendr-
zése és tanusitdsa az Un. bejegyzett szakmérnokok
feladata).
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A hat6sagi gyartdsi/behozatali engedély kiadasat
megeldz6 tervellenSrzés ugyanis olyan tipikus, a gyar-
totol fliggetlen szakért6 altal végzett ellenSrzés, mely
alapjan a tervek, s ezéltal a gyartmanykonstrukcié
bizonyos szabvanyos vagy mas normativ dokumentu-
mokban (pl. szabdlyzat) meghatarozott kovetelmé-
nyeknek valé megfelelGségét ellendrzik. Az ellenérzés
alapjan tanusit6 intézmény vagy ellenérzé szervezet is
tantsithatja a tervek megfelel6ségét. Ez az eljaras —
amelyet hazai viszonylatban elséként a 11/1194. (IIL
25.) IKM sz. rendelet alkalmaz a veszélyes anyagok
tarolotartalyaira vonatkozé tervek jovahagyasanal —
érvényestil a mdr hatdlyos és ismert EU harmonizaciés
irdnyelvekben.

A veszélyes létesitmények és az azokban alkalma-
zott termékek, miiszaki berendezések, létesitésének/fel-
allitdsanak, illetve a haszndlatinak/iizemeltetésének en gedé-
lyezése igen jelentGs, az élet, egészség, kornyezet és az
anyagi javak védelmét szolgalo, dllamigazgatasi elja-
rasok sorozata.

Az ligyfél (a létesitési engedély kérelmezsje) abban
érdekelt, hogy lehetSleg egy helyen, egy hivatalnal
tudja beszerezni a létesitéshez sziikséges valamennyi
engedélyt. Az ellenérzé szervezetek tevékenységi ko-
rébe tartoz6 veszélyes berendezések és létesitmények
létesitésének miiszaki-biztonsagi engedélyezése 1é-
nyegében épitési engedélyezési eljaras, illetve az ese-
tek tilnyomoé részében az épitési engedélyezési eljaras
részét képezi,vagy azzal egyidejtileg lefolytatott enge-
delyezési eljdrast jelent. Sok esetben gondot okoz az
engedély iranti kérelmet benyuijt6 tigyfél szdmara a
prioritas kérdése.

Az dllamigazgatdsi eljarasok korszerdsitésésre irs-
nyulé torekvésekkel dsszhangban megkérddjelezhets
pl. az 6néllé miszaki-biztonsagi engelyezéshez tarto-
z6 éllamigazgatasi eljards lefolytatdsira az onkor-
manyzati szervek épitésiigyi hatésagait révid idén be-
ltil alkalmassd lehet tenni, ha az ellenérzé szervezetek
el6zetesen ellenérzik az érintett létesitmények és azok
részét képezd miiszaki berendezések megfelelségét,
serr@l szabalyozott médon téjékoztatjak az engedélye-
z6 hatésdgot.

A haszndlat/iizemeltetés engedélyezési eljardsa a jelen-
legi jogszabilyi hattér mellett a létesitmény tizemelé-
sére valo alkalmassdganak és az tizemi feltételek meg-
felelSségének hatdsigi ellenSrzését jelenti (az esetek
tobbségében ez szerkezeti vizsgalat és tomorségi pro-
ba). Az engedélyzés alapjat képez6 hatésagi vizsgdlat
nem mas, mint az izemben, illetSleg a folyamatokban
alkalmazott miszaki berendezések hasznélatra valé
alkalmassagénak és magéanak a folyamatnak az ellen-
Grzése, fliggetleniil attdl, hogy azt az elsé {izembehe-
lyezést megelSzen, vagy iizemelés kdzben, idSszakos
ellenérzésként végzik.

Az eljarast elemezve megallapithat6, hogy nem ma-
ga az ellen6rzési tevékenység, hanem csak az annak
eredménye alapjdn lefolytatott engedélyezés tekinthe-
t6 dllamigazgatasi eljarasnak. Ennek megfelelGen az
ellendrzést és a vizsgélatokat a feliigyeld hatésagtol
fuggetlen szervezeteknek, célszertien az un. ellenGrzé
szervezeteknek kell végezni. Az elvégzett vizsgalatok,
illetve a lefolytatott ellendrzések alapjan az ellenérzé

szervezet a (haszndlatra val6) alkalmassdg igazolasara
tanusitvanyt allit ki.

A hasznalati engedélyezési eljaras tehat kivalthaté
az alkalmassdg (megfelelSség) tanusitasaval, azaz en-

gedély helyett taniisitviny adhat6 ki. Ha a berende-

zés /létesitmény allapota nem teszilehetévé annak biz-
tonsdgos hasznalatat/iizemeltetését, a tantsitvany
nem adhat6 ki, illetve barmikor visszavonhaté. A vizs-
galatot, ellenSrzést végzs szervezet jogosult az iize-
meltetés ellendérzésére, s nem megfelels, a biztonsagot
veszélyeztet6 miikodés esetén kezdeményezheti a be-
rendezés/létesitmény leallitdsat a feliigyel6 hat6sag-
nal.

Afeliigyel6 hatésdgot a berendezés/ létesitmény tu-
lajdonosa, vagy tizemeltetgje koteles a tandsitvany
megszerzésérdl, vagy visszavondsardl téjékoztatni. Er-
telemszertien a tulajdonos/iizemeltets feladata a
szitkséges vizsgdlatok és/vagy ellendrzések elvégez-
tetése a normativ mtiszaki dokumentumokban (sza-
bélyzatokban) el6irt idépontokban.

A fentiek alapjan a feliigyels hatésdgok tevékenysége
az alabbiakra korlatozo6dik:

— létesitési engedélyek kiadasa (épitésiigyi hatdsag),

— a haszndlat/{izemeltetés feliigyelete a megfelel Gsé-
gl tantsitvanyok érvényességének ellendrzése tit-
jan,

— aveszélyes berendezések létesitmények nyilvantar-
tdsainak kezelése,

— karesetek, havaridk kivizsgalasa.

Az ellendrzé szervezetek feladatai:

— gyartasi, atalakitdsi, javitasi tervdokumenticié el-
lenérzése, j6vahagydsa,

— gyarto, szerel6 vallalatok alkalmassaganak ellendr-
zése, minbségbiztositasi rendszereik tantsitisa és
miikodésének feliigyelete,

— gyértas/szerelés kozbeni ellenérzés,

— termékek, folyamatok, szolgéltatasok megfelel§sé-
gének vizsgilata, értékelése és tanusitdsa,

— hasznalati/{izemelési alkalmassag értékelése és az
lzemelés feliilvizsgélata a berendezések /1étesitmé-
nyek teljes életciluséban,

- ahasznalatra/{izemelésre valé alkalmassag (megfe-
lel6ség) tanusitdsa, ‘igazoldsa a tulajdonos, vagy
lizemeltet§ szdmdra, illetéleg igény szerinti a fel-
tigyelS hatésdgok felé.

Az akkreditilas feltételei

Az ,Ellenérzé szervezetek akkreditaldsanak altald-
nos feltételei” c. szabvany, amely varhatéan az EN
45005 szdm alatt jelenik majd meg, ugyan még elGké-
szlileti fazisban van, a Nemzeti Akkreditals Testiilet
(NAT) azonban mdr megtette az ellenérzé szervezetek
akkreditdlasahoz sziikséges intézkedéseket:

— megalakult a NAT illetékes Szakmai Akkreditalé
Bizottsdga, s ezen beliil étrejott az ellenérzé szerve-
zetek akkreditélasaval foglalkozo albizottsag,

— elkésziilt a vonatkozé akkreditalasi egységcsomag,
amely magaban foglalja az eljarasi rendet és az el-
lendrzési listat is,
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- azellendrzd szervezetekkel szemben tdimasztott ko~ (vagy folytathatjdk) a felkésziilést az akkreditaldsra.

vetelmények egyértelmtien megtalalhat6k a vonat- Az ellendrzs szervezetek iranti igény megfogalma-
koz6 MSZ EN 45004 szabvanyban. zésa és a miikodésiiket elGsegits jogszabalyi hattér

létrehozasa azonban még tovdbbi feladatokat jelent a
feliigyeld hatésdgok, elsésorban a minisztériumok
szamdra.

Fentiek alapjan megéllapithato, hogy tisztdzédtak
az ellenérzs szervezetek akkreditdldsénak jogi feltéte-
lei, a leendd ellendrzd szervezetek megkezdhetik

KOz LEM ENY
A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
tajékoztatja az érdekelteket az
UZEMALKALMASSAGI TANUSITASOK

(magyar és német)

valamint
HEGESZTOMINOSITESEK
(magyar és eurépai érvényli)

KOORDINALASANAK
lehetdségeirdl

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés, az SLV-Miinchen, illetve a TUV Rheinland k6z6tt
megkotott kétoldalii megallapodasok lehetévé teszik, hogy az MHT operativ szervezete, a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés bonyolitasaban a magyar gazdasagi tarsasagok a

. HEGESZTESTECHNIKA cim(i folyéiratban megjelent hirdetéseknek megfelelGen, feliigye-
letk6teles, Németorszagban felallitandé termékek gyartasahoz sziikséges hegesztéiizem
alkalmassagi tanusitasokat rendeljenek meg az MHtE-nél.

Lehetévé valt tovabba, hogy az MHLE, illetve a TUV Rheinland egy magyar és egy német
vizsgabizonyitvany kibocsatasaval, k6zds vizsgaval az MSZ EN 287-1, illetve DIN EN 287-1,
AD Merkblatt HP3 vizsgarendszernek megfeleléen bonyolitsa a hegeszték eurépai mindsi-
tését.

Tovabbi lehet6ség nyilott arra, hogy a magyar hatdsagatvétel koteles, a NYEBSZ, illetve a
KBSZ hatalya ala tartozé termékeket hegesztok mindsitése, illetve a technoldgiai vizsga-

latok lebonyolitasa egyidSben folyjon a TUV Rheinland altal végzett AD Merkblatt HP2/1,
illetve HP3 szerinti vizsgalatokkal (lasd Hegesztéstechnika 94/2. szamat).

Magyarorszagon ma a NYEBSZ, illetve a KBSZ hatélya ala es6 hegesztett termékek, égheté
folyadékokat tarol6 tartalyok gyartasahoz, szereléséhez, karbantartasahoz és javitasahoz
sziikséges tanusitast a Miiszaki Biztonsagi Vizsgalé és Tandsito Intézet (MBVTI) végzi.

Ke,resse fel o
a MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES-t
Telefon: 383-5268 Telefon/fax: 363-3295

Kod: 04 Ugyintézé: Gayer Béla ig. h.
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cCe

Gas Control Equipment
GCE Gazkészilek Kft.

Eurépa egyik legnagyobb langhegeszié,
-vago készllékek gyarto és forgalmazoja mar
Magyarorszagon is k6zvetlentil all

a hegeszt6 tarsadalom rendelkezésére.

Nyomascsodkkent6k
széles valasztékban,
nagy mennyiségben,

raktarrdl, azonnal

Hegeszt6-
és vagokésziléekek

Egyéb tartozékok

Forrasztokészletek
és tartozékai

Oxigén, acetilén, egyéb ipari gaz,
védbgazas hegesziés,
orvosi és élelmiszeripari alkalmazasra

MINI hegeszt6 - vagd
BK-20, BK-20 PB hegeszt6 - vago
BS-33, BS-33 PB vagodpisztoly

Normal és hajlithat6é égészarak

Korvezetdk, vagokocsik

Acetilén és PB vagéfuvokak

Visszacsapas-, és visszaégésgatl6 szelepek

GCE Gazkesziilék Kft. 2060 Bicske, Kanizsai Gt 12.
Tel.: (22) 261-042, 261-043, Fax: (22) 350-284

Kéd: 06
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Tovabbi részletes informacidérfikeressen benniinket, vagy forgalmazoinkat, illetve képviseldinket.:
- H-6000 Kecskemét, lzsaki W 8/a. Telefon/Fax: (76) 481-412, 493-243, mobil: (30) 559-012




PLYMOVENT-,

® Hegesztési elszivokarok

@ Elekirosztatikus, mechanikus sztirék, mobil
és telepitett rendszerben

@ Radialventilatorok

@® Energiatakarékos kiegészitok

® Vigdasztal-elszivds

@® Tanmthelyek elszivorendszerei

Tovabbi szdllitasi programunk:

® Kipufogdgaz elszivok

® REMKO meleglevegds fitdberendezések

® | HG Kanalflakt csd- és légesatornaventildtorok
® PYROX légfliggonyok

® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok

Magyarorszagi képviselet:

D) Legfiités és
D Tisztitastechnikai Kft.
| 1131 Budapest, Mosoly utca 42.

[AEROCLEAN]| Tel: 1499381, 1499-424; Fax: 1433381
Kad: 08
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Dr. Domanovszky Sindor (Ganz Acélszerkezet Rt.)

A CE, illetSleg U jel6lés

A Hegesztéstechnika 1996/2. szamaban ,ISO 9000,
mindségiranyitas, auditdlds” cimen kdzzétettem éle-
tiink utolso éveit felkavard, a Biblidnal sokkal gyakrab-
ban hivatkozott imakonyv: az ISO 9000-es sorozattal
kapcsolatos tapasztalataimat, gondolataimat. A mind
tobbek szamara sziinet nélkiili auditalast, birokraciat
és rendkwul terhes kt')ltsegeket jelentd, érvizszerl’ien
szaporodnak a gerjeszt6i: a rendszerszervezdk, tandcs-
adok, mindsiték, az audit-turistak, akik — kis tilzassal
élve — tanusitjak, hogy néhany (nagyon dréaga) jota-
nécs, egy kézikonyv és egy pecsétes Certifikat dtadasat
kovetd naptdl a paciens cég vardzslatos médon egy-
szerre képessé valik az egységes eurépai szabvanyok
szerinti — egységes mindségdi, minden vevd szamara
fenntartds nélkil habzsolhat6 — termékek nyereséges
eléallitasara.

Az ligy messze van a végkifejlettdl, a feltalalok szii-
net nélkil, lazasan dolgoznak tovabb, folyamatosan
fejlesztik a rendszert, az elSirasokat, irdnyelveket, a
szabvanyokat rendeleteket. Az akkreditalt intézmé-
nyek még osztogatjak prospektusaikat, melyek szerint
a kereskedelmi gatak leepulnek a vevdi bizalom ga-
rantélt, ha a terméket gyard céget certifikdltdk az ISO
9000 alap]an Vagy taldn mindez mégsem miikodne ilyen
egyszertien? m llgy tiinik, hogy mar az alkotkban is tamad-
tak ilyen irdnyi kételyek! A tovdbbiakban egy erre utald
esettel foglalkozunk, kiilon részletezve a hegesztett
termékeket gyartok korét is érint6 elSirdsokat.

Mi a CE, illetéleg az U jel6lés?

Az EU briisszeli irodajanak szorgos munkatarsai
ugy itélték meg, hogy — ugyancsak a kereskedelmi
gatak leépitésének céljabdl (1) — meghatarozott termé-
kek esetében sziikséges a CE jelzés bevezetése. Ez
gyakorlatilag azt jelenti, hogy a gyarténak egy erre
akkreditalt szervezettel (j6 pénzért) kiilon tantsittat-
nia kell az EU irdnyelvekben meghatarozott termékek
eurépai szabvanyok, el§irdsok tdmasztotta kovetelmé-
nyeknek megfelel§ voltit. Ez ,természetesen” azokra
is kotelezg, akik (esetleg ugyanattél az intézménytél)
joval magasabb rendl’j bizonyitvanyt kaptak, mely iga-
nyltas1 rendszert (aminek legelemibb kovetelménye,
hogy a mindenkor aktudlis EN szabvanyok szerint
dolgozzanak!).

A fentiek alapjan napjainkban mar sok temékcso-
porton — pl. elektromos berendezéseken, gyermekjaté-
kokon stb. — fellelhetS a CE jelzés. Nem ez a helyzet
azonban az épitSipari termékek esetében, melyekre az
EU illetékes tandcsanak 89/106/EWG iranyelve vo-

natkozik. Ezt az irdnyelvet eziddig csak a németek
honositottdk hazai torvényerejii rendelettel (1992-
ben), mely szerint 1994. szeptember 1-t61 1995. decem-
ber 31-ig tart6 dtmenet utdn a szabdlyzatban felsorolt
termékeket U-jelzéssel kell ellétni. (A CE helyett azért
alkalmazzék az U-t, mert a tobbi tagorszag még nem
harmonizalta ezt az EU irdnyelvet.) Miutan ez a ren-
delkezés még a németek korében is heves ellendllast
valtottki, ,tiirelmi id6t” adtak 1996. oktober 1-ig, majd
- nembhivatalos értesiilés szerint — a kozelmultban
1997. 4prilis 1-ig. Ennek lejarta utan 1 millié markaig
terjedhetd biintetést szabhatnak a rendelkezést be nem
tartékra.

Melyek az épitSipari termékek?

Az EU illetékes bizottsdgdnak irdnyelve szerint:

,Az épitbipari termékek csoportjaba azok sorolan-
dék, melyeket épitményekhez tartds lizem(i beépités
céljdbdl gyartanak és hoznak forgalomba. A tartés tize-
mibeépités alatt az értendd, hogy az épitSipari termék
eltavolitasa az épitmény hasznalhatésagat befolyésol-
ja, vagy épitési munkatigényel. A, termék” (Produkt),
vagy ,épit6ipari termék” (Bauprodukt) fogalomkoré-
be épit6anyagok, épitSelemek és komponensek (egye-
dilalléak, vagy készletek), el6gyértott rendszerek,
vagy késziilékek tartoznak”.

Afenti definiciét a Német Szovetségi Kormany és az
egyes tartomanyok kormanyai tovébb értelmezik, va-
lamint beléle torvényeket faragnak, melyek a Német
Epitéstechnikai Intézet (Deutsches Institut fiir Bau-
technik) dltal kibocsatott Epitésiigyi Szabalyzatokban
(Bauregelliste) latnak napvilagot.

Mit tartalmaznak
a vonatkozé Epitésiigyi Szabalyzatok?

Az el8szor 1995 januarban, majd 1996 marciuséban
atdolgozva (77 oldalon!) kiadott Kézlemények-ben
(Mitteilungen) megjelent Epitésiigyi Szabélyzat ha-
rom csoportba osztja az épitSipari termékeket.

Az A csoport két részbdl dll. Az A1 részbe soroljak
azokat, melyek az un. szabalyozott teriilethez tartoz-
nak, fokozott biztonsagi kovetelményeket tdmaszta-
nak veliik szemben és kotelez§ szabvanyok szerint
gyartandok. Az A2 rész a nem szabélyozott teriilethez
tartozd, kevésbé biztonsagigényes szerkezeteket sorol-
ja fel, melyeknél a szabvanyok alkalmazasa nem kote-
lez8. Mindkét résznél vannak elismert vizsgélati mod-
szerek és mindketténél kotelezSaz U jeldlés bevezeté-
se.
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AB csoportba azok a termékek tartoznak, melyekre
harmonizalt eurépai szabvanyok és elirasok vannak.
Itt — majdan, ha ilyenek lesznek — a CE jelzést kell
alkalmazni.

A C csoportba azokat az aldrendelt termékeket so-
roltdk, melyekre kételez szabvianyok és vizsgalati
elGirasok nincsenek, tehat az U jelzést sem kell alkal-
mazni.

Milyen valtozatai vannak az U jelzésnek?

Az U jelzés (mely az Ubereinstimmungserklarung:
megfeleldségi nyilatkozat roviditése) hdrom valfaja 1é-
tezik: )

UH: gyartémiivi nyilatkozat sajat vizsgdlat alapjan,

UHP: nyilatkozat elismert kiils§ intézmény részérél
végrehajtott elzetes vizsgalat alapjan,

UZ: nyilatkozat elismert kiils§ intézmény folyamatos
gyartaskozi ellendrzése alapjan.

Az elismert (akkreditélt) intézményeket kiilon (26
oldalas!) kézlemény sorolja fel.

Természetesen (a CE jelzéshez hasonl6éan) pontosan
szabalyozva van az U jel mérete (min. 4,5x6 cm), a
belefrand6 széveg (a gyarté neve, a megfelelSségi vizs-
galat alapjat képez§ eldirds, a vizsgél6 intézmény jele
¢s - amennyiben szilikséges - a kiils6 intézmény).

Melyek azok a fontosabb termékek,
ahol az U jelzést alkalmazni kell?

Az el6z8ekben emlitett szabalyzat — 16 fejezete k-
zUl - a 4. sorolja fel a fémszerkezet-épités épitSipari
termékeit (melyek a hegesztés teriiletén elsésorban
szoba johetnek). Bzek:

41  szerkezeti acélok

4.2 acél kovacsolt termékek

4.3  acél ontvények

4.4  nemesithet$ acélok

45 rozsdamentes acélok

4.6 hegeszthet§ finomszemcsés acélok

4.7  aluminium 6tvozetek

4.8 kotSelemek (szegecsek, csavarok, csapok,
anydk), hegesztGanyagok, hegesztési segéd-
anyagok ,

49  korréziovédelmi anyagok és korréziévédelem-
mel elldtott épitdipari termékek

4.10  acélbol késziilt elégydrtmanyok.

A 12 oldalon részletesen felsorolt termékekhez fel-
tuntetik, hogy melyik U jelzés hasznélata kételezs. Az
UH csak alatéteknél elfogadott, a legtébb esetben az
UHP van el6irva, de nem kevésaz [IZ sem (pl. trapéz-
profilok a magasépitéshez, vékonyfali hidegenalaki-
tott szelvények, melegen és hidegen hengerelt leme-
zek, szélesacélok, szalagacélok, profilok, hegesztett- és
varratnélkili csovek, csavarok, szegecsek, hegeszts-
anyagok — melyeknél dtmenetileg a DB approbalas
mentesit — vékonyfalu tartészerkezetek korrézi6veé-
delmi anyagai stb.).

A feldolgozéknak tehét vigyazni kell arra, hogy a
megadott hataridS utan német teriileten csak az eléira-

sok szerinti U jelzésti és igy bizonylatolt anyagbdl
késziilt szerkezeteket hozzgk forgalombal!

Miér dolgoznak azon a torvényen is, mely nemcsak
az alapanyagok és segédanyagok, hanem a késztermé-
kek U jelzését is el§ fogja irni! ' )

Természetesen szabalyozva van az is, hogy az UHP
és UZ jelzést hogyan kell a terméken feltiintetni (de az
mar nincs, hogy a tovéabb feldolgozé a nyomonkévet-
het8séget milyen médon biztositsa és igy egycsapasra
az egész ligy értelme megkérddjelezhetd!).

Ugyszintén szabélyozva van az UHP és az UZ elis-
mert intézmény részérél valé beszerzésének médja is.
Ez latszélag egyenldre csak az alapanyag gyartokat
stjtja, 6k azonban minden bizonnyal ilyen irany kolt-
ségeiket be fogjak épiteni a termék ardba. Az ostor
tehat a szerkezetgyartokon fog csattanni, mert valészi-
niisithet§, hogy a megrendelSk egyetlen Pfenig-gel
sem lesznek hajlandok tobbet adni a hegesztett szerke-
zetekért.

Néhany szé a szabvanyositasrol

Abevezetében emlitett cikkemben foglalkoztam ha-
zai szabvanyositdsunk — nem éppen biztaté — helyze-
tével. Azéta e szakteriileten két emlitésre mélt6 dolog
tortént.

a) Az MSZT/MB 412 Hegesztés és rokon eljarasai
nemzeti szabvanyosité mtiszaki bizottsag 1996. juili-
us 8-an megtartotta elsé iilését. Ezen a hegesztéssel
foglalkozé EN szabvanyokat &t csoportba sorolta,
kijeldlte a fontossdgi sorrendet (azaz az 1997 végéig
tart6 idészak programjét) és megnevezte az egyes
csoportok felett , gyamsagot” vallalokat (mar csak
az a ,mellékes” kérdés meriil fel, hogy ezek utan
lesz-e szabvany? — de ez majd kideriil).

b) Szeptemberben - végre - megjelent az 1994-ben kiz-
zétett ISO 9000 sorozat MSZ EN ISO kiad4sa (a 9004
kivételével) és a 8402 is. Rendkiviil szerencsés, hogy
a magyar forditds mellett k6zolték az eredeti angol
€s a német és francia valtoztatot is. Igy — legaldbbis
a nyelveket beszél6knek — médja van elgondolkoz-
ni, hogy mit hogyan értelmezzenek és f8ként alkal-
mazzanak.

A nyilvan sokakban antipatiat, vagy felhdborodést

kelt§ stilusom indokoltsidgénak alatdmasztésara

idézem a 8402 szabvany két szakaszat.

- A3.5Mindségbiztositas (Qualititssicherung) fejeze-
téhez a németek részérdl alkalmazott labjegyzetet: a
»quality assurance”: »Qualitatssicherung” fordita-
sateddig a legfelsdbb fogalomként kezelték, melyre
—anemzetkozi fejlédést kovetve — ezutdn a ,Quali-
tatsmanagement” kifejezést kell hasznalni.

— Abevezetésben a kovetkezdket irja a magyar (meg-
itélésem szerint kifogdstalan) forditas:
~Zavar keletkezett olyen fogalmak értelmezésében,
mint mindségszabalyozds (3.4. szakasz), mindségbizto-
sitds (3.5. szakasz), mindségirdnyitds (3.2. szakasz) és
teljeskorti minbségirinyitds (3.7. szakasz). Ennek a
szabvanynak célja az, hogy tisztdzza ezeket a fogal-
makat.

Egyszerdsitett megfogalmazasban a mindségszabi-

lyozds azokra az operativ (mtiveleti) eszkdzdkre vo-
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natkozik, melyek a mindségi kivetelmények teljesité-
sét biztositjak, mig a mindségbiztositds azt célozza,
hogy bizalmat keltsen mind a szervezeten beliil,
mind pedig a kiils6 vevdk (1.9. szakasz) és a hatdsa-
gok korében ezeknek a kovetelményeknek teljestilé-
seirdnt. Aszabvanyokazangol ,ensure” és ,assure”
szavakat a kovetkezd értelemben hasznéljék: ,,ensu-
re” azt jelenti: biztossd, vagy bizonyossa tenni vala-
mit, ,assure” azt jelenti: bizalmat kelteni onma-
gunkban, vagy méasokban.

A mindségirinyitds magaban foglalja mind a mind-
ségszabilyozdst, mind a mindségbiztositist, valamint a
mindségpolitika (3.1. szakasz), a mindségiigyi tervezés
(3.3. szakasz) és a mindségfejlesztés (3.8. szakasz)
fogalmat. A mindségirinyitis a mindségiigyi rendszer
(3.6. szakasz) egészében miikodik. Ezek a fogalmak
kiterjeszthetSk a szervezet minden részére.
Ateljeskorti mindségirinyitis ezekhez a fogalmakhoz
hozza kapcsolja a hosszi id6re vonatkozé, atfogo
irdnyitési stratégiat és a szervezet minden tagjanak
részvételét, a szervezet, annak tagjai és vevdi, vala-
mint az egész tadrsadalom hasznara”.

A fentiekkel kapcsolatban az a véleményem, hogy
egyszerten vérlazité az ISO 9000 ,alkotdinak” szel-
lemi terméke, mert ezt a szavakkal val6 jatszadozast a
fél vilag rendkiviil kemény munkéval és magas koltsé-
gek aran kell kovesse. Két évvel a szabvany megjele-
nése utdn, a bel- és kiilfoldi szakemberek is, Ossze-
vissza hasznaljak a minfségbiztositds, a mindségiigy, a
mindségiranyitds stb. kifejezéseket, mint legfelsébb fo-

() vier
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galmakat, a kézikonyvre, sajat titulusukra stb. Tehat a
szabvéanyositéknak a célul tizott fogalom tisztazas
helyett sikertilt totalis kdoszt teremteni!!!

Osszefoglalas

Befejezésiil nyomatékosan hangstilyozom: vélemé-
nyem szerint is a jovében csak azok maradnak talpon,
akik képesek termékeiket a vevé altal elvart mindség-
ben legyartani. Ennek megvalésitasaban az 1SO 9000
szerinti mindségiranyitasi rendszer alkalmazdsa hasz-
nos lehet. Azonban az ISO ZERT, az U, a CE és egyéb
tanusitoanyok — bdr sajnos napjainkban nem elkeriilhetdk —
a vevl meggydzéséhez nem elegenddk. A vevd bizalmit —a
sajit maga altal lefolytatott ellendrzés pozitiv végeredménye
utdn létrejott szerzddés szerinti — kizdrdlag kifogdstalan
termékkel, illet6leg szolgdltatissal lehet megszerezni és fo-
ként megtartani. Tapasztalataim szerint a legtjabb kor
szabdlyzé zuhataga, tandcsadé, auditald, ellenérzd
aradata a mingségért folytatott munkaban tobbet hat-
rdltat, mint segit. Van alapom feltételezni, hogy ezt
rajtam kiviil mésok is igy latjak, mert sok konferencian
vettem részt, sok nemzet, sok szakemberével beszél-
gettem. Legutobb pl. Németorszagban egy olyan kon-
ferencidn, ahol az ,,Oberste Baubehorde” (ott dltalaban
rajongdassal csodalt) kitting képviselsjének az U-jelslés
bevezetésének sziikségeségét bizonygatd és kovetel-
ményeit ismertet§ el6adédsa vitaférumma alakult,
amelyben a résztvevék kozbekiabdlva kételyeiknek,
ellenvéleménytiknek adtak kifejezést.

*WIEH_—.@
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A legnagyobb amerikai hegesz-

t6gép gyarto, a Miller Electric

1929 6ta késziti kivalé mindsé-

gUkrél vilagszerte ismert beren-

dezéseit. Rendkivil széles ti-
pusvélasziéka az aldbbi fébb
terlleteket Oleli fel:

e fokozatkapcsolds, tirisztoros,
inverteres hegeszt§ aramfor-
rasok

& huzalel6toldk, egyéb kiegé-
szit6k

® kompakt védégazas fogyo-
elektrédas hegesztégépek

® egyen-/valtéarami AWI be-
rendezések

# robbanémotoros hegesztd-
generatorok

e plazmavagok

célgépek, célgépelemek

® jvhegesztd robotok

A WeldMatic Kift. altal

forgalmazott egyéb termékek:

® LANSEC fényre sététedé
hegesztépajzsok, fényvedé
fuggdnyok

® ZINSER langvagoberen-
dezések

» THERMADYNE plazmavagdk

@ PROTEM csévégmegmun-
kaldk

® ROSORIUS cs6pozicionalok

@ CORAL elszivOberendezé-
sek

Sajat tervezésii és gyartasu

® hegeszt6 célgépek, automa-
tak

e forgatéberendezések

® kiegészit6 eszkdzok

WeldMatic Kft.

Kéd: 10
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Nagy maltd oszirak gyarto
hegesztGgépei a legjobb
mingségben, kifejezetten

az On problémdinak megoldésara.

Megbizhat6an mikddd, inverteres W
berendezések mindharom eljardsra, | = -
a legmostohabb ipari koriilmények vie 21
k0zGtt is.

BOHLER KERESKEDELM] FRONIUS MARKASZERVIZ WELDOTHERM
KFT. : MoLzoL _ HOTECHNIKAI
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Telefon: 260-6482 Telefon: 30/415-689 Ajka, Gyar utca 35.
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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 vizhltéses
PLAZMA siritett leveg6s

magyar gyartmanyu
hegeszt§-

es vagopisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legolcsdbban kdzvetlenl
a gyartotol.

Szakiizletiinkben
kaphatok:

» autogéntechnikai
felszerelések

» tomlék

* reduktorok

 készletek

» huzalok, elektrodak

» védébfelszerelések

* tartozékok

" R,
AMERIKAI CEG
HIVATALOS

MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

« ipari hegeszt6gépek

» automatikus
és félautomatikus
hegesztékészilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrédak

 6nvédé porbeles huzalok

a vilagszinvonala

gépeket

meglepben kedvezd aron,
3 év garanciaval teljeskérd
szerviz-szolgaltatassal
forgalmazzuk.

Kad: 12
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Robert V. Salkin*

Hegesztett szerkezetek,
fokent hegesztett hidak
épitésének helyzete eurépaban

(IIW Eves Kdzgy(ilésén, 1996. szeptember 2-an, Budapesten elhangzott eldadas

kéziratanak — kivonatos — forditasa

1. Az acélszerkezetépit§ agazat eurépaban

Az eurdpai acélszerkezetépits ipar 6-7 milli6 tonna
éves termeléssel az Eurépai Uniéban az alapvet§ ipari
agazatok kozé tartozik. Ezzel Eur6pa az évi 5-6 millié
tonnat gyart6 Egyestilt Allamok és a 7-10 milli6 tonnéat
el6allitd Japan kozott foglal helyet. Az évi 8 millidrd
ECU-t meghalad6 termelési értékkel, 200.000 f6s koz-
vetlen dolgozdi létszammal az acélszerkezeti ipar fon-
tos szerepet jatszik az eurépai gazdasagi életben.

Az acélszerkezet tobb eurdpai orszag épitSiparanak
sz6 szerint gerincét képezi. Teherhordé szerkezetét
alkotja sok kiemelkedd eurépai épitménynek: fiiggs-
hidaknak, koziti- és vasuti hidaknak, erémiiveknek,
atjatszo tornyoknak, magas iroda- és lakéépiileteknek,
reptilStéri épitményeknek, parti olajbanyészatiszerke-
zeteknek és szamtalan ipari-, kereskedelmi-, mezdgaz-
dasdgi- és raktarépliletnek, csarnoknak, tetének, nem
beszélve szdmos jelentds torténelmi érték(d mitargyrol.

A szerkezeteket f6ként melegen és hidegen henge-
relt szelvényekbdl, acéllemezekbdl épitik, melyek
nagy részét eurdpai hengermdivek allitjak els. Amig a
multban, f6ként az ipari épiiletek vonatkozasaban, a
gyartastis maguk a hengermdivek végezték, napjaink-
ban minden acélszerkezetet erre a célra szakosodott, a
hengermtivektdl fiiggetlen iparag tervez, gyért és szerel.

Az acélszerkezeti ipar termelési szintje erésen fiigg
az egész épitSipar helyzetétdl, jelenleg fokozottan ré-
szesll a piacbdl, mivel az egész acélipari fellend iilében
van. Jollehet piaci részesedése f6ként sajét, egyéb épi-
téanyagokhoz viszonyitott versenyképességétdl fiigg,
eredményessége sajnos ciklikus és mindig az is volt.

Az 1981-82 évi mélypont utan a teljes acélszerke-
zetépitd ipari teljesitménye 1987-89-ben tet6zott. Egy
j mélypont jelentkezett 1991-93 kozott, majd 1994-t3l
ismét fejlédési hullam indultbe minden orszagban. Ezt
afeltjulastjelentds mértékben befolyasolta a Kozosség
dllamaiban a munkanélkiiliség csokkentésének szan-
déka is. Mas oldalrél néhany orszdgban a VAT ndve-
kedése kovetkeztében, illetSleg egyes beruhdzasok
befagyasztdsa miatt korlatozédott. Mindez a Maast-
richt-i pénziigyi feltételek és a sajat igények kielégité-
sének egytittes figyelembevételével ment végbe.

Az eurpai Acélszerkezeti Szovetség fotitkira (Briisszel)

Az acélszerkezeti ipar fejlédése Eurépaban [1] lé-
nyegesen nem tér el az egész épitSipar fejl6désétdl (1.
Tablazat). Mindazonaltal a csticsok és mélypontok
tovabb tartanak és valamivel szélsGségesebbek, mint
az épitSipar egészéé. Az eurdpai acélszerkezeti ipar
novekedése 1990-ben, kozel 7 millié tonnaval tetézott,
esetleg ezt meg is haladta a Kelet-Németorszag-i adat-
hidnyos termelés mértékével. Ezt egy erés hanyatlas
kovette, 1993-ban csak 5,926 millié tonnat termeltek,
mig a jelenlegi érték mintegy 16 %-kal az 1990-es ma-
ximum alatt van.

Az Osszes eurdpai orszdg termelési mélypontjat
1993-ban érte el, az Egyesiilt Kiralysdg kivételével,
amely egy évvel el6bb volt a csticson és szintén egy
évvel el6bb jutott a mélypontra. Olaszorszag szintén
kivétel, ahol a termelés 1990 6ta folyamatosan hanyat-
lik. Olaszorszag és Ausztria azok kozé az eurépai or-
szdgok kozé tartozik, melyekben a termelés fellendii-
lése 1994-95-ben nem indult be. Németorszag és Hol-
landia csticsot ért el 1992-ben. A tébbi eurdpai orszag
a maximumot 1990-ben, vagy 1991-ben termelte. Az

pa

l-es tablazat bizonyos sszefliggs attekintést nyjt az

Tény Elérejelzés ‘
1992 | 1993 | 1994 | 1995 | 1996 1997
Ausztria 69 77 79 79 70 65
BLEU 300 | 304 | 308 | 310 | 315 (1)
Dénia 92 78 88 95 99 98
Finnorszag 95 90 95 | 100 | 106
Franciaorszag 641 550 548 605 619 | 620
Németorszag 1706 | 1637 | 1698 | 1945 | 1887 1890 (2)
Nyugat 1395 | 1270 | 1250
Kelet 311 367 | 448
Olaszorszag 920 801 790 725 725 (1)
|Hollandia 583 504 533 535 540 (1
Norvégia 39 40 44 48 47 44
Spanyolorszdg | 1014 860 800 905 910 (1)
Svédorszag 72 67 61 86 85 88
Svéje 76 60 55 79 70 70
Anglia 833 | 858 | 937 | 998 | 1041 1056 ‘
OSSZES | 6441 | 5926 | 6132 | 6510 | 6514 | |
Megjegyzés:

(1) az 1995-6s érték még nincs véglegesitve
(2) statisztikai alap véltoztatds 1995 6ta (Nyugat + Kelet egytitt)

1. Tiblazat. Acélszerkezet termelés (ezer tonndban)
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eurdpai helyzetrél, mindazonaltal ki kell hangstlyoz-
ni, hogy ezeknek az orszdgoknak a statisztikai kiilon-
boz8 alapokon nyugszanak. Spanyolorszag, Olaszor-
sz&g és talan Hollandia termelése 6vatosan kezelendd,
mivel ezekben az orszagokban az egyes szakteriiletek
helyi meghatarozasa kiilénbozik a tébbiekétol.

Az acélszerkezetépités legnagyobb teriiletét (2. Tab-
lazat) az ipari épliletek (40,7 %), a nem lakéépiiletek
(37,4 %), a hid- és vizi acélszerkezetek (5,2 %), a tor-
nyok és er6miivi szerkezetek, a gazdaségi épiiletek és
a lakéépiiletek teszik ki. Az Eurépai Unidn kiviilre
exportalt acélszerkezetek tomege 1995-ben mintegy
203.000 tonnat tett ki.

ipari 2532 40,7 %

Nem lakéépiletek 2329 37,4 %

Hidak és vizi acélszerkezetek 323 52 %

Tornyok, erémivek

Mezdgazdasdg 835 13,4 %

Lakdépilet

Export 203 33%
0SSZES 6222 100 %

2. Tibldzat. Az acélszerkezetek f§ alkalmazdsi teriiletei Eurépdban

Az egyes szakterliletekre es§ részarany allamon-
ként kiilonbozik.

Az acél, mint épitSanyag piaci részesedése szintén
igen kiilonbozé (3. Tablazat) az ipari épiilet teriiletén
példaul 20 és 95 % kozott mozog. Az acélszerkezet
piaci fejlédését befolyasolo erék a legtobb eurépai or-
szagban hasonlé médon miikodnek.

| Tobb- | . |
. | emeletes Egys;mtes Egyszllnte.s Mez6- |,,.
Ev éoiletek | . gyaqu nem ipari | o iaea Hidak
p({) és raktarak | szerkezetek | ¥ g
Ausztia | 1995| 5 20 | 20
BLEU 1994 8 72 5 42 30
Dénia 1992 5 20 20
Finno. 1995 19 25 20
Franciao. | 1995 23 78 56 62
Németo. 1992 17 25 10 10
Olaszo. 1992 | M 20 7 12 30
Hollandia | 1992 26 80 40
Norvégia | 1995 26 22
Spanyolo. | 1992 30 85 55 15 10
Svédo. 1995 50 80 80 50
Svéjc 1992 | 15 20 |
Anglia | 1994 | 57 95 61 85 40

Megjegyzés:ketts vagy tébb
Forras: nemzeti adatok

3. Tiblazat. Az eurdpai acélszerkezeli ipar szdzalékos piaci
részesedése a 6 dgazatokban 1992-1995 kozott

Azokon a tertiileteken, ahol az acélnak magas piaci
részesedése van, a piac novekedése alapvetSen az
egész épitSipar expanzidjanak fliggvénye. Ipari éptile-
tek az egész ipar fejlédésével Osszefiiggésben létestil-
nek, fliggvényében a helyi politikanak. Az allami be-
ruhdzédsok, melyek a szdllitds, a kornyezet és a varos-
fejlesztésre vonatkoznak, a kormanyok politikai don-
téseitsl fliggenek.
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Néhany dontést drasztikus mértékben a Maastricht-
i feltételek teljesitése szab meg. Ezeket a helyi gazda-
sagiigények figyelembevétele kiilonbozSképpen befo-
lyasolja. Példaul az erémtvi szektor j igényei, mint
Ausztridban és Dénidban, befolyasolé tényezdék, mig
az alacsony és kozepes fesziiltség(i hdl6zatok kiépitése
a tavvezeték oszlop szerkezetére van kihatassal, mint
pl. Franciaorszagban. Néhany orszagban (Franciaor-
szag, Hollandia, Egyesiilt Kirdlysdg) a varosi magas
irodahazak hidnya a 80-as években jelentds teret adott
az acélszerkezetépitésnek, mig masutt, mint pl. Né-
metorszagban az egyesités és Berlinnek tjra f6varossa
torténd felfejlesztése adnak lehetSséget acélszerkezetd
létesitmények megvaldsitasara.

A szerkezetépits ipar és f6ként az acélszerkezetépi-
téipar egyik jellemzdje a kivitelezd vallalatok viszony-
lag csekély mérete. 1989-ben az Eurdpai Unidban kb.
70 kozepesnél nagyobb méretii gyar (10.000 tonna éves
termelés felett), 100 kozepes gyar (3-10.000 tonna/év)
s 3.000 kis gyarto6 (3.000 tonna/év alatt), valamint egy
kb. 1.000 szerelésre szakosodott cég miikodott. Ez a
felépités a legtobb véllalat szamara nehézséget jelen-
tett az eurdpai iranyelvek teljesitésében, az acélszerke-
zetek gyartastechnolégidjanak megfelel§ szinvonalra
val6é emelése tekintetében és az alvallalkozéi gyakor-
latrél egy tervezéi és f&vallalkozoi szintre torténdg fel-
fejlédés terén.

Az Eurépai Szervezet (European Commision) részé-
rél a fenti problémék megsziintetése érdekében kiilon-
téle szolgaltatasokat vezetett be, amelyeknek alapjat
egy 1994-ben befejezett tanulmany képezte [2].

Ennek a stratégidnak jelenlegi fejlédési stadiuma-
ban az Eurdpai Acélszerkezetépiték Egyesiilésében
(European Convention for Constructional Steelwork)
- amelyik 21 eur6pai orszdg acélszerkezetépits ipara-
nak a szovetsége, Japannal, Koredval és az USA-val
mint tarsult tagokkal és az Eurdpai Acélipari Szerve-
zette] (EUROFER), mint tamogaté taggal - az ipardgra
vonatkozdan konzultdcidkat folytatnak a kutatds és
fejlesztés, a mingsités teriiletén és az Eurocod 1, 3 és 4
fejezeteinek végsd kialakitdsara vonatkozoéan.

2. A hid agazat

Piac

Az acél és a vasbeton palyalemezzel egyiitt dolgozo
hidak tertiletén kb. 300.000 tonna szerkezet késziil
évente (4. Tablazat), amib6l mintegy 200.000 tonnat
Németorszag, az Egyesiilt Kirdlysdg, Franciaorszag és
Hollandia gydrt. Csticsid§szakban ehhez még mintegy
30.000 tonna tobblet adédik. Az elmult 6t év mintegy
20 %-os emelkedése mellett az eurépai termelés az
Eszak-Amerikai (400-500.000 tonna/év) és a Japdan
(700.000 tonna/év) mogott marad.
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Tény Elérejelzés
1992 | 1993 | 1994 | 1995 | 1996 | 1997

Ausziria 5 | 11 9 14 1 8
BLEU (1) 15 14 15 12 12
Dania 10 8 9 8 9 7
Finnorszdg 20 | 18 18 19 21
Franciaorszag 34 36 36 37 45 45
Németorszag 61 69 65 70 69 70

Nyugat 43 42 38

Kelet 18 27 27
Olaszorszag (2) 15 15 25 20 20
Hollandia (3) 27 29 56 38 40
Norvégia 10 10 5 7 5 6
Spanyolorszag (4)| 18 15 20 18 20
Svédorszag 14 il 10 18 18 12
Svajc 5 | 4 4 13 8 8
Anglia D49 | st | 59 | st | 48 | 4
| Osszes | 283 | 291 | 331 | 35 | 328

Megjegyzés:

(1) exportalt szerkezetekkel egyiitt
@), (3), (4) 1995, 1996 becsiiit
Forrds: nemzeti adatok

4. 'liblazat. Acélszerkezeti hidak és vizi miltdrgyak

Acélok

A hidakhoz éltaldban vastag lemezeket alkalmaz-
nak és nagymennyiségli tompavarrat késziil. Ezért
igen jelentSs megtakaritasokat tudnak elérni azok,
akik modern tompavarrat-hegeszt§ automata beren-
dezéseket ruhdznak be.

Egy fontos tényez6 a hidépitésben a nagyszildrdsa-
gt acélok alkalmazasa. Ez lehet6vé vialt, mivel az acél-
mivek olyan mindségeket fejlesztettek ki, melyek a
nagy szilirdsag mellett, vastagsagiranyi homogén
szivossdggal és kicsi szénegyenértékkel birnak. Ez le-
hetSséget nytjt vastagabb lemezek alkalmazasara,
magasabb torési biztonsdg, j6 hegeszthetSség mellett,
hidegrepedések keletkezése és réteges tép&dés veszé-
lye nélkiil. 420-460 MPa folyashatard, valamint valtozé
vastagsagu lemezek egyre gyakrabban nyernek alkal-
mazast a hidépitésben. Az a tény, hogy az Eurocod 3
egy torésmechanikai alapon nyugvé méretezést vezet
be, lehet6vé fogja tenni a hidépitésben az igen vastag
lemezek alkalmazésat (150 mm-ig), mintahogy ez mar
az offshore technikdban megtortént, amire a korszerti
anyagok nagyfokd szivéssiga nydijtott lehetSséget.
Mindazondltal a hidépitésben eddig, a kedvezd képlé-
kenységi tulajdonsdgok miatt, legnagyobb mennyi-
ségben a normdl szerkezeti acélok kertiltek felhaszna-
lasra.

Akorr6zi6allé acélok hidépitésben torténd alkalma-
zasa iranti érdekl6dés eredetileg a fenntartasi koltsé-
gek csokkenésének reményén alapult [71[8][9]. Az
USA-ban és az UK-ban t6bb mint 100 hidat épitettek
ilyen anyagbdl, késébb azonban néhény ponton, f6-
kénta kapcsolatoknal, a palyaburkolatok repedéseinél
és kiilonboz6 idGjarasi hatdsok kévetkeztében a korré-
zi6s folyamat kedvezétlen felgyorsuldsét tapasztaltdk.

svsscsessssse

Osszefoglalé megjegyzések

Az acélok minéségében, valamint az acélszerkeze-
tek tervezésében, a gyartési technolégidban bekovet-
kezett fejlédés eredményeként az acélszerkezetek és a
hidszerkezetek részarédnya az épitSipar egészéhez ké-
pest névekvé tendenciat mutat.

Ez a fejlédés a kovetkezs okokra vezethet§ vissza.

— Azacélszerkezetet gyartok a 70-es évek 6ta a koltsé-
gek csokkentése érdekében kiilonféle intézkedése-
ket tettek.

— Az elbgydrtast, a szerelést és hegesztést részben,
vagy teljesen automatizaltak, gyors és pontos kivitel
mellett.

— Ahatdrértékre torténd méretezési eléirasok lehet6vé
teszik az acélanyag szilardsaganak megfelel§ ki-
hasznalasat és optimalis 6nstilyt eredményeznek.

— A szamitégép elterjedése a méretezésben, tervezés-
ben és gydrtasban id6t takarit meg, csdkkenti a téve-
dések és késések szamat.

— Tokéletesitett képzést vezettek be a mérnski mun-
kéban, a tandcsad 6 szerveknél és a tervezésben.

— Igensok orszagban széles skalaja kaphat6 az acélle-
mezeknek, szélesacéloknak és szelvényeknek, stabil
arak mellett.

— Ahelyszini hegesztés és a nagyszilardsdgt feszitett
csavarok alkalmazdsa megfelel§ nyflasok kivitele-
zését teszik lehet6vé és csokkentik a szerelési illesz-
tések szamat.

— Avasbeton pdlyalemezhez alkalmazott allandé zsa-
luzatok és elégyartott elemek kiegészitik az acél
elényeit, el8segitik a gyors szerelést.

— A fejlett korréziévédelmi rendszerek csokkentik a
mazolési koltségeket és novelik a karbantartasok
kozotti idStartamot.

— Festetlen korr6zi6éllé acélok kiilteriileten tdrténd
alkalmazdsa mellett elkeriilhets az tjrafestés.

— Nagy mobildaruk és nagykapacitast szallité eszko-
z0k lehetvé teszik nagyméret(i el6regyartott ele-
mek alkalmazasat.

Ezt a fejlédést a kovetkezd érvekkel lehet indokolni:

- Azacélnytjtja a silyahoz viszonyitott legjobb me-
chanikai értékeket a tobbi épitSanyaggal torténs
Osszehasonlitdsban.

— Az acéindl idedlis tizemi elGgyartasi koriilmények
valdsithatok meg, mds épitéanyagokhoz képest —
fuggetlentil a helyszintél és az id&jarasi korilmé-
nyektSl - gyorsabb szerelést tesz lehetdvé.

— Azacélsokkal egyszertibben alakithaté és valtoztat-
hato a hid élete folyaméan. Az acélszerkezetet egy-
szertien lehet leszerelni és igen gyorsan lehet 4tépi-
teni.

— Az acél megfelel§ lehet@ségeket nydijt a tervezének
pragmatikus, esztétikus és kornyezetbarat hidak ki-
alakitdsdra minden méretben és minden szerkezeti
megolddsban.

— Az acél nytjtja a legnagyobb pontossagot, lehetévé
teszi a legkisebb tliréseket, melyeket a korszert hid-
szerkezetek megkovetelnek, tekintettel arra is, hogy
a minéségbiztositasi rendszerek leginkabb itt alkal-
mazhatok a tervezésben és kivitelezésben egyarant.

Forditotta: Dr. Domanovszky Sindor
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Védoégazas
hegeszidhuzalok

Az ISAF Kft, 1992 &ta foglalkozik véddgdzas hegeszidhuzalok gyartasaval
Mosonmagyarévarott,

Az 1995-ben elddlitott 4000 tonndval szemben az 1996 évi kapacitas 5000
tonndra ndvekszik, amely mennyiséget kUifdldi és hazai piacokon értékesiti
a tarsasag.

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

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

alapanyagul kivald mindségl, nyugati eléallitdsa (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melletti &s normadl tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mUanyag csévetestre, illetve fémkosdarra csévélt dobok

1080 kg-os egysegrakatok

a vevok kiszolgdldsa raktarkészletrdl

kivansagra hazhozszallitas

a szdllitdsokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mUbizonylat mell€kelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegesztéanyaggyartd és Kereskedd Kift.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvdr, Pf. 27.
Telefon: 96/216-532, Telefax: 96/216-344

Kéd: 17
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Dr. Johannes Platz (Carl Cloos Schweisstechnik GmbH.)

A kéthuzalos technika noveli
a MAG hegesztésnél a hegesztés

sebességeét

Hibamenies tartdlyvarrat képe

A védbgazas ivhegesztés nagy
teljestimény(i kotéstechnikai elja-
ras, igy az ipar szamos tertiletén
taldlkozhatunk vele. Viszonylag
csekély beruhazast igényel, nagy-
foku technolégiai biztonsédgot és j6
kotésmindséget biztosit. A novek-
v gyartasi koltségek azonban mar
a multban is azt a torekvést erGsi-
tették, hogy a hegesztés termelé-
kenységét noveljék. Néhany évvel
ezel6tt a MAG hegesztés teljesit-
ménynovelésénél az ugynevezett
TIM.E. vagy Rapid-Melt eljardso-
kat helyezték elGtérbe. Ez, az id6-
kozben ismerté valt és gyakran al-
kalmazott eljards a MAG hegesz-
tés, jo termikus hatédsfoka, energia-
felhaszndlasa és a kiilondsen nagy
szabad huzalhossz révén eredmé-
nyezett nagy leolvadasi teljesit-
ményt.

Kezdetben az eljarashoz fiz6dé
remények a leolvadds teljesitmé-

nyét illeten 20 kg/h-ndl is na-
gyobbak voltak, azonban ezt, akar-
csak a fedettivii egyhuzalos tech-
nolégidknal, ez esetben sem sike-
rilt a gyakorlatban elérni, mert
tobbek kozott az iv rotacidja poro-
zitasképzbdést, illetve a varrat re-
pedésre val6 hajlamanak noveke-
dését eredményezte.

Jelenleg az altaldnos gyakorlat-
ban a fels§ hatar 12 kg/h , nem
boratériumi koriilmények kozott —
még j6 mindségnél — elérhets a 16
kg/h teljesitmény:.

AhegesztSgéptechnika fejleszté-
se max. 22 m/min huzalsebességti
(@tmér6 1,2 mm), nagy teljesitmé-
nyd egyhuzalos hegesztést, egy
tobb célu és valamennyi vastagle-
mez szerkezetnél hasznélhato, ér-
dekes eljdrast hozott. A modern
tranzisztoros berendezések esé U,L
jelleggorbével dolgoznak, amely

éppen a legfelsd, rotaciémentes iv-
tartomanyokban javitotta az eljaras
stabilitdsat. A hegesztés inditdsa-
kor a csokkentett teljesitmény , va-
lamint a befejezésekor a kratertolts
program nélkiilozhetetlen.

A MIG/MAG hegesztés teljesit-
ménynovelésének masik ttja - a fe-
dettiv{i eljarasnal szokédsos — a tobb
huzalos hegesztés. A technologia
nem teljesen dj, hiszen husz éve
hasznaljak tobb-kevesebb sikerrel.
Az 1. dbrén lathaté pisztoly is egy
régebbi konstrukcid, amely a két
szokdsos atmérgji (1,0 vagy 1,2
mm) huzal valamelyikével, két hu-
zalel6toloval és egy kozos tomls-
koteggel miikodik. Jol felismerhetd
a pisztolyon a melegedésnek foko-
zottan Kkitett tartomdny intenziv
vizhfitése. Az dramatadé és a huza-
lokat iranyit6 alkatrész egymadstol
néhdny mm-re levs két furattal ren-
delkezik. gy a huzalok azonos po-
tencidlra vannak kapcsolva. A tér-
beli kbzelségiik miatt az fvekis hat-
nak egymasra. A két parhuzamos
aramvezetS egymds felé hvizo mag-
neses erShatas alatt all. Az ivek
talppontjai a huzaltavolsagok sze-
rinti, vagy esetleg egy kozos talp-
pontot képeznek.

C

1. dbra. Az els6 generdcio — kéthuzalos
pisztoly 1975-bdl
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A modern berendezés
lehetové teszi
a kéthuzalos technikéat

A koz0s dramforrds és kapcsol6-
dés jelenti az ivhegesztési folyamat
problamajat. Amikor a cseppéatme-
net rovidzarlat-mentessége nem
tarthato, egy a cseppdtmenet altal
el6idézett rovidzarlat esetén a ma-
sik {v is kialszik, mivel a fesziiltsége
ezaltal alacsony értékre kény-
szeriil. Igy kielégitden egyenletes
hegesztési folyamat nem érhetd el.
Az elmilt husz év alatt a kéthuza-
los hegesztés nem kerdiilt ipari al-
kalmazasra. Hosszabb sziinet utdn
nemrégen ismét elGtérbe kertilt — a
modern berendezések eredménye-
ként — egy nagyon érdekes és sokat
igérd tovabbfejlesztett kotéstechni-
kai megoldas. De ekozben a kéthu-
zalos hegesztés terén is gytilt a ta-
pasztalat. A2. dbra egy mai hegesz-
térobot berendezést mutat a sziik-
séges felszereléssel, amelyeket eh-
hez az alkalmazashoz kapcsoltak
Ossze és optimalizaltak. Az energi-
aforrds két aramforrds, amelyek
,Master/Slave” technikdval dol-
goznak.

2. dbra. Robotizalt kétluizalos hegesztés két
hegesztéberendezéssel

Mig a mikroprocesszoros vezér-
1és, beleértve a kezelGszerveket is,
a baloldali gépen talalhat6, addig a
masik berendezés egy a kéthuzalos
hegesztéstechnikdhoz sziikséges
tranzisztoros teljesitményszabdly-
z6 egységet rejt. Elektronikus
aram- és fesziiltségszabalyozo csak
a ,Master”-gépben mtikodik. A gé-
pek parhuzamkapcsolasa olyan ki-
alakitasu, hogy az daramot mindig
pontosan felezi a két dramforrds
kozott. Akét berendezés igény ese-
tén 1500 A impulzusaramot, illetve
tartosan kb. 850 A-t (kozépérték)
ad. A tapasztalatok azt mutatjak,
hogy altalanossdgban az impul-
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zustechnika nagyobb folyamatsta-
bilitast ad. Igy azimpulzusfazisban
gyakori, hogy a két huzal 6sszes
aramfelvétele meghaladja 1000 A-t.
Ilyenkor az dramforrasok éltal le-
adott periodikus csticsteljesitmény
meghaladja az 50 kW-ot.

A 2. dbran lathato a két egymas
mellett 1év6 huzalel6tol6 egység.
Amennyiben a két huzal sebessé-
gét nem azonosra &llitjdk, elvileg
lehetséges kiilonbozs atmérsjd hu-
zalok egyidejli hasznalata. Az gj
konstrukciéji kéthuzalos hegesz-
tépisztoly megfelelSen terhelhetd,
lényegesen keskenyebb és igy sza-
mos, egyébként nehezen hozzafér-
het6 munkadarab is hegeszthet6
ezzel az eljardssal. A huzalok egy-
mastol valé tavolsdga meghatéro-
zott hatarok kozott — a kiillonboz6
alkalmazdsoknak megfeleléen -
valtoztathato.

A kéthuzalos hegesztés megko-
vetelia pisztoly pontos vezetését és
normal esetben a huzalok tandem-
rendszer( elhelyezkedését. Emiatt
és nem utolsésorban az eljaras
nagy teljesitménye kovetkeztében
a ,kézi” hegesztési kivitel alkalma-
zasa nem ajanlott. Az ipari robotok
esetében azonban ez idedlis megol-
dés. A kéthuzalos, nagy teljesitmé-
nyQ hegesztés szamos, legkiilonb-
féle kialakitdsi munkadarabndl
nyert gyakorlati alkalmazast.

Az ivrotaci6é nem lép fel

A3.dbraegy 8 mm-es ,,a”’-mére-
tlisarokvarrat metszetét mutatja. A
leolvadasi teljesitmény 24 kg/h, a
teljes dramfelvétel 720 A, a hegesz-
tés sebessége 81 cm/min, a fajlagos
hébevitel mintegy 17 kJ/cm volt
ebben az esetben. Ismert, hogy
ilyen nagy teljesitményné] az im-
pulzus technikdval mar nem lehet-
séges frocskolésmentes hegesztés.

3. dbra. a=8 nim-es sarokvarrat makroképe

. h*

Ennél a technikéndl ekkora hu-
zalsebességnél sem jelenik meg az
iv rotdci6ja. A porozitdsképz&désre
val6 hajlam is csekély. A védégaza
MAG hegesztéseknél a szokdsos
Osszetétell, argon bazisui keverék-
gaz.

A vékony anyagok esetében a
nagy leolvadasi teljesitmény nagy
hegesztési sebességre valthat6. Egy
tehergépkocsi-keréktarcsat pl. 2
m/min sebességgel hegesztettek.
Egy a=4 mm-es varrat esetében a
fajlagos hébevitel csak 4,5 KJ/cm.
Az optimalizdlast kovetSen a var-
ratok kiils6 képe és szilardsaga ki-
fogastalannak itélhet§ és széria-
gyartasra alkalmas. Az egymadsra
lapolt vékony lemezek esetében a
hegesztés technikdja kiilénosen ér-
dekes. Ez érvényes 2-3 mmv-es le-
mezbdl készitett gépjarmi tengely-
alkatrészek megnovelt — mintegy
1,3 m/min — sebességgel torténd
hegesztésére. Nagy sebességti, két-
huzalos hegesztés utan az alsé le-
mez beolvaddsa meglep&en cse-
kély. A technolégia paramétereinek
optimalizéldsa is tovabbi pozitiv
eredményt hozott. Az elérhetd he-
gesztési sebesség 4 m/min-ra no-
vekedett hibamentes varrat mellett
(4. dbra).

4. dbra. Atlapolt kotés makroképe

A kéthuzalos eljarast a nagy tel-
jesitmény( egyhuzalos hegesztés-
sel mégegyszer Osszehasonlitva a
kovetkezéket kell megallapitani:
amig a kicsi hegesztési sebesség és
anagy fajlagos hébevitel jellemzi a
TIME. eljarast, addig az Gj he-
gesztési modra a nagy sebesség és
a kicsi fajlagos hébevitel jellemzs.

Az 5. abran lathat6 tartalyt -
mindeziddig nem alkalmazott - 6
m/min sebeséggel hegesztették
MAG berendezéssel. A varrat met-
szetén (lasd 6. dbrat) lathato a kifo-
gastalan illeszkedés (t=1,5/1,75
mm ). Az inditds és a megallas eg-
zaktul vezérelt és ennek kovetkez-
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5. dbra. Kéthuzalos, 6 m/min sebességil
hegesztéssel készitett varrat

tében az atlapolds hibamentes. A
hegesztSpisztoly pontos helyezése
ilyen médon szdmos alkalmazas-
nal elengedhetetlen. Célszerti
egyengetett, kilépéskor egyenes
huzalthasznalni. Az egyenes huzal
aramatadé cs6nél jelentkezd prob-
lémdja az atalakitott, kiilonleges
pisztolykonstrukciéval  kikiisz6-
bolhetd.

Az itt bemutatott hegesztett ko-
téseket részletes mechanikai-tech-
nolégiai viszgalatoknak vetették
ald. A it6munka-vizsgélatok koz-
ben sem a varrat, sem a hdéhatds
ovezet teriiletén nem talédltak szi-
vossagi problémét, még a nagy tel-
jesitmények esetében sem. A ke-
ménységi vizsgalatokndl — mint
ahogyan azt sejtették — a viszony-
lag gyorsan hegesztett prébadara-
bok sem mutattak kiilonbséget a
nagy hiilési sebeség ellenére.

A robottechnikdndl a hézag iv-
szenzorral, mint érzékelvel torté-
nd letapogatésa a pélyavezérlés, il-
letve az esetleges palyakorrekciék
elvégzése évek Ota ismert technika.

Ezt a megoldast néhdny meghats-
rozott feladatndl a kéthuzalos
MAG hegesztéseknél is sikeriilt al-
kalmazni. A pisztolybana kéthuzal
tandem elrendezésének koszonhe-
téen a sziikséges huzal-orientdlds
elkertilhetetleniil a hegesztés egy
szabadsagfokanak elvesztéséhez
vezet. Egy modern robot azonban
ezt minden tovabbi nélkiil figye-
lembe veszi.

A robot altal vezérelt mikropro-
cesszoros hegeszt6berendezések
idedlis esetben a paramétereket fo-
lyamatosan médositjak. A klasszi-
kus impulzusparaméterek mellett
egy tovabbi is megjelenik, a méso-
dik el6tolé bekapcsoléddsa miatt.
Ez a legtdbb esetben alacsonyabb
mint az els§ esetben, mivel a maso-
dik iv kialakuldsanak feltételei fiig-
genek a cseppkialakulds koriilmé-
nyeitdl is. Egy ilyen kéthuzalos he-
gesztéberendezés  tizemelésekor
szamos paraméter programozhato.
Ezek tetszSlegesen, hely-, vagy
idéfiiggden elShivhatok, oly mo-
don, hogy az adott hegesztési fel-
adathoz lehet6ség szerint mindig a
legjobb teljesitmény adédjon.

Aluminium hegesztés
a kéthuzalos technikival

Ajarmdiparban, de nem csak ott,
évek 6ta egyre nagyobb teret hédit
a konnytifém alkalmazéasa. A szak-

emberek viszont tudjik, hogy mit
jelent aluminium alapanyagot he-
geszteni. Elkeriilhetetleniil korla-
tozast jelentett az alacsony hegesz-
tési sebesség, amely az ivhegesztés
fizikai torvényeibdl fakad. Kézen-
fekvé, hogy a kéthuzalos technika
a lehetGségeket kitdgitja. Préselt
aluminium profilok egymaéshoz
hegesztését (toldasat) eredménye-
sen végezték a kéthuzalos eljaras-
sal (lemezvastagsdg: 3 mm, huza-
latméré: 2x1,2 mm). Héliumtartal-
mu véddgaz alkalmazdsa segitette
a porozitisképzédés megakads-
lyozésat. Az elért hegesztési sebes-
ség feliilmdlta az 1 m/min értéket,
amely egyhuzalos kivitelben és 1,6
mm huzaladtmérénél az elérhetd se-
besség felsé hatara.

Osszefoglalva megallapithato,
hogy a kéthuzalos hegesztés —noha
az otlet nem is teljesen 1j — jelenleg
egy igen jelentSs és érdekes mod-
szer a MIG/MAG hegesztések tel-
jesitményének novelésére és a gé-
pesitett hegesztések teriiletén vala-
mennyi technolégidnal alkalmaz-
hat6. Osszehasonlitva mas, a telje-
sitménynévelést célzo lehetdsé-
gekkel a legfontosabb elénye az,
hogy latvanyos hegesztési sebes-
ségnovekedés érhetd el.

Forditotta: Sebék Gabor
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Egy oktato és hallgatdja talalkozasa =
korszerii hegeszté tanmiuhely

Szakmai korokben sorozatosan mertil fel a kérdés,
hogy mi az amit a Magyar Hegesztéstechnikai Egye-
siilés nytjtani tud tagjainak. llyenkor felsorolasok ko-
vetkeznek, aminek végsé kicsengése, hogy ez egy
olyan kapcsolatrendszer, amelyb6l valamennyi tag-
szervezet, s6t a szervezetben 1év§ egyének egyenld
mértékben érdekeik és érdekeltségeik aranyaban ré-
szesedni tudnak.

Egy ilyen kolestnosségi alapon nyugvo kivitelezés
is Egyestilésiink egyik kezdeményezésébdl indult ki.

Az j, korszer(i és esztétikus (1. dbra) hegeszt6 tan-
miihely kialakitdsanak otlete az MHtE és az ITC
egylittmikodésével inditott, gazhegesztS gyakorlati
oktat6kat képesitésre felkészits tanfolyamon sziiletett
meg.

1. dbra

A tanfolyam hallgatéi koziil a piliscsabai Mez6gaz-
daségi Szakkozépiskola hegeszt6 tandra, s a tanfolyam
egyik elgaddja (e sorok iréja) talalkoztak. A téma mind-
kett&jiiket kiilonosképpen érdekelte.

Az el6ad6 a hegesztS tanmiihelyek kozponti gdzel-
latdsanak szitkségességérdl, korszertisitésérél és nél-
kiilozhetetlenségérdl beszélt, a hallgatésdg soraiban
ilé tandr viszont drommel hallhatta azt, amit 6 réges-
régen szeretett volna megvalésitani abban az intéz-
ményben, ahol § a j6v§ nemzedékét oktatja.

Ennek az azonos szédlakon futé gondolatsornak lett
az eredménye a most megvalésult tanmihely létreho-
zésa, amely nemcsak az iskola oktatasi feladatait hiva-
tott elldtni, hanem a régiéban a hegeszt6képzési és
tovabbképzési célok elérésére is teljesen alkalmas.

A?2. abranlat-
haté munkahely
a géazhegesztés,
a langvagas ok-
tatdsi és tovabb-
képési  céljait
szolgélja, a je-
lenlegi talan leg-
korszertbb fel-
szerelésekkel.

Az abran jol
lathaté az un.
,, KECSES” mar-
kolat, amely a
kezelS keze elé
beépitett bizton-
sagi szerel-
vénnyel védi a
visszaégés,
visszavagas,
visszaszivds ka-
ros  kovetkez-
ményitSl a he-
gesztét. Ez kiilonosen a szakkozépiskolai oktatdsban
bir rendkiviili jelent6séggel, hiszen a fiatal tanulok
életkorukbdl és gyakorlatlansa-
guk, tapasztalatlansaguk kovetkeztében gyakran ko-
vetnek el olyan hibakat, amely az eszkdzokre karos, a
tanuldkra veszélyes jelenségek létrehozasat vonhatja
maga utan. AlapvetSen fontos tehét ez a védelem.

Ezta célt szolgdlja az a késziilék is, amely egy drlang
segitségével, a rovid munkasziinetekben lezdrja a
gazellatast, tehat amig az oktatd ismerteti a feladatot,
vagy ellendrzi a munkat, a pisztolyt nem letéve, nem
lezérva, nem tomlén légva hagyva kertiil veszélyes
allapotba, hanem oly médon, hogy megfelelSen, ergo-
némiailag meghatarozott tavolsagban elhelyezett tar-
toallvanyon, az Gjragytjtas tjabb szelepallitas és tjabb
langbeallitds nélkiil lehetséges.

Bar ellenvéleményként elhangzott, hogy ezaltal a
leendd hegeszt6k nem tanuljdk meg a helyes langbeal-
litast, de hiszen az egyik kiilon feladat, hogy a pisztolyt
a tanuldk tgy tudjak elhelyezni, hogy az ne okozzon
se tlizet, se mds egyéb kart, illetve veszélyt, balesethez
vezet§ jelenséget. A langbedllitast pedig igy is, gy is
kiilon oktatési feladat keretében meg kell tanuini.

Természetesen ugyanezt a biztonsdgot, mint célt
szolgdljak a munkahelyi nyomdscstkkentSk. Igy ezek
alkalmazédsdnak eredményeként kozépnyomasu gazt

2. dbra
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tartalmazhatnak a mdhelyen kiviili csévezetékek és

ezt az egyenletes nyomadst csokkenti a munkahelyi

nyomascsokkents, amely szintén biztonsagi szerel-
vénnyel, langfogéval és visszacsap6 szeleppel keriilt
kiegészitésre. Ez természetesen kisz(iri azt az tijabb

ellenvéleményt, hogy a tanulék nem tanuljak meg a

nyomascsokkent§ szabélyozdst, hiszen gyakorlatilag

6k ugyanazt végzik, amit a palackokon 1évé nyomas-
csokkentén az lizemi nyomés beéllitdsakor tenniiik
kell.

Egyediil a palackra torténd felszerelés miivelete esik
ki, amelyet viszont jelent8s mértékben ellentételez a
biztonsdgos munkahely, azaz, hogy
- apalackok az éptileten kiviil keriiltek elhelyezésre
— a palackokban 1év§ gaznyomas dllandé
— az éplileten beliil nincs magasnyomasti vezeték,

- a nyomascsokkentSk nem koézvetleniil a munka-
hely mellett, a palackkal egyritt keriiltek elhelyezés-
re.

Ez természetesen feltételezi a kdzponti gazellatast,
amelyet a 3. dbra mutat be. Kiilon éptiletben keriilt
elhelyezésre az éghetd- és kiilon az égést taplals gaz,
azaz az oxigén és az acetilén. A 3., a disszugaz elldtast
bemutaté dbrénjollathato, a palackok felett elhelyezett
zuhanyrézsa. Ez ismét egy biztonsdgi megoldas,
ugyanis a szabvdnyok és a Hegesztési Biztonsagi Sza-
balyzat egyértelmdien tiltjak a palackok hémérsékleté-
nek 50 °C folé torténd emelkedését, ekkor a palackok
hiitését azonnal biztositani kell. A zuhanyrézsa vizve-
zeték rendszerhez kapcsolédik, e félautomatikus (jelen
esetben kézi miikédtetésdi) rendszer megoldja, hogy a
palackok h6mérsékletének emelkedésekor a vizzel tor-
ténd eldrasztas azonnal létrejhet és ezzel megakada-
lyozza a tovabbi kéros k'c‘)vetkezményeket, azaz a me-
legedés kovetkeztében torténd tiiz, sét robbands eleve
kizarhaté.

3. dbra

Abiztonsag céljat szolgélja a két nagyteljesitményt
nyomascsokkenté is. Az egyik hibdja esetén a masik
nyomascsokkentd tizembehelyezése biztositja a folya-
matos lzemet; magatdl értetédSen a nyomascsokken-
tok elStt biztonsagi szerelvény talalhats, amely kifeje-
zetten a palacktelep védelmének kielégitésére szolgdl.

A tilnyomds létrejotte esetén a nyomadscsskkentdk
biztositd szelepéhez vezets cs6hélézat a szabadba, az
éplilet f0lé vezeti ki a tilnyomds kovetkeztében ki-

araml6 gazokat és igy tilnyomds kovetkeztében sem
johet létre robbans.

Hasonlé médon épiilt az oxigén palacktelep is, més
jellegdi biztonsagi megoldasokkal. Itt nem voltak olyan
kiilonleges tobbletfeladatok, mint a disszugéznal, vi-
szont mindkét palacktelepen jol lathaté a csékigyok
elején, a palackcsatlakozasnal felszerelt visszacsapé-
szelep, amely megakadadlyozza az egyik palackbdl a
masik palackba torténé gazatdramlas 1étrejottét.

Természetesen a munkahelyek f5l6tt a teljes épiilet-
re kiterjed§ elszivo rendszer miikodik.

Az ivhegesztés munkahelyein (4. 4bra) modern be-
rendezések miikodnek a beruhadzé, azaz a piliscsabai
Mez8gazdasagi Szakkozépiskola hatdrozott kérésére.
Ezek a munkahelyek a Hegesztési Biztonsagi Szabaly-
zat figyelembevételével keriiltek kialakitdsra, azaz az
elszivas, a megfelels alaptertilet, az elvélaszté oldalfa-
lak, a munkahelyi megvildgitis és természetesen a
veddfiggony, amely az abréan a fényképezés érdeké-
ben jelenleg nem lathato.

4. dbra

Févallalkozasunk itt is igyekezett a lehetd legkor-
szer(ibb megolddsokat alkalmazni, amelyre lehetdség
is kinalkozott. Ezek koziil ki kell emelni az ivgyujtasra
indulo elszivast, amely 20 masodperccel az iv kioltasa
utan automatikusan kikapcsol.

Az oktatohely egy félig-meddig hasznalaton kiviili,
eddig garazs céljara haszndlt régi épiiletben keriilt
kialakitasra. Az elszivds berendezéseit is kozismert cég
szallitotta.

Par gondolat a zajhatasrol

Af6véllalkozo az elszivé rendszert sz4llité cégnem-
zetkozi hirneve alapjan nem végzett zajszint ellendr-
zést, ugyanis a prospektusok adatai messzemenden
alatta maradtak a szabvanyok és a szabdlyzat dltal
megkivant értéknek. Ennek kovetkezményekénta m-
szaki bejaraskor meglepetés érte az lizembehelyezdket
mindegyik fél részérdl, ugyanis meglehetsen magas
volt a zajszint, amely kdrosan befolyasolta volna az
oktatdst.

Ellendrzé méréseket kellett végezni, aminek soran
bebizonyosodott, hogy a széllitott ventillatorok zaj-
szintje meghaladja a prospektusban kozélt muiszaki
adatokat, tovébbi rezonancia jelenségeket is tapasz-
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A megujult EEE@E team bemut

Szenz;

Az Uj hivatalos markaképviselet Az ujj kereskedelmi képviselo

CROWN International Kft.
1163 Budapest, Vamosgyork u. 30.
Telefon: 06-1-403-5359
Fax: 06-1-403-2243

Makk Piroska Seb6k Gabor
Telefon: 06-20-410-465 Telefon: 06-30-334-811

A gépek akcios ara kompletten, EXW Becs:

Varjuk Uj és feltjitott hegesztégépeink, robotjaink és automataink



atkozik
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® C 250/60 ® C 300/60 ® C 350/60

® 250 A, 300 A, 350 A60 % bekapcsolasnal
® beepitett huzalel6told 60 W teljesitménnyel
® alapkivitelben CL 300/3m pisztollyal

4.640,- DM (C 250)
5.060,- DM (C 300)
5.450,- DM (C 350) |
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taltak, gy, hogy a févallalkozénak meg kellett fizetni
a ,tanuldpénzt” és a teljes elszivérendszert &t kellett
épiteni, annak érdekében, hogy a zajszint a maximalis
megengedhetd érték alatt maradjon.

Ezt is sikeriilt megvalositani és ennek eredménye-
ként létrejott a févallalkozasunkkal kialakitott els6, 1v-
és gazhegesztésre alkalmas hegeszt tanmthely.

Ajové

A Mezégazdasagi Gépészeti Szakkozépiskola és
Szakmunkasképzs Intézet Piliscsaban palydzaton
nyert forrasbol hozzajutott egy vilagos, a lehetSségek
szerint tdgas, korszerd, 6t iv- és 0t gazhegeszté mun-

kahellyel rendelkezd tanmthelyhez, elSkészitShely-
séggel és oktatok szamdra kialakitott irodaval.

Ezzel az iskola hegesztési oktatasi szintje
nagysagrendekkel magasabbra kertilhet. Re- Q

ményeik szerint a kornyéknek olyan lehet6sé-

geket fognak nyyjtani, hogy az iskolarendszer-

ben torténd oktatason tulmenden alapfoki hegeszto-
és agazati hegeszt§ szakmunkds képzésre, majd he-
geszt6i mindsitésre torténd felkészitésre is képesek le-
hetnek.

INFORMACIO - MEGALAPOZOTT, GYORS DONTES - EREDMENYESSEG

ROZSDAMENTES ANYAGOK HEGESZTESE
kézikonyv

Halasi Zoltan okl. gép. mérnok,
okl. heg. szakmérnok
szerkesztésében, aki
20 éves ipari gyakorlattal rendelkezik.

Varhatoan még 1996-ban megjelenik,
korlatozott szamban.
Csak a szerzénél lesz kaphato.

Nélkiilozhetetlen egy vallalkozasnal.
Segit az alapanyag kivalasztasaban ¢s segit
a hegesztdéanyag kijeldlésében is.

Gyors ¢és koncentralt informaciét ad.
Nem kell szakembernek lennie és mégis tud
megoldasokat rovid idé alatt. Max. 3 perc kell,
hogy valaszt kapjon 26 fajta rozsdamentes
anyag barmelyikének hegesztésére.

Ez fantasztikus!! és igaz.

Kertil, amibe kertil, de MEGERI.

Erdeklédni, megrendelni a szerzénél lehet.

Halasi Zoltan

Telefon/tizenetrogzitd: 160-8511 (Budapest)
Levélcim: 1539 Budapest, Pf. 557

INFORMACIO - MEGALAPOZOTT, GYORS DONTES - EREDMENYESSEG
Kod: 20
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Antal Péter, Kertész Tamds (DITEL)

Szamitégéppel vezérelt
X-Y koordinata asztal

Akoordinata asztal megtervezé-
sét és elkészitésének apropdjat egy
ponthegesztési feladat adta: egyre
tobb kerti biitor, koztéri pad, aruki-
nalé pole, haztartdsi edénytarté
alapja egy ponthegesztéssel ké-
szult huzalhalé récs. Récshegesztd
berendezések ismertek, de beszer-
zésiaruk és teljesitményiik elsésor-
ban nagymeérett és nagy mennyi-
ségben késziilt rdcs hegesztésére
alkalmas. Az dltalunk megterve-
zett és kivitelezett berendezés sok-
iranya  felhasznaldsra  szant,
konnytszerkezetd, és elsGsorban a
kis és kozépcégek ilyen irdnyd igé-
nyeit elégitik ki.

A tervezés kiindul6 pontja egy
pneumatikus vezérlésti ponthe-
gesztd gép volt. Ennek megfelelSen
valasztottuk a 700 x 800 mm- es
aktiv munkafeliiletet. A masik kiin-
duldsi pont a maximalis mozgatha-
t6 témeg volt. Ezt 10 kg-ban allapi-
tottuk meg, mivel az ehhez a méret-
hez tartozé maximalis lemez, illet-
ve dr6thélé vastagsagabol ez adé-
dott. A cél egy kénnyen osszeallit-
hat6 és plazmavagohoz, firégép-
hez stb. is illeszthets, ugyanakkor a
kiilf6ldr6l beszerezhetd ilyen jelle-
gl berendezés drahoz képest 1é-
nyegesen olcsébb elGéllitast esz-
koz volt. Gondoljunk bele: egy 50 x
50 pontot tartalmazé racs kézi he-
gesztése racsonként 2500 mozdula-
tot igényelt.

A mechanika megtervezését
megeldzte a hajtés kivélasztasa. El-
s6ként a linedris pneumatikus haj-

Kocsi

1]

tast vizsgéltuk meg. A lineéris pne-
umatika egy rendkiviil gyors, de
nehezen ,kézben tarthaté” moz ga-
tast tesz lehet6vé. Végiil is az ide
vonatkoz6 tapasztalatok hidnya
miatt is inkabb mas megoldést va-
lasztottunk.

A hagyomidnyosnak tekinthets
szervo hajtast és a léptetémotoros
hajtast vizsgéltuk meg. Végiil az ar
és a teljesitmény dontott a léptets-
motor javara.

Mechanikai tervezés
szempontjai

A ponthegeszt8 gépek kiszolga-
lasdra alkalmas, programozhaté X-
Y asztal jelentésen javitja a techno-
I6gia teljesitményét és mindségét.

Az X-Y asztal kialakitdsa olyan,
hogy figyelembe veszi a ponthe-
gesztés kovetelményeit. Ilyen pél-
ddul: a szerszam elhelyezése, a két-
oldali hozzaférés az alkatrészek-
hez, a holtidék csokkentése és a
ponthegeszté géphez val6 illeszt-
het&ség.

Akétoldalti hozzaférhetdség mi-
att a vezetékek a mozgatott kocsi
mellett talalhatok, amely egyuttal
noveli a kocsi stabilitasat is. A moz-
gatott elemek (asztal, csapagyak,
tengelyek, motor, hajtés) stilycsok-
kentése fontos szempont volt, hi-
szen ezaltal valt lehet6vé viszony-
lag kis teljesitményti, olcsébb mo-
torok alkalmazdsa és a mozgatdsi
sebesség novelése.

/ Huzal

Motor + hajtédob

1. dbra. A kocsi kétirdnyii mozgatdsa

1
Csapégyazott dob

A kocsi kétirinyd mozgatdsa
léptetémotorokkal és feszitett hu-
zalokkal torténik (1. dbra).

Mechanikai kivitelezés

Azelkésziilt mechanika 15 kg t6-
meg alkatrész mozgatdsara alkal-
mas, 0,125 mm-es felbontéssal és
500 mm/s maxim4lis sebességgel
600 x 700 mm-es kocsiméret esetén.

Mindezt 2 db 60 Ncm nyomaté-
ku léptetémotorral sikeriilt elérni a
konnytszerkezetes  konstrukcié
miatt.

A motorokon régzitett huzaldo-
bok atméréje ~ 20 mm, amely ~ 60
N huzéerst biztosit. A huzal meg-
csuszdsanak elkeriilésére azt a do-
bon tébbszor 4t kell vetni és rigs-
val megfesziteni. Igy pontos aveze-
tés és a visszaallas. A kocsi kétira-
nyu mozgatasdnak véghelyzeteit
optikai érzékel6k vezérlik.

Az 2. dbrén a programozhatd X-
Y asztal vazlata lathato.

Elektronikai tervezés

Alapvets kiinduldsi szempont
volt, hogy nem érdemes léptets-
motort vezérl§ elektronikat épite-
ni, hiszen a motorhoz kinalt vezér-
16kdrtya mindenben megfelelt cél-
jainknak. A tdpegységet és a PC-
hez illesztést viszont egy eurokar-
tyat befogad6 miiszerdobozban
alakitottuk ki. Itt kapott helyet a
hegesztSgépet, a plazmavagot stb.
vezérls 24 V AC, max. 2 A-es relé
meghajto elektronika is.

Természetesen a PC-t61 a vezér-
16elektronikdhoz mené jelek opto-
csatolon keresztiil galvanikusan le-
valasztottak, amely kizérja (még
katasztrofalis iizemzavar esetén
is!) a szamit6gép meghibdsodésat.
APCegy 386 DX-33-as gép. Termé-
szetesen barmely ettdl jabb tipus
megfelels. A vezérlSegység ésa PC
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Léptetsmotor I1.
huzalos mozgatéval

Rozsdamentes acél

vezelék (2db) "~

Kocsi ./
4db finedris
csapdggyal

2. dbra. A programozhaté X-Y asztal vdzlata

kozotti kapcesolat a printer port ki-
meneti és bemeneti vonalain zajlik.
Ide érkeznek a vezérlS elektronika
X és y irdnyd mozgatdsat vezérls
kértya lizemkész allapotat jelz8, és
az asztal 0,0 koordindta helyzetét
érzékel$ optokapuk jelei is. A ve-
z€rl6 doboz elején talalhaté vészle-
allité gomb, amely szintén a parhu-
zamos porton keresztiil ad paran-
csot a motorok azonnali megallita-
sara. A vezérlS a koordinata asztal
egyik sarkdra van rogzitve, lehets-
vé téve a gyors szervizelést, és a
konny szétszerelhetséget.

A vezérl§ program

A koordinata asztal ,lelke” a ve-
zérléprogram, mely C nyelven {ré-
dott. Ezbiztositja a rendkiviil gyors
mikodtetést, hiszen a vezérlGe-
lektronika szamara a szoftver gon-
doskodik a mindenkori mozgasal-
lapotnak megfelel§ 1éptetSimpul-

Kocsi 1.
4 db linedris
csapéggyal

Léptetsmotor |.
huzalos mozgatéval

__Rozsdamentes

acél vezetek (2db)

zusok eléallitasarol. Ez egy érdekes
programtechnikai megoldast is ki-
vant, hiszen az X és Y iranyd, de
kiilonbdz6 mozgéséllapott moto-
roknak azonos id6ben kiilonb6z6
sebességgel, de ugyanakkor 1é-
pésszinkronban kell mozogniuk. A
mozgasfiiggvény elGallitdsa sok
mechanikai és vezérléstechnikai ki-
sérlet eredményeként egy Ossze-
hangolt lagy, de ugyanakkor na-
gyon gyors felfutast és megallast
eredményez8, a hegesztégéphez
jol illeszkedd, csendes miikodést
eredményezett. Ez a megoldas
egyesiti magdban a gépektdsl meg-
szokott hatékony, rapid miikodte-
tést és a szamitégépes perifériak
csendes kornyezetét. Maga a keze-
16i feliilet lehet8séget kindl a fel-
hasznal¢ éltal egyszertien elsajatit-
hat6 kezelésre. A koordinata parok
megadasa lehetséges direkt adat-
megadassal. A legkisebb megadha-

FELHIVAS!

L. és /. fokozalu metallografial kepzest inditunk

A képzés az Orszagos Képesitési Jegyzékben szerepel,
igy szakképesitést nyujt.

Tematikaja a szakminisztérium altal elfogadott.

A tanfolyam oktatéi hazai és kiilféldi szakemberek,
a felszerelést és az el6készito anyagokat a legkorszeriibb
termékekbal allitottuk 6ssze!

" A képzés iddpontja 1997 dprilfs ho.
Erdekiodése eseten kerje részlefes tdfekozlatonkat.

H

t6 1épés 1/8 mm, igy a gép gyors
miikodése mellett (20 cm masod-
percenként) pontos hegesztést,
vagy kivagdst (plazmavago) tesz
lehetévé.

Abillentytizet fel-le, illetve jobb-
ra-balra nyilaival az x és y helyzet
kozvetlentil allithat6. A targyasz-
tal, a koordinatak megadésakor, a
megadott értékek szerint mozdul
el. Igy a kisérleti modelldarabon
rogton ellendrizhetjiik a megadott
koordinatakkal a hegesztést. A ki-
vant koordinatak elhatarolhatok
munkadarabonként egy-egy fajlba.
A megadott pontparok egy rende-
z8 program segitségével a gép sza-
méra optimdlis mozgatdsi sorba
rendezheték. A program inditdsa-
kor a koordinata asztal automati-
kusan kalibrdlja magat, majd a
ponthegeszt§ altal kivant ritmus-
ban elkezdi a munkadarab mozga-
tasat. A plazmavagashoz kiilon
szoftver tartozik, amely gondosko-
dik az egyenletes tempdju és egy
grafikus tervezd programmal els-
allitott alakzat kivagasanak vezér-
lésérdl. A vészgomb miikodtetésé-
vel a program futdsa megszakad.
Ennek ellenére a szamitégép és
a vezérlSelektronika szinkronja
megmarad, és az addig elvégzett
munka egy allomanyba menthetd.

A gép kezelése rendkiviil egy-
szert. Nem kivan kiilonleges sza-
mitégépes ismereteket.

Az eszkoz leirdsa egy meglévd
és miikods szerkezet alapjan ké-
sziilt. Ennek tapasztalatai alapjan
szinte tetszSleges méretd, felbonta-
st és sebességti X-Y asztal készithe-
t6 példdul hegesztdgépek kiszolga-
lasara.

GRivas

Ipari Kereskedelem
Levélcim: 1214 Bp., Erdésor u. 167.
Telephely: 1214 Bp., Il. Rakéczi Fu. 189.
Telefon: 277-44-70
Fax: 276-05-57

Kéd: 22
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Kristof Csaba (ESAB Kft.)

Elektrodafogok és hegeszt6pisztolyok
idoszakos biztonsagi feliilvizsgalata

A kézelmiltban sok hegeszt tizem keriilt nehéz hely-
zetbe, midén megkisérelte végrehajtani a Hegesztési Biz-
tonsagi Szabalyzat (HBSZ) elSirasat az elektrodafogok és
a védGgazas hegesztdpisztolyok idGszakos biztonsagi fe-
lilvizsgalatira vonatkozéan. A HBSZ ugyanis teljesithe-
tetlen kovetelményt tamaszt ezekkel az eszkézokkel
szemben.

Az elbirds igy szol:

.8.4. Az elektrédafogé, a védGgazas hegeszt&pisztoly
és hegesztéfej villamos szigetelését évenként legalabb
egyszer ellenGrizni kell az alabbi vizsgalé fesziiltséggel:
— elektrodafogé: 1000 V
— véddgdzas hegesztpisztoly és hegesztdfej 10000V.

A vizsgélatot csak er6saramu villamos szereld képesi-
téssel rendelkezd személy végezheti”.

Megjegyzends, hogy a fenti vizsgalatot az MSZ 63/5
szerinti idGszakos biztonsagi feliilvizsgalat keretében, de a
szabvény szerint sziikséges vizsgalaton feliil kell elvégezni.

A nehézséget az okozza, hogy a szobanforgé eszko-
z6kre alkalmazhat6 szabvanyok kovetelményei nem ha-
sonlithatok 6ssze a HBSZ eme speciélis kovetelményével.

Elekir6dafogék

Az MS5Z-05 29.5902.1981 (mellesleg alkalmaz4sa ren-
deletileg nem kételezd!) igy fogalmazza meg az inkrimi-
nélt kovetelményt.

3.7. Villamos szigetelés és villamos szilardsag

Azelektrodafog6 minden fesziiltség alatt 4116 részének
a megfelel§ villamos szigetelésrsl gondoskodni kell. Az
elektrodafogé rendeltetésszerd hasznalat kézben fesziilt-
ség alatt 4ll0 részei és a kiilsé megérinthetd részei kozott
a szigetelési ellendllas ne legyen kisebb 2 Mohm-nal. A
villamos szigetelés akkor tekinthetd megfelelének, ha a 4.8.
szakaszban leirt vizsgalatok kedvezs eredményt adnak.

4.8. Villamos szigetelés
és villamos szilardsag vizsgalata

4.8.1.5zigetelési ellendllis vizsgdlata

Azelektrédafogot az MSZ 8880 /15 szerinti nedvesség-
kezelésnek kell alavetni 48 6rara. A nedvességkezelés
utan meg kell mérni a szigetelési ellenallast az MSZ
8880/13 szerint. Ehhez a vizsgalathoz a markolat feliiletét
fémfolidval kell becsavarni.

4.8.2.Villamos szildrdsig vizsgilata

A vizsgalatot az MSZ 8880/14 el&irdsai szerint kell
elvégezni. A vizsgalofesziiltség 1000V le gyen.

Megjegyzendd, hogy az idézett szabvany 4.1. pontja
leszigezi: , A szabvanyban eléirt vizsgalatok tipusvizs-
galatok.”

A remélhetSen a kozeljovSben honositasra keriils EN
60974-11 lényegében azonos vizsgalati eldirasok mellett
az alabbi kovetelményeket tdimasztja:

— szigetelési ellendllas min 1 Mohm.
— villamos szilardsdg ellenérzése: 1000V vizsgdlo fe-
sziiltséggel.

A fentieket egybevetve a HBSZ vonatkozé kévetelmé-
nyeivel, az aldbbiak allapithat6k meg:

— tisztazatlanok az ellenSrz6 vizsgalat feltételei és koriil-
ményei (mire gondoltak a szabalyzat alkot6i, vajon a
villamos szildrdsag ellenSrzésére?)

— feltételezve, hogy az el6irt vizsgalat a villamos szilard-
sag ellendrzésére szolgél, nem vilagos, miért kell egy
tipusvizsgélatot évente megismételni?

A tobblet kovetelmény eme eldirasa nem lehet indo-
kolt, hiszen az MSZ 63/5 szerinti id6északos biztonségi
feliilvizsgalat kiterjed az azonosithatésdg , valamint az
elektrédafogé munkavédelmi mindségének (értsd: a
szabvanyos kovetelmények teljesitésének) ellendrzésére.
Nos ebben a tekintetben a helyzet ellentmondasos. A
HBSZ nem (és mas rendelet sem) teszi kételezévé a vo-
natkozé termékszabvanyt (MSZ-05 29.5902-1981) igy a
feliilvizsgalat szdméra nincs viszonyitasi alap, kivéve a
HBSZ idézett, erésen kritizalhatd kévetelményét (vélhe-
téen a szigeielés villamos szilardsagéra vonatkozéan, de
az 0sszes t0bbi kdvetelmény nélkiil, mint pl. a szigetelési
ellenallas, héallosag, hegesztSkabel csatlakozésa, érintés
elleni védettség, stb.).

Véddgazas hegesztGpisztoly és hegesztéfej

Az el6z6ekné] ellentmondasosabb a helyzet a véd&ga-
zas pisztolyok esetében, ugyanis e vonatkozasban egyal-
taldn nincs magyar szabvany, igy nem lehetséges kialaki-
tani egységes szemléletd (és értékitéletd) feltlvizsgaloi
gyakorlatot: a feltilvizsgalé egyéni megitélésére van biz-
va, mely pisztolyt tartja biztonsagosnak, melyet nem.
Réadéasul a HBSZ védsgazas pisztolyokra vonatkozé
tobbletkévetelménye (10000 V vizsgalo fesziiltség) szak-
mailag definialatlan és teljesithetetlen.

Osszehasonlitasul az alabbiakban 6sszefoglaljuk a vé-
ddgazas hegesztSpisztolyokra vonatkozé EN 50078: 1993
(Ivhegesz8 pisztolyok és égak) szigetelésre vonatkozé
kovetelményeit.

L - az tiresjérasi fesziiltség max. 113V csticsérték
M- az tiresjarési fesziiltség 113V és 400V csucsérték k-
z0ott.

Azoknél a pisztolyoknal, amelyekné] az iv gyujtiséra,
ill. stabilizélasara nagyfrekvencias nagyfesziltséget (NF)
hasznélnak, nagyfrekvencias vizsgalatot is kell végezni,
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melyhez a vizsgél6 fesziiltség frekvencidjanak 50Hz és
300Hz kozott kell lennie, az impulzusszélességnek 0,2
....0,8 , mig a fesziiltség értékének 20%-kal kell a névleges
érték folott lennie.

Fesziltség- Villamos szilardsag Szigetelési
osztaly vizsgald fesziltség ellendllds,min.
L 1000V 1Mohm/500V
M 2500V 5Mohm/500V

Az idézett szabvéany természetesen mas, a biztonsag
szempontjabol lényeges kovetelményeket is tartalmaz
(érintés elleni védettség, melegedés-alldsag, frocskolés-
allosag, utés-allosag, jelolés).

Az importbdl szarmazé pisztolyok esetében elvileg
szamon kérhet§ az EN 50078 az 1dészakos biztonsagi
feliilvizsgalat soran, és valoszintileg teljesitik ezeket a
hazai gyartasuak is, hiszen azok nagy része exportra
késziil.

Végiil egy észrevétel a HBSZ meghatarozasara vonat-
kozban. A ,hegeszt6fej” elnevezés vélhetden a hegeszts-
automatak megfeleld berendezésére vonatkozik, ame-
lyekre egészen mas érintésvédelmiszabalyok érvényesek
(hiszen nem kézi szerszamrol van szo!).

Az idézett EN 50078 ki is zarja ezeket a hatalya alol. Ez
a szabvéany nem alkalmazhat6 automatikus berendezé-
sekhez hasznalt, szigeteletlen ég6khdz, ahol az érintés
elleni védelem mas médon van megoldva.”

I N FORMATCI O

HUNGEXPO RT. "

O,
QV' ,5#-‘{&

s
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L. - — =

S .

Mach-Tech project |
Telefon: 263-6088

.

Elkeriilendd az elektrédafogok és védbgazas hegesz-
tépisztolyok idGszakos biztonségi feliilvizsgalatanak
fent vazolt ellentmondasossagabdl ered zavarokat, cél-
szer(inek latszik egy a HBSZ-t kiegészit6 iranyelv kozre-
adésa a rendeletet kibocsaté IKIM részérdl.

Az elektrédafogok vonatkozasaban az érvényes (és
logikusan kotelezvé teend$) magyar szabvany alkalma-
zasat kell ajanlania.

Ami a véddgazas pisztolyokat illeti, ott —magyar szab-
vany hianyéban — az EN 50078 kovetelményeit €s azok
vizsgalati médjat célszerd megadni, amely 4thidalnd azt
az id6szakot, amig a szabvany honositasa és kotelez6vé
rendelése meg nem torténik.

Végiil javaslom a HBSZ idézett pontjanak torlését, hi-
szen az ott leirni szandékolt vizsgalatokat az idézett szab-
vanyok — helyesen — tartalmazzak.

Megjegyzendd, hogy a targgyal kapcsolatos eurdpai
szabvanyok:

— EN 60974-1 (Ivhegeszt8 berendezések.
1. rész: hegeszt$ aramforrasok)

Javaslat a probléma megoldasara

— EN60974-11  (-.14. rész: Elektrédafogok)

— EN60974-12  (-.12. rész: Kébelcsatlakozdk
hegesztSkabelekhez)

- EN50078 (Pisztolyok és églk, ivhegesztéshez)

- EN 50192 (Ivhegeszté berendezés.

Kézi plazmavégé rendszerek)

honositasdhoz kivdnatos lenne az IKIM anyagi hozzaja-
ruldsa is, hiszen ezek a HBSZ alkalmazdasa szempontjabol
nélkilozhetetlen, fontos szabvanyok.

Kéd: 23
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Dr. Parti Gabor

Igy jutunk az Eurépai

Gazdasagi K6zosségbe?

Az egész hegeszt@szakma fokozott érdeklédéssel
varta a régéta hidnyolt Hegesztési Biztonsagi Szabaly-
zat megjelenését. A hosszu el6készités utan életbe 1é-
pett 31/1994. IKM szdmu rendelet alapos csaléddst
okozott, sem felépitésében, sem tartalmaban nem ki-
elégits.

A vitathaté pontok kéziil a 8.4, mely a védbgazas
hegesztSpisztoly és -fej villamos szildrdsdganak ellen-
Grzésére 10.000 V-os prébafesziiltséget ir el6, kiemel-
ked§ és jellemzé.

Céglink, a Cooptim Ipari Kft, a német Binzel cég
hivatalos magyarorszagi képviselje és a hegesztépisz-
tolyok, elektrédafogok egyik jelentds forgalmazdja.

A Binzel céggel kozoltiik a rendelet elSirasait és
kértiik a termékeik ennek megfelels vizsgalatat, és
bizonylatoldsat. Erre természetesen nem vallalkoztak,
és valaszul megkiildték az EN 50078 szam szabvéanyt,
amely a CENELEC tagallamaiban 1993. 6ta kételezd.
Tajékoztatasul felsoroljuk a tagéllamokat:

Belgium, Dénia, Nérr}etorszég, Finnorszag, Francia-
orszag, Gordgorszag, Irorszéag, Izland, Olaszorszag,
Luxemburg, Hollandia, Norvégia, Ausztria, Portuga-
lia, Svédorszag, Svéijc, Spanyolorszdg, valamint az An-
gol Egyesiilt Kiralység.

Amagyar rendelet kifelejtette a fogalommeghatdro-
zésok korébdl a védbgazas hegesztést, igy a fenti el6i-
ras nehezen értelmezhets, hiszen egybevon egymastol
jelentSsen eltér eljdrasokat, mint amilyen a fogyée-
lektrédds vagy a volframelektrédas ivhegesztés,
ugyanakkor a fogalmi kérén kiviil marad a porbeles
huzallal val6 hegesztés. Ez a német terminolégidban a
MIG/MAG hegesztés mellet MOG (Metall Ohne Gas)
megjeloléssel a védégazas hegesztéssel egy csoportba
kertilt, mert lényeges jellemzdiben ide tarsul.

A nemzetkdzinek tekinthets szabélyozas, mely a
munkadram fesziiltségébdl indul ki, s a pisztolyokat
két csoportra osztja:

L 113V cstcsfesziiltség, M 113-400V csticsfesziiltség,
figyelembe veszi tovabbi az esetleges gyujté és stabi-
lizal6 fesziiltséget.

A szigetelési ellendllas legkisebb értéke:

L 1MOhm M 5 MOhm
Prébafesziiltség
L 1000V M 2500V

A nagyfesziiltségli gyujté és stabilizalé aramkor
vizsgalati fesziiltsége az lizemszerd fesziiltség 20%-kal
megnovelt értéke: 0,2-8 us kovetési frekvencidjii dram-
mal.

A magyar Biztonsdgi Szabélyzat a szigetelési vizs-
galat végrehajtasi modjarsl nem rendelkezik. A német

el6irasbol kittinik: a vizsgalat tulajdonképpeni célja
elsésorban a dolgoz6 védelme és elirja, hogy a szi-
lardsagi vizsgalatot az alufélidval beburkolt markolat-
hoz is végre kell hajtani.

Itt taldn be is fejezhetném megjegyzésemet, mert a
rendeletet ezek utdn nem sziikséges mindsiteni, van-
nak azonban olyan tények, melyek azt igazoljak, hogy
a készit6k nem ismerték fel a rendelet alapvetd felada-
tait. Egy ilyen, szorosan a felhasznaldk kérét érinté
jogszabalynak olvasméanyosnak és j61 attekinthetének
kell lennie. Legyen alkaimas arra, hogy a dolgozé is
megismerhesse, megérthesse jogait, kotelességeit,
mindazt, ami tulajdonképpen az & érdekeit szolgalja.
Ehhez mintaként szolgélhatott volna az 1990. 0.4. 01.
napjan hatalyba lépett ,Hegesztés, vagas és rokonelja-
rasai” cimet visel6 német balesetelharitasi rendelkezés
(VBG 15.). Errdl a Praktiker cimii hegesztéstechnikai
folydiratban részletes ismertetés jelent meg, s ennek a
cikknek a forditdsat a Hegesztéstechnika 93/2. szama
kozolte. A teljes rendeletszoveg minta lehet a kiting
tagoldsra, az altalanos és egyedi részek szétvalasztisa-
ra. Mindezt tablazatok, 4brak és tartalomjegyzék egé-
szitik ki.

Megitélésiink szerint a rendelet stirgds atdolgozasa
elkertilhetetlen. Amig a hivatalos médositas meg nem
torténik, akifogdsolt szigetelési vizsgalat végrehajtasat
nem tartjuk megengedhetének, mert értelmetlen karo-
sodast okozhat.

Kéd: 24

VII. évfolyam 1996/4



CORWELD Kft. 1119 Budapest, Andor u. 60., 1507 Budapest, Pf. 80.
Telefon/fax: 1/208-4641, Radistelefon: 20/410-509

Kod: 25




CORWELD

A minéség kérdésében nem kéthetiink kompromisszumot!

Kutatas-fejlesztés, szakértés, szaktanacsadas,
kereskedelem teljes kori szaktanacsadassal

& & &

Anyagkivalasztas kilénleges feladatokhoz.

Specidlis hegesztéstechnolégidk kidolgozasa.

Anyagvizsgélati munkak, ide értve a térésmechanikai

és maradék-élettartam vizsgalatokat is.

Korr6ziés kdrosodasok hatdsmechanizmusanak rekonstruélasa,
korrdzid és felliletvédelem.

Meghibasodasok (tdrés, repedés, lyukadas stb.) okanak

meghatarozasa a legkorszer(ibb médszerekkel, megoldasi

javaslatok garanciaval.

% Specialis szerkezeti anyagok beszerzése kedvezd aron; korrézié- és hGallé acélok,
nikkel 6tvdzetek, titan stb. lemez, csé, rid és minden mas forméaban.

% ELGA hegeszt6anyagok, KEMPPI hegesztégépek, Speedglas automata hegesztépajzsok,
munkavedelmi eszk6zok. A legjobbaknak a legjobbat a legkedvezébb aron!

APC-V: 9-13 éliithaté fokozat,

XL: 45 %-kal nagyobb kilatas,

OldalAblak: a térlatas és a biz-
tonsag érdekében,

Maszk: csiszolhat, kbszorilhet,
festhet is benne,

Fresh-Air PE GE C: légzésvédel-
mi berendezések,

Nagyitélencse: hogy kénnyeb-
ben, jobban és tovabb lasson,

Nyakvédd, fiilvédd, sisak, stb.,

OMME CE és DIN minésitések,

2 év garancia, fantasztikus
akciods arak!

Az 4 KEMPOWELD hegeszt6gép

CORWELD
karacsonyi
ajandék 20%
kedvezmeény!

Kérje részletes tajékoztatasunkat!

CORWELD Kft. 1119 Budapest, Andor u. 60., 5 1507 Budapest, Pf. 80.
Telefon/fax: 1/208-4641, Radiotelefon: 20/410-509
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Anyag és hegesztéstechnologia
a szerszamgyartasban

F. C. Hannig: Werkstoff und SchweifSung im Werkzeugbau

Az anyagallapot mint hegesztési paraméter

A szerszamacélok igen véltozatos és gazdag tulaj-
donsadgspektruma lehet&vé teszi a h6kezelés és feliileti
kezelés (nemesités) révén a széleskor(i felhasznalhato-
sagukat, hatékonysaguk novelését. A feliileti rétegek
kialakitdsa mind a szerszam, mind az anyagtervezés-
ben tovébbi lehetéségeket teremtenek a hatékonysag
jelentékeny emelésére. A szerszam miikodé feliiletei-
nek megvaltoztatdsara szolgalé modern eljarasok, igy
pl. a lézer felrakdhegesztés, a kémiai és a fizikai titon
létrehozott bevonatok, a gaz- és a plazmaiv felszéras,
a plazmaiv felrakéhegesztés, a nitridalds lehetévé te-
szik az ipari intenzitds tovabbi novelését. Sajnalatos,
hogy a hegesztéstechnolégiai lehet6ségek a szerszam
élettartam novelésben, a szerszamok feldjitdsaban és a
karbantartdsban nincsenek kell6en kihasznalva.

A szerszamokkal szemben tdmasztott kdvetelmé-
nyek ma mér igen sokréttiek és tilmennek a technikai
sajatsdgokon. Részletesen a kovetkezdk szerint:

— az eldallitas legyen egyszerd, a raforditds pedig ki-
csi,

- a megmunkdlds legyen egyszertien elvégezhetd le-
hetéleg lagy allapotban,

— a hékezelés ne legyen id6 és know-how igényes,

- a szerszam legyen nagy élettartamu és idétallo
szemben a m{ikddd koptatémechanizmusokkal,

- a feldjitas legyen egyszert,

- karosodaskor a helyreallitds legyen konnyen elvé-
gezhetd.

1. dbra. Nikkel bazisii, nagy héallosigii otvizettel felrakott
kovdcssiillyeszték szerszam, amelynek az élettartama 2800 db-rél
18000 db-ra névekedett

Célszerti koltségszamitassal elemezni a teljes szer-
szamélettartamra vonatkozéan a hegesztésben rejl§
lehetdségek kihaszndlhatésédgat és gazdasagossagat.
Az 1. bra hozzajarulast jelent az el6bbiekhez.

A szerszdmkonstrukcio és a szerszamanyag

Aszerszammal szemben tdmasztott kovetelmények
és a szerszamok funkcidja lényegében megszabjak a
szerszamanyagok megvalasztasat.

Fel rakor!:, r Abrazio mikroméreti forgacsok
hegesztéanyag - levalasa
- leszakaddsa
Adhézié
< Termomechanikus reakciok
Repedési repedéskeletkezés
viszonyok  repedés megindulds
5 repedés terjedés
7z ’Km/m% repedéskifutds/torés

R \ Hoémérséklet (kontakt)

Morfologia
Szerkezetstabilitas
Geometria
Felliletkifaradas

- kipattogzas

- réteges levalas

(adhézio)
H8mérseklet - idS lefolyas

N

-

\\

Rétegatmenet

Dinamikus elvezetés,
- a mechanikus, fellletre
bevitt feszliltség
- a hémérséklet

Alapanyag

2. dbra. A szerszamfeliilet és annak funkcidi

Meleg- és hideg kivagdszerszamok esetében a vago-
élt és a vagoél kornyezetét éri a legnagyobb igénybe-
vétel, melegalakité szerszdmoknal nagy eréhatds, val-
toz6 héhatas és nagy koptatd igénybevétel lép fel.
Nyomasos 6ntéshez, mélyhtizashoz, hajlitdshoz a ter-
heléshez kivalasztott szerszamanyag sziikséges elsd-
sorban, figyelembe véve az élettartam kovetelménye-
ket.

A hegesztés szempontjabol kedvezd anyagillapot

A DIN 17350 szerinti szerszdmacélok nagy elénye,
hogy technolédgiai sajatossdgaikat (tulajdonsagaikat)

Vil. evfolyam 1996/4
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sokszorosan ellendrizték és ezek hékezeléssel precizen
beallithatok.

Az dmleszt6hegesztés sordn az alapanyag megol-
vad a hegesztési zondban, a hegfiirdé és a hhatasove-
zet, valamint a hevitéssel nem befolyasolt anyagré-
szekben a szobahSmérsékletts] az olvadt fém hémér-
sékletéig valtozik a hdmérséklet. Hegesztés esetén a
homogenizédlashoz és a difftizidhoz a hegesztési idé tul
rovid, igy az anyagban instabil, fel nem oldott karbi-
dok és atnem alakultszovetzonak taldlhatok. Alehiilés
sordn ebbdl a nem egyensiilyi allapotbdl olyan uj sz6-
vetszerkezet alakul ki, amely nem felel meg annak,
amelynek a folyamatos lehiilési (atalakulasi) diagram
szerint kell kialakulni.

Példaként ezért az 1.2714 (56 NiCrMoV7) szamu
szerszamacélt mutatjuk be.

Az egyenstilyi feltételeknek megfeleléen a homoge-
nizalasi hémérséklet 840...870 °C. Minden atalakulasi
folyamat tapasztalatai szerint a perlites és a bai-
nit/martenzit szovet keménysége 240...760 HV kozott
van. Bz a folyamat lejatszhato kézi bevont-, vagy volf-
ramelektrédas ivhegesztéssel egy tomb (hasab) létre-
hozasaval, a 3. és 4. dbra szerint, elémelegités mell5zé-
sével.

Ekkor olyan szévetszerkezet keletkezik, amelynek
keménysége 870..890 HV. Itt arrdl van szé, hogy a
keletkezett ,,Hardenit” kiilénosen kemény martenzi-
tes szerkezet. A rovid émlesztési idé miatt sem a hevi-
téskor, sem a lehiiléskor nem alakulhat ki az egyensi-
lyihoz hasonlé szovetszerkezet.

Az atalakuldson keresztilment és az atalakulast
nem szenvedett anyag jollehet 6tvzetazonos, mégis
eltérd tulajdonsagu.

Felrakohegesztés esetén ha nem megfelel$ az el6-
melegitési és a héntartasi h6mérséklet, az dmledékben
keletkezd zsugorodasi fesziiltségek a felkeményedett
atmeneti zonaban repedéseket idézhetnek el8, extrém
esetben az atmeneti z6narodl leszakad az 6mledék, a
felrakott réteg levalik az alapanyagrol.

3. abra. Olvasztdsi kisérlet TIG hegesziéssel

Anyag: 56 NICrMoV7 (anyagszim: 1.2714)
Mikroszkdpi kép, 30 szoros nagyitds, maratds alkoholos
salétromsavoal.

A munkadarab hémérséklete, mint hegesztési paraméter

Szerszamacélok hegesztésekor a beedzddés altala-
ban tipikus. Ha ezt el akarjuk kertilni, az anyagot a
hegesztés szempontjabél kedvezd helyzetbe kell hoz-
ni. Akedvez6 helyzet elérhet§ az anyag elémelegitésé-
vel, ezdltal az dtmeneti zénaban a lehiilés sebessége
nem éri el a kritikus értéket. Ha a szerszamanyag
dtedzett dllapotu, pétldlagos fesziiltségesokkents hé-
kezelést célszerd elvégezni azért, hogy a repedésve-
szély csokkenjen. A fentieket aldtdmasztjdk a kovetke-
z6k:

— az atedzett szerszdmban meglév§ sajatfesziiltségek
€s a csokkent szivossdg,

— ahelyi megnylasok, amelyek a hegesztési h6 hata-
sara keletkeznek,

— az instabil szévetek atalakuldsa a hegesztési h6 ha-
tasara,

— helyi képlékeny alakviltozasok, amelyeket a folyas-
hatart meghalad¢ fesziiltségek okoznak,

— a dermedési és zsugorodasi fesziiltségek a heg-
anyagban,

— Ujolagos edzett szerkezet keletkezési veszélye a
szénben tultelitett Atmeneti Gvezetben.

Ezek eredményeként helyi (lokalis) fesziiltségek no-
vekedése léphet fel két- és haromdimenzids térben,
amelyek tillépve a szakitészilardsagot és folyasi ha-
tart repedésveszélytidéznek els. A sziikséges elémele-
gités és héntartds mértéke fligg a szerszdmanyagtdl, a
szerszam geometridjatol és a hegesztési feladattol. Az
irodalom és a praxis 350...450 °C hémérsékletet javasol
el6melegitési hémérsékletként.

Az 50-HRC szabily és a kivételek

Az adott anyagra vonatkozé elémelegitési és hén-
tartdsi hémérséklet j6 kozelitéssel meghatarozhaté a
folyamatos dtalakulasi diagrambdl (5. dbra). A lehiilés
sordn a felkeményedés 50-HRC (520 HV) keménység
kialakuldsakor kezd8dik. Az dbra alapjan a folyamat a

kovetkezd.

: -g\’-f Uﬂ'j

;..‘.AE
‘g’.‘i‘\f Rt -J{L&' i

4. abra. 500 szoros nagyitasii teriilet a 3. dbrdn lithato
anyagrészrdl: lithato az un. ,Hardenit”-zona (fent), amelynek
keménysége 880 HV. A hegesztési hét61 nem befolydsolt
alapanyagzona (lent) keménysége 440 HYV.
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5. dbra. Hegesztési folyamat az X38CrMoV51 (anyagszim: 1.2343) anyag esetében. Baloldal: edzés; Jobboldal: folyamatos hiftésii dtalakuldsi
diagram alapanyagorientdlt hegesztéskor, hkezeléskor és iizemeltetéskor

VII. évfolyam 1996/4



ACELSZERKEZETGYARTAS
FELSOFOKON

OSZTRAK MINOSEG - MAGYAR ARAKON

jovahagyasok:
MAV, OBB, DB, SLV/Miinchen
45 f6 minésitett hegeszto

International Construction & Engineering

VOEST-ALPINE I.C.E.UNGARN 4400 Nyiregyhdza, Tiinde utca 10/a.
STAHLB AU 7r.:42-460-077, fax: 42-460-031

Kéd: 27



’ e

EMI-TUV BAYERN
Minoséguigyi és Biztonsagtechnikai Kft.

2000 Szentendre, Dé6zsa Gyorgy 1t 20.

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

*x T %

[ ll.'
-?T'w:..:u "°3{{i BK eves io ’Eﬂf‘"..‘{..eﬂ-r‘# 0 (d ie demelkedd szaktudaséval
az Onok rendelkezesere az alabbi szakieruleteken
Ornazi e 8 0 F Kal e 0Z0K viZsQalatd, a Kornaza IKode
0 9000 ah 01073 B2 MiN0seq
DSEgug 73 DK13 ¢ AKad KE geil
8 3 0l VIZsQ osite AD-HPO, TRD-20
AU U, TRD-100 el
azano D arto ed gazpailacko 750 RD, TRB, IH HH 210 0
3(]esz10 0SIt0 (0diata a s U-HP3 el0 [
Danyago 1S (gdiata DIZO 0145 [} 010 0 0
3 s 'S0alato 5d 0 B Jed B ol
ala Z RD-20 0 3
RIVONnG DIt0 {0 gmozgalo gepe 0S berena
sZakerto ] 0840l |0 AQ 0
2 ohalozatok va heto
3 ok KO 8K raciog B
ald|oK tomao B Adio porato nrocto 9
galato
FRUU H § 0K, DIZtonsag (0 ¢ 0 org
[(eKepe gqad
D Jep (1SZ¢ 3 8 0ZP0 3 0
; D 0 0 pItoIp alka 1 T 0
A 0 gato galapozo 0 0 0
a 0 B 3 ojelels 0 0Q gazd
glet ege 0 g egyeai ige 5 0 0 § g



Lapszemle

45

H -

A megcélzott lehiitéssel (az dbran jel6lve) a bainit-
képz6dés kezdete 380 °C. Ez a htitési id§ kb. 7x10° s.
Ahhoz, hogy a nagyobb keménység elkeriilhets le-
gyen, gondosan tartani kell az el6melegitési és héntar-
tasi h6mérsékletet, amely nem konny feladat. Célsze-
rd ezért az el6irt 380 °C-t 50 °C-al novelni és semmi-
képpen sem szabad 380 °C al4 menni.

Az dtalakulési diagramok nem adjak egzakt médon
vissza a hegesztéskor fellépd viszonyokat, de az 50
HRC szaballyal elegend§ biztonsagot nydjtanak a re-
pedések elkertiléséhez. Az 5. dbra jobboldali része a
hevités-id6 diagram segitségével a lejétszod 6 folyama-
tok kovetését is lehetévé teszi:

- megkezdddik a hegesztés el6készitése, a sziikséges
geometria szerinti megmunkalas,

— megtorténik a hegesztési teriilet letisztitasa, hevités
el6melegitési h6mérsékletre,

— hegesztés, majd a megdermedt émledék kovécsola-
sa a szivOssdg novelése, és hegesztési fesziiltségek
leépitése céljabol,

— amunkadarab ellenérzott lehtitése,

— edzés (h6kezelés) a szerszam funkcigjanak megfele-
18en, a szerszdm édtadasa, vagy tovabbi termome-
chanikus kezelés végzése,

— a szerszam Uzembe helyezése, melegalakit6 szer-
szamoknal megfelel$ elmelegités az un. termosokk
elkertilése érdekében.

A szerszamok teljesitGképessége idével kimertil, és
mint helyreéllitasi, felujitasi lehetSség szamitasba ve-
het6 a felrak6hegesztés. Ebben az esetben is igen fontos
az elémelegitési és héntartdsi h6mérséklet gondos be-
tartasa, hogy ne keletkezzék repedés a szerszam belse-
jében.

A ferrites-martenzites melegalakité szerszamoknal
az el6melegitési és héntartasi hdmérséklet az 50-HRC-
szaballyal meghatdrozhato. A nagy széntartalmd hide-
galakit6é szerszdmacélok (pl. az 1.2379, X155CrVMo
121) esetében (C > 0,6%) szdmolni kell a maradék
ausztenittel, figyelembe kell azt venni a felhevités-idg
folyamatban. A szemcsehatdrmenti martenzit és a ma-
radék ausztenit a hegesztési eredmény szempontjaboél
hatranyos. 520 HV-re val6 edzéskor kb. 10% maradék-
ausztenittel kell szamolni. A fellépé igénybevétel haté-
sara a maradékausztenit térfogat novekedés mellett
atalakulhat martenzitté, amely a bels§ fesziiltségek
(sajatfesziiltségek) novekedését okozhatja.

Szerszamgeometria
és a hegesztéstechnoldgia

A szerszdm geometridja (alakja) és a szerszdm mé-
rete (nagysaga) dontéen befolyasolja a felmelegedési
és a lehtilési viszonyokat a szerszdm hegesztése soran.

A 6. dbra alapjan lathat6, hogy a kicsi, vagy hasab-
alakt szerszdm esetén tulajdonképpen kicsi a repedés-
vesz€ly, mert a hegesztés soran felmelegitett anyagbél
a hd egydimenzidsan elvezetédik. Nagy munkadara-
bok, illetve szerszamok esetében a hegesztési hé (hé-
bevitel) elvezetése gyorsabb, intenzivebb, mint a kar-
csitmunkadarabok esetében. A repedési és az edz8dési
veszély filigg attdl, hogy a hdelvezetés a hegesztés

a) c)

b)

a) Hasdbalaku szerszam:

Kozel egy dimenziés hdelvezetés az alapanyagban, viszonylag lassu hulés,
repedésveszély a hegesziés kezdetekor, elémelegités feltétiendl szikséges
b) Szegélyre felvitt (felrakott) réteg:

Kozel kétdimenziés héelvezetés az alapanyagban, gyorsabb lehiilés,
hidegrepedés veszély, eldmelegités szilkséges

¢) Nagyméretii, tomor szerszam

Kozel haromdimenzios héelvezetés az alapanyagban, gyors lehiilés,
szabdlyozott hGelvezetés feltétienil sziikséges :

6. dbra. Kiilonbozs geometridjii szerszimok hegesztése

kezdetén, a hegesztés tartama alatt, vagy utana zajlik-
e. A hBelvezetés a hegesztéskor igen nagy jelentéség.
A szerszamgeometria mellet ezt a lényegében anyagi
jellemzét is figyelembe kell venni.

Hegesztési hozaganyagok

A hozaganyagok vélasztéka a kiilonféle szer-
szamanyagokhoz igen kedvezd. Ezek igazodnak a
szerszamok funkcidjdhoz, illetve a szerszamfélesé-
gekhez, az iizemi adottsdgokhoz és nem utolsésorban
a gazdasagossdg kovetelményeihez. Alapveten eze-
ket a hasznalatos szerszdmanyagok tulajdonsagainak
megfelelGen fejlesztették ki (alapanyag-orientalt ho-
zaganyagok), vagy funkciénalis rétegként felhordva a
hasznalati sajdtossagoknak megfelel6en miik6dé réteg
kialakithat6sagra szolgalnak (funkcié-, vagy més sz6-
val mikoédés-orientélt hozaganyagok).

A hegesztéshez rendelkezésre allnak olyan hegesz-
téanyagok, amelyek

— lényegében azonosak az alapanyaggal, hasonléak a
hékezelési sajtossagaik (atalakulds, fazisok kivala-
sa, szovetszerkezet képzsdés).

— az alapanyaggal Osszehasonlithat6 viszonyokkal
szemben utdlagos feliileti kezelést kapnak (termi-
kus, fizikai, kémiai, pl. krémozds, betét-, illetve lang-
edzés, bevonatolds és hasonlé technolégia megolda-
sok).

Gyorsacélok hegesztése

Példaként az 1.3343 szamu gyorsacélt valasztjuk. A
edzett szerszam javitasakor a szerszaméotviozethez ha-
sonl6 hozaganyagot hasznalnak. A tiszta dmledék ke-
ménysége a tovabbi megmunkalasi feltételektdl fligg.

Kezeletleniil a keménység 59...62 HRC, majd meg-
eresztéssel (2 6ra héntartas 530 °C-on lehtités levegdn)
63..65 HRC. Lagyitds utdn (5 6ra 810 °C-on, utina
kemencében hiitve) a keménység 250 HB-re csdkken.
Edzéssel 1220 °C-rél gyorsitott htitéssel olajban, vagy
fivott levegdn a keménység ismét 60...63 HRC-re no-
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7 dbra. Folyamatos lehiilésif dtalakuldsi diagram (baloldal) az 1.3343 anyagszimii anyaghoz, hémérséklet - idd diagram gyorsacél
hegesztésekor (jobboldal); a) Javitéhegesztés az alapanyaghoz hasonld hozaganyaggal; b) A sériilt helyek hegesztése; c) Egyszerii keményit§

hegesztés
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8. dbra. Az 1.2379 anyag hegesztése, amely bevonatolisra keriil

vekszik. Megeresztést is alkalmazva a keménység is-
mét beallithaté a megkivant végss értékre 65 HRC-ig.
Ajanlatos a szerszdmot hegesztés el6tt lagyitani (2...5
6ra 810 °C-on). Az alapanyaghoz megfelel$ 6tvozést
hozaganyagot valasztva elvégezni a hegesztést ugy,
hogy a héntartds hémérséklete 530 °C felett legyen
tarthato.

Befejezéstil kis sebességii lehtitésrél kell gondos-
kodni (7a dbra).

Egy masik lehetSséget mutat a 7b 4bra, az un. két-
lépcsds edzés-hegesztést.

Az 1210 °C-on elért ausztenitésités utin kovetkezik
a hegesztés 400...550 °C kozotti héntartassal. Ehhez
csatlakozik a lehtités és a megeresztés a megkivant
szilardsag elérése céljabol. Igy elérhets az alapanyag
és a hegesztési z6na egyenletes szildrdséga, illetve ke-
ménysége.

A legtdbb esetben azonban a kéltségesebb hevités—
id6 folyamatot és az egyszerdi 1épcsds hegesztés—
edzést alkalmazzik, amelynél hegesztett zénaban
(varratban) bizonyos mértékd keménységkiilonbsége-
ket tudomdsul kell venni (7c 4bra).

GOz (gaz) fazisbol végzett feliiletbevonatolds (CVD)
el6tti hegesztéstechnoldgia

Azalapanyag szerinti (alapanyag-orientalt) hegesz-
tésre — melyet bevonatolas el6tt végeznek — példaként
az 1.2379 anyagszamd szerszamacél szolgélhat. A he-

gesztett anyagrésznek ugyanigy alkalmasnak kell len-
nie bevonatoldsra, mint az alapanyagnak. Ajanlott a
legalabb 600 °C-on végzett lagyité hokezelés. A lehiilés
utan 450 °C feletti elémelegitési hémérsékleten végez-
het6 a hegesztés. Végiil célszerti a lehiilés el6tt a meg-
kivant szildrdsdg elérésére t6bbszori, legaldbb 5 6ras
megeresztést végezni 450...600 °C kozott.

Kopascsokkentd felrakdstechnika

A melegalakité szerszamokhoz végiilis olyan he-
gesztési hozaganyagokat hasznalnak, amelyek hason-
16ak az alapanyaghoz. Ezeket tigy varialjak, hogy meg-
felel6 kifaradasi szilardsag mellett kells kopasallésag-
gal is rendelkezzenek. Sok lehet8ség koziil valasztva a
8. abran lathat6 a ToolTec 54046 sz. felt51ts huzalelekt-
réda és az 1.2344 sz. szerszdmanyag atalakuldsi diag-
ramja és felrakétechnika hémérséklet-idS befolyasa
400 °C-os hémérsékleten végzett felrak6hegesztés ese-
tére. A hegesztés utdn megeresztés (szekunder) szi-
lardsagnovelés, vagy termomechanikus kezelés sziik-
séges (5. dbra).

Folyamatos dtmenet

Az el6bb bemutatott példdknal jelentés, hogy a he-
gesztSanyag erésen alapanyag-orientalt.

Az atmenet a funkcié-orientalt hegesztéskor az
alapanyag és a hozaganyag kozott nem merev, inkabb
folyamatos dtmenetd. Az Stvézet, mint pl. a ToolTec

VII. éviolyam 1996/4




48 Lapszem/e ITI

HRC ‘ e —
ﬁ A 62‘ Anyag Anyagszam Bézis Otvozéelemek
[oC] s 4 I C S§i Mn Cr Mo V W
o ‘ %5 % B B B % B
50 Gyorsacél 12343 Fe 038 10 04 53 13 04 -
:: \Y Hozaganyag ToolTec 54046 Fe 025 08 08 -55 25 07 23
38 ‘
o /]
) e
0 .
100, 300, 500 700 9 [°C) Hegesztes
100 | atasti ikt 1020 °C| Wil e doa O
1000 S S i .a szemcsehatdrokon Ozaganvagga|
N ™
N N\
900 el = - A
800 BTN s Hegesztés
700 ) 2-5h ¢ | HRG
600 \ 6001 ~ 45
\ 580+ 49-53
500 450°C
400 \ FL ;ﬁVzw i X .
300 ks = 350 °C
200
100
o I Keménység
100 | 48-52 HRC
|
- 200 : - T
1 10 10° B
Masodperc L L 1 1 1 1dé
1 10 100 1000 10000

9. dbra. A kopdsgitlé bevonattal elldtott 1.2344 anyagszdamii anyag hegesztése

543004, a melegalakité szerszimanyagok kozé tarto- konysdguak, gyakorlatilag az élettartamndovelés révén
zik, jelentSs részaranyban kobaltot tartalmaz, tulaj- meleg- és hidegalakit6 szerszamok esetén egyarant.
donképpen atmenet a stellitek felhasznalasaval vég-

zett funkci6-orientédlt hegesztés felé. Ezek nagy haté- Tomoritvény a Praktiker 1/96 és 3/96 szimibol
Forditotta és tomoritette: Dr. Mdrton Tibor

GAZERZEKELGK EGY ES TOBB CSATORNAS KIVITELBEN

A készllékek alkalmasak kuldnféle robbanasveszélyes és mérgezé gazok,
olddszer g6z6k szivargasanak, jelenlétének érzékelésére.
Egyben elvegzik a megfelelé biztonsagtechnikai feladatokat.

Fé alkalmazasi teriilet: kazanhazak és gazveszélyes helyek robbanas elleni védelme.
A gazérzékeld késziilékek minden eldirt engedéllyel rendelkeznek: (MBF, MEEI, OBF, OMMF)
Az érzékelhetG gazok és olddszer g6zok:

Acetilén, Aceton, Alkohol,
Ammonia, Benzol, Butan, Etan,
Etilacetat, Etilen, Etilénoxid,
Foldgaz, Freon113, Freon21, ————
Freon22, Hidrogén, Kerozin,
Kénhidrogen,, Kloroform, Kldr, | GKR"‘:els
A K - pari Kereskedelem
Meta,n’ ProPan’ Propllen, Levélcim: 1214 Bp., Erd@sor u. 167.
Szenmonoxid, Toluol, Telephely: 1214 Bp., Il. Rakéczi Fu. 189

Trikloretilén, stb. Telefon: 277-44-70
Z Fax:276-05-57

Kéd: 29

VII. évfolyam 1996/4




Sl gl rrevenyy

Tisztabb | Dt!
1szta evegot!

Késziilékeink és berendezéseink segitségével hatékonyan megoldhatja a munkafolyamatok
sordn keletkez6 egészségkdrosité fiistok, porok, gézok hatékony elszivdsat és sziirését.
Ergonémikus kialkitasuk, konnydi kezelhetdségiik és az altaluk biztositott kellemesebb,
egészségesebb munkakoriilmények miatt ndvekszik a munka termelékenysége és mingsége.

F6bb termékesoportjaink: U Automata kébel és toml6felcsévélSk
sulykiegyenlitSs felfiiggesztések

U1 Hegesztési elszivokarok U Egyéni védGfelszerelések

1 Radialventilatorok U Kipufogégiz elszivérendszerek

U Elektrosztatikus és mechanikus szir6k U Magasvakuumi vakuumagregdtok és

1égsziir6k mobil és telepitett

oz

kivitelben koszorii és csiszoldgépek
porelszivasdra.

mobil és telepitett kivitelben

1 Komplett elszivé- és sziirGrendszerek

zr 2

1 Hegeszt8 véddtiiggonydk ésparavanok
U Modulrendszerdl hangszigetel§ falak

Szaktanacsadas és képviselet: Ertékesités és szerviz:

INTEC KFT:

Orszédgos viszontelad6i halézatunkon

1138 Budapest, Vici 1t 168. keresztiil raktarrél, illetve a készletts]
Telefon: 120-8363, 270-2255 Fax: 129-6058 fiiggben rovid szallitdsi hatarid6vel.

Kéd: 30
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A hegesztési koriilmények hatasa

a fedettiv(i hegesztéssel készuit
tobbsoros hegesztési varrat
omledékének szilardsagi

és szivossagi tulajdonsagaira - 2. rész

Burget, W: Einflufd schweiftechnischer Fertigungsbedin-
gungen auf das Festigkeits- und Zihigkeitsverhalten von
UP-Mehrlagenschweif3gut: Teil 2 (tomdritvény az OERLI-
KON-Schweifimitteilungen, Mai 1996. 19-23. oldaldrdl.
Forditotta: Ersek LiszI6)

Bevezetés

Az 1. rész tartalmazza az OE-SD3/QP 121 TT, vala-
mint az OE-SD3 TiB/OP 121 TT huzal/por kombina-
ciéval, tandem és haromhuzalos hegesztéssel, TStE 355
N, StE 355 TM, valamint StE 420 TM anyagokon ké-
sziilt fedettiv(i hegesztési omledékek mechanikai-
technolégiai tulajdonsagait. Amésodik rész a fedettivii
hegesztés Smledékére vonatkozo statikus torészilard-
sagi vizsgalatok eredményeit mutatja be.

A torésmechanikai jellemz8k meghatarozasa

A fedettivi hegesztési omledék torési szivossagi
jellemzsinek meghatérozasat hajlité (SEN (B)) - és
kompakt (C) - probdkon végezték, melyeket teljes fal-
vastagsagu tobbsoros (kettSs V-, ketts fél V- és mere-
dekoldalt V-) varratokbol vettek; vo. a makrocsiszola-
tokkal az 1. részben. Kiegészits vizsgalatokat kis hajli-
t6 probakon (10 x 10 mm keresztmetszet) végezték. A
repedéscstics-kinyilas kritikus értékének (CTOD)
meghatdrozasa a BS 7448 1. része alapjén tortént, mely-
nek soran az dsszes prébat a varratiranyba esS dtmend
repedésekkel (TL) vizsgaltak. ACTOD-vizsgalatokhoz
hasznalt teljes keresztmetszetii probatest-geometridk,
valamint a valasztott repedési helyzetek és irdnyok az
1. abrabdl tlinnek ki.

4EW

/

LEW

W=B"

il

a/W=0

1. dbra: SEN (B) probatestek a CTOD-vizsgdlatokhoz;
repedéshelyzet , hegesztési omledék”, repedésirany , TL” (dtrepedés
a varrat irdnydban)

Az 6sszes hegesztett allapott — azaz sajat fesziiltsé-
gekkel terhelt torésmechanikai prébét a faradési repe-
dések eldallitasa el6tt egy korlatozott nyomoigénybe-
vételnek vetették ald a kotésszalagban (a B probatest
vastagsag 0,5-1,0 szazaléka) annak érdekében, hogy az
ezéltal elért leépiilést (atrendez8dést) a meglevs he-
gesztési sajatfesziiltségeknél a szabvénynak megfeleld
faradasi front alak(zat)ot biztosithassanak az egész
prébadarab vastagsdg mentén. Az alkalmazott nyo-
mésos alakitds elvét a 2. dbra mutatja.

l

Bemetszés

‘ [F-O_}Bz-dy

2. dbra A sajdtfesziiltségek leépiilése a SEN(B) probatestek
ktésszalagjaban nyomdsos alakitds révén (max. 1%B)

A statikus torési szivossagi vizsgalatokat teljes le-
mez/varratvastagsagu probakon kizarélag az ehhez a
kotéshez tervbevett, legalacsonyabb alkalmazdsi hé-
mérsékleten, T=-10 °C-on végezték. A vizsgalatok kis
hajlitéprébékon, —65 < T < ~10 °C hémérséklettarto-
manyban torténtek. A stabil repedésterjedés alkalma-
zdsanak meghatdrozdsahoz az egyendramu potencial-
eljarast hasznéltak. A stabil repedésterjedés kezdete
ennek sordn a potencial jelent6s névekedésével jelle-
mezhetd. Az dsszes torésmechanikai kisérletben a mé-
rési értékek meghatarozéasa egy szamitoégéppel vezé-
relt, tobbmérShelyes berendezéssel tortént. Mérési ér-
tékként az aldbbiakat hataroztdk meg: terhelés, 1t (a
gép hengere), eltolas (teherbevezetési pont), kitagulas
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a bemetszésnyilasnal (CMOD), potencidlkiilonbség, a
probatest h6mérséklete és vizsgalati id6.

A CTOD-értékek meghatdrozésa a BS 7448 1. része
szerint tortént. A kapott CTOD-értékeket a kiilonb6z6
tonkremeneteli médokat jellemzé jelekkel 1attak el; igy
a ,c” a ridegtorés altali tonkrementelre, ,i” a stabil
repedésterjedésre, ,u” az el6zetes stabil repedésterje-
dés utani ridegtorésre és ,m” a képlékeny viselkedésre
a max. terhelésig vonatkozik.

Eredmények

A fedettivi tandem- és a hdromhuzalos OE-
SD3/0P 121 TT hegesztési 6mledékre 70 mme-es, StE
355 TM lemezekbdl késziilt kotéseken nagyon jé torési
szivossagi értékeket kaptak CTOD-ben kifejezve (3.
abra). Két magas torési szivéssagi érték mellett (max.
terhelés 6m és 8, a max. terhelés teriiletén) egy tandem-
hegesztésel késziilt proba Aa = 0,63 mm stabil repedés-
terjedés utdn instabilld valt. A stabil repedésterjedés
kezdetére meghatarozott jellemz8k & = 0,5 mm-rel a
fels6 hataron fekiidtek. A hegesztési 6mledékre vonat-
koz6 jellemzSk szérasdnak figyelembevételével itt
semmilyen eljarasbol ered§ hatast nem lehetett leve-
zetni az Otvozetlen fedettivi hegesztési dmledékek
torési szivossagi viselkedésére.

2,5

I 17 CTODu,m
StE 355 TM & CTODi
—_ S3/0P121TT
E 2F w.g.
E
g E=50 kJ/cm E=50 kd/em |
[a] s
° 1,5
Q
=
[a]
o 4
Q
a
<] SEN(B):Bx2B
505 B = 70 mm
Bemetszés helye: SG |
Orientacié: TL |
T=-10°C
0

Tandem Harom huzal

3. dbra Torési szivdssagi jellemzbk Gtvozetlen hegesztési omledékre
kiilonbozd tobbsoros hegesztési viltozatokndl SIE 355 TM anyagon
késziilt kett8s fél V-varratokon (m=képlékeny viselkedés;
u=ridegtirés stabil repedésterjedés utin)

Andvelt szilardsdgu (Re > 355 MPa) finomszemcsés
acélok alkalmazasa a sziikséges falvastagsag és ezaltal
a hegesztend$ varrattérfogat lehetséges csokkentése
révén jelentSs gazdasagi elényokhoz vezet a gyartds
soran. A szilardsagi tulajdonsdgaiban a novelt szilard-
sagu acélokhoz igazitott hegesztési omledékeknek
azonban elegend§ szivéssagi tulajdonsdgokat is kell
tantsitaniuk. \

A TiB-mikrootv6zésti fedettivii hegesztési omledé-
kek StE 420 TM-bdl késziilt kotéseken, T = -10 °C-on
meghatarozott CTOD-jellemzékkel az 4. dbran vannak
szembedllitva a C-Mn hegesztési 6mledékkel StE 355
TM-bél késziilt kotéseken.

ATiB-mikrootvozésii hegesztési 6mledék is teljesen
képlékeny viselkedést mutat magas CTOD-értékekkel.

2,5 T 1
# CTOoDi N
L CTOD % Kézépertak delta a/Vg |
T 2f -
E B = 70 mm B = 50 mm 0,75
£
S 1.5 >
g5 m 3
®
'3‘ 0.5 s
° ]
Q
E
e 0.25 | sene); BxoB
o 0.5 Bemetszés helye: SG
Orientécio: TL
w.g.
T=-10°C
0 0

O
=2
B

=
@

4. dbra: CTOD-értékek otvozetlen és mikrodtviozitt hiromhuzalos
fedettivii hegesztési omledékre StE 355 és StE 420 TM acélokon
késziilt kotéseken (m=képlékeny viselkedés; i=stabil repedésterjedés
kezdete)

Osszehasonlitva az 6tvozetlen hegesztési omledékkel,
a &-értékek a nagyszilardsdagti hegesztési mledékre
StE 420 TM anyagb6l valé kotéseken &; = 0,12 mm-rel
egyértelmien alacsonyabbak. A Vg teljes kinyilasra
vonatkoz6 kdzépértékek, a kisérletek végén nyert sta-
bil repedésterjedési jellemz$ értékek, azt mutatjdk,
hogy a nagyszilardsagu TiB-mikrootvozési hegesztési
omledék kisebb ellenalldst mutat a stabil repedésterje-
déssel szemben, mint az 6tvézetlen C-Mn hegesztési
omledék. A kiegészits vizsgalatok soran oldalbemet-
szést kis hajlité prébakon nyert eredmények azt mu-
tatjak, hogy a CTOD-hémérséklet gorbe a TiB mikro-
0tvozésii hegesztési bmledékre - ellentétben az 6tvo-
zetlen C-Mn hegesztési 6mledékkel - magasabb hé-
mérsékletek felé tolédik (5. abra). A C-Mn hegesztési
omledékkel 6sszehasonlitva a TiB- mikrottvizésti acél
kisebb ellenallasat a stabil repedésterjedéssel szemben
a 6. abran felvitt adatok vildgitjak meg. A mindenkori
teljes felnyilasra vonatkozo Aa-értékek a TiB hegesztési
omledékre egyértelmten az 6tvozetlen C-Mn-hdrom-
huzalos hegesztési 6mledék felett vannak.

0.9 $3/0P121TT S3TiB/OP121TT
’ —— -

0.8

0.7

ul

CTOD [mm]
e L e 9o
w P o o
T T T

o
N

e
-
-

-
~
o

-60 -5:0 . -4‘0 -3‘0 -20 -10 0
HAmérséilet [°Cl

5. abra. CTOD — hémérséklet gorbék hivomhuzalos fedettivii

hegesztési imledékre oldalbemetszésti kis hajlitd probatesteken (10 x

10 mm) meghatirozva; E = 50 kj/cm
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6. dbra: Szabuinyos stabil repedésterjedés (a) kiilonbozs dsszetételil
hdromhuzalos fedettivtl hegesztési omledékre

Amint az mér a hegesztési dmledék tulajdonsagok
mechanikai-technolégiai jellemzdinek eredményeibdl
a cikk 1. részében kit(int, azonos hegesztSanyag-kom-
binacié, azonos hegesztGeljaras és azonos szakaszener-
gidk esetén a tdbbsoros hegesztések szilardsagi és szi-
véssagi tulajdonsdgai részben magasabbak. Novelt
szilardsdgi és kisebb tit6munka- értékeket a kétoldal-
16l hegesztett kotések (kettSs V-, ill. fél V-varratok)
gyokeinek hegesztési dmledékeinél tapasztaltak. A he-
lyileg csokkent alakvaltozoképesség és szivéssag ezal-
tal dominansak lehetnek a teljes lemezvastagsagti to-
résmechanikai probak ténkrementeli viselkedésében.

A fedettivii tandem hegesztési mledéken TStE 355
N anyagt kotéseken (kettSs V- és fél V-varratok) vég-
rehajtott CTOD-vizsgdlatok azt mutattdk, hogy a pro-
bak tonkremeneteli valdszintisége mindenkor a préba
kozepén levs kezdGrepedés révén — azaz a kotések
gyokteriiletébdl kiindulva — tortént (7. dbra). Utdlagos
fraktografiai és metallogréfiai vizsgélatok kimutattdk,
hogy a ridegtorések kezdete a gyoksor dendrites he-
gesztési omledéktertiletérdl indult ki.

1 1 z
I TStE 355 N
S$3/0P121TT
E= 30 KJ/cm
0.75F w.g.
'E X-varrat K-varrat
E
[ 05F u
[=]
= C - Proben
| o c B =60 mm
- 7 Bemetszés helye: SG
[ Orientécio: TL
0.25 aW =05
b T=-10°C
| r
0

| Tandem Tandem

7. dbra: A hegesztési omledékprobik anyag dltal domindns torési
szivéssdgi viselkedése kiilonbozd élgeometridval késziilt
kitéhegesztésekre azonos anyag- és hegesztési feltételek mellett
(c=ridegtirés; u=ridegtorés stabil repedésterjedés utin)

Ha a helyi anyagellenallas a kotések kritikus hegesz-
tési omledék teriiletén tdl magas értékekre valtozik,
tigy az egész kotésre nagyobb 6mledékszivosagi érté-
kek adédnak. A helyi kezdeti ellendllds novekedése
ennek soran pl. a kotés fesziiltségesokkentd kezelése
révén hat. A 8. dbran bemutatott eredmények azt mu-
tatjak, hogy fesziiltségcsokkentett fedettivii hegesztési
dmledékre kizarélag képlékeny tonkremeneteli visel-
kedés enyhén novelt kezdeti értékeknél adodott.

2,56 1
P cTobi |
A croo B8 Kozépértek
Fé' 2+ TStE 355 N/ S3/0P1217TT ‘
‘ 13 UP-Tandem / X-varrat |
£
8 w.g. spag.
o 1,51
9
5
6
= r :
a SEN(B); BxB
E g:so 25 helye: SG
- emetszés helye:
o 0.5 Orientaci6: g
T=-10°C
|
0
|

8. dbra: A fedettivii hegesztési omledék torési szivossagi
tulajdonsdgainak viltozisa fesziiltségcsokkentd hékezelés utdn. A
szfvéssig novekedése a tinkrementel szempontjabol lényeges
gyokteriileten. (w.g.=hegesztett dllapot; u=ridegtorés stabil
repedésterjedés utin; m=képlékeny viselkedés: i=a stabil
repedésterjedés kezdete)

A fesziiltségesdkkentd izzitds hatdsainak értékelése-
kor az dmledékprobédk torési szivossagi viselkedésére
azonban azt is figyelembe kell venni, hogy a hkezelés
révén egy részben tetemes folyashatar csokkenés tor-
ténik az omledékben, midltal a helyi ,overmatching”
kiilondsen a kritikus gyoktartomanyban csokken és
ezaltal a helyi fesziiltségallapot letompulésa léphet fel
korai képlékeny alakvéltozas révén a szomszédos
alapanyagban.

Egy tovébbi példit a helyi anyagellenallds befolya-
séra a hegesztési dmledék probék tonkremeneteli vi-

2.5
S3/0P121TT
w.g.
2F
TStE355 N StE 355 TM
K-varrat K-varrat
- B = 60 mm B = 70 mm
‘ E 15}
13 m m m
Q
| Q
5 1t ———
SEN(B); Bx2B
1 Bemetszés helye: SG
u Orientécié: TL
L w.g.
0.5 i c % T=-10°C
o]

Tandem

Hérom huzal ‘
30 KJ/em

50 KJ/cm

9. dbra: Szivéssdgnivekedés tobbsoros fedettivil hegesztés
omledékben pozitiv anyagbefolydsolds révén azonos varratgeometria
esetén
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selkedésére a CTOD-eredmények adnak a 9. abran.
Azonos huzal/por kombindcidkkal kiilonb6z6 alap-
anyagokon a tandem- és a haromhuzalos eljardssal
hegesztett fé] V-varratok egyértelmtien kiilonb6z6 he-
gesztési omledék torési szivosségi tulajdonsdgokat ad-
tak. Ellentétben a TStE 355 N kotéseken mért jellem-
z8kkel, az StE 355 TM acélokon késziilt kettSs fél V-
varratos kotésekre vildgosan nagyobb CTOD-értékek
adédtak. Nagyjabol kozel hasonlé ,overmatching”
esetén az StE 355 TM anyagt kotés jobb hegesztési
omledékének jobb jellemz&i — a TM-acélok jobb he-
geszthetGsége (kisebb C-tartalom, kisebb mikro6tvozs
mennyiség) — révén kedvezd az azonos szilardsagu
normalizalt acéllal szemben.

Gazdasagi, konstrukcids, de eljarastechnikai okok-
bél is hegesztett szerkezetek gyartasara tobbnyire kii-
16nbo6z6 él/varratgeometridkat terveznek. A kiilonbo-
z8 varratgeometridk kiilonb6z8 varrattérfogatokat,
valamint a kiilonb6z§ (eljarastol is fligg6) felkeveredé-
sek (higuldsok) révén kiilonboz6 hegesztési omledék
tulajdonsagokat eredményeznek a varratokban. Egy-
idejtileg meglevs inhomogenitds esetében a kotésnél
(itt: ,,overmatching”) varhat6 a varratgeometria befo-
lyasa a hegesztési mledékprébakon végzett torésme-
chanikai vizsgalatok eredményeire.

A 10. abrabdl kittinik, hogy a CTOD-atmeneti hé-
mérséklet gorbék az SD3/OP 121 TT fedettiv(i hegesz-
tési mledékre, melyeket a fél V- és keskenyrés kotése-
ken hatdroztak meg, egyértelmden kiilonboznek. Lé-
nyegében hasonlé anyagfeltételek esetén a kotések ko-
zel azonos inhomogenitasa mellett (30 szazalék ,,over-
matching”) az dtmeneti hémérséklet az elsé stabil re-
pedésterjedés (3,-érték) fellépésére vonatkozodan a kes-
kenyrésti varrat dmledékénél T=-50 °C-nal van; ezzel
szemben ez az dtmeneti viselkedés a kettSs V-varratnal
csak T = -30 °C-nal figyelhetd meg. A kettés V-varrat
nagyobb varattérfogata, valamint a varrat kritikus
gyoOkteriilete a lemez kozepén a keskenyrés varratal
szemben rosszabb szivéssag-atmeneti hémérséklet vi-
selkedésként hatnak.

‘ 0.76

X-varrat
|SEN(B);Bx2B °
B = 30 mm "
‘20% SK . Keskenyrésii
w.g. A A
0.5
m &
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a Ve
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S3/OP121TT
cn L4 c Bemetszés helye: SG
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C A c | |
| |
o |
-80 -60 -40 -20 |

H&mérséklet [°C]

10. dbra: A varratgeometria befolydsa a hegesztési omledékprobik
torési szivissdg — dtmeneti himérséklet viselkedésénél (c=ridegtirés;
u=ridegtorés stabil repedésterjedés utdn; m = képlékeny viselkedés)

"

A hegesztési omledék szivossaganak
szisztematikus értékelése

Az elébbiekben bemutatott vizsgalati eredmények-
bl kittint, hogy a szabvanyos torésmechanikai prébak
tonkrementele a hegesztési mledék repedési helyzet-
tel egyrészt fiigg a hegesztési dmledék anyaganak a
tulajdonsédgaitdl (részben szintén csak egy nagyon lo-
kélis tartomanyban) és madsrészt a hegesztett kotés
mechanikai inhomogenitdsédnak lehetséges befolyasa-
t6l annak igénybevételi viselkedésére. Anyagtol fliggd
jellemzd hatasok —amint azok pl. az alapanyaggal valé
keveredés révén fellépnek, valamint a kotés mechani-
kaiinhomogenitdsanak lehetséges hatésai annak tonk-
remenetelére — néhédny, a gyakorlat szempontjabdl 1é-
nyeges élgeometridra vonatkozéan Osszedllitdsra ke-
riiltek (11. abra).
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11. dbra: Anyagtdl és igénybevételtdl fiiggd hatdsok valosigos
hegesztési varratgeometridk torési szivossigi viselkedésére

Az Osszes kotésre érvényes, hogy csokkend varrat-
térfogattal a felkeveredés hatasand, és egy ugyanolyan
novekvd hatas lehetséges a kotések mechanikai inho-
mogenitasa révén a probak igénybevételi és tonkreme-
neteli viselkedésére. El6feltéte]l a hegesztett kotésben
levé mechanikai inhomogenitasok lehetséges kihata-
saira egy min. anyagellenallas az instabil, illetve stabil
repedésterjedéssel szemben. A sziikséges min. szivés-
sag abszolut nagységa (a repedésterjedéssel szemben)
ennek soran fiigg mind a varratgeometriatdl, mind a
kotés ,,overmatching” fokatél. A , TL” repedési orien-
taciéji fedettivii hegesztési dmledékekre kapott torési
szivossagi eredmények a kombinalt anyag- és igény-
bevételi jellemzdk alapjan rendezheték (11. dbra).

Igy az erdmények a 8. dbran azt mutatjak, hogy a
varratgeometriatol fliggd igénybevételi kiilonbségek a
korai ridegtorés altali tonkremenetelre nem hatnak ki.
A prébak viselkedése a K- és az X-varratok esetén a kis
kezdeti szivéssag kovetkeztében a gyokteriileten do-
minans. Ha a lokdlis anyagellendllas a ridegtorés kez-
detével szemben novekszik és az ,overmatching”
csokken, egyértelmtien jobb hegesztési dmledékre vo-
natkozé torési szivéssdgi értékek adédnak (8. és 9.
abra). Ha nem 1ép fel keveredéssel osszefliggs szivos-
sagcsdkkenés a hegesztési bmledékben, akkor hasonlé
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,overmatching” esetén a kisebb varrattérfogat és a
varratgyok elkeriilése a lemez k6zépsé teriiletén (a
prébadarab kézepén) nagyon kedvezden hata hegesz-
tési omledék szivéssagi viselkedésére (10. abra).

Osszefoglalas

Az dtvozetlen (C-Mn) és a mikrootvozott (TiB) tobb-
soros fedettivi hegesztési omledékek torésmechanikai
jellemzése a CTOD repedéscstics kinyilds kritikus ér-
tékének meghatérozésa révén tortént a BS 7448 brit
szabvény szerint. A kisérleteket a teljes lemez/varrat-
vastagsagt szabvanyos probakon a ,hegesztési dmle-
dék”-ben levS repedéshelyzettel és, TL” repedésorien-
tacioval a kotések legalacsonyabb alkalmazési hémér-
sékletén, T=—10 °C-on végezték. Kiegészits torésme-

chanikai vizsgdalatokat kis hajlité probdkon végeztek
- 65 < T <-10°C tartoméanyban.

Az elért eredmények alapjan vilagossa valt, hogy a
tobbsoros hegesztési dmledék torési szivéssagi tulajdon-
sagai nagymértékben fiigghetnek a helyi szivossagi tulaj-
donséagoktdl (pl. kétoldalrdl hegesztett kdtések gyokterii-
letei, melynek soran kiilonosen az alapanyag gyértdsnak
befolyasa, az utdkezelési dllapot és a kotések mechanikai
inhomogenitésanak foka veendd figyelembe.

A hegesztési dmledék helyi mechanikai-technolé-
giai tulajdonsdgainak (folyashatdr, szilardsdg, ité-
munka) ismeretében, melyek a cikk 1. részében a gyér-
tas technikai feltételeivel osszefliggésben bemutatasra
keriiltek, tisztazni lehetett az alapanyagtdl és az igény-
bevételtsl fiiggs hatdsokat a hegesztési 5Smledék torési
vizsgélatdnak eredményeire.
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2. alkalommal rendezi meg kiallitasat

QUALY-CON ‘97

Gyakorlati MinGségbiztositas és -Ellen6rzés

cimmel. A kiallitas idépontja és helyszine
1997. 4prilis 22-24. Budapesti Miszaki Egyetem, Aula.

Frdekldése esetén kérjiik, a lap fénymisolatat kiildje el cimiinkre!

Tel./Fax: 133-5955

Cégiink érdeklédik a QUALY-CON '97 Gyakorlati Min8ségbiztositas és -EllenSrzés kiallitas irant

O kiallitdként. Kérjiik, kiildjenek résziinkre részletes ajanlatot a killitason valé részvétel lehet8ségeirdl.
O litogatéként. Kérjiik, kiildjenek résziinkre meghivét a kidllitast megel6zben.

Cégiink képviselGje (név, DEOSZIAS): 1uvrurrerrerirmeteientir ettt

(0T £ U PO PP PSP PP PSSP T RO TR AL B TR IR

POSEACIIM: 1vveverererrrrrereeeeeeerreeeeeermmrieesesssssnnssnnssssssnennnee Tel: ceeeeerenees FaX: ceveeeeernrresnssssessnnnns
Kod: 32 -

AZ MHIE IGAZGATOJA: DR. SZABO BELA
FOSZERKESZTO: HOFEMANN SANDOR

A szerkeszt&bizottsag tagjai: Czitan Gabor, dr. Domanovszky
Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pél, dr. Koméesin Mihaly,
Mag6 Kalman, dr. Petr6 Istvan, dr. Palotas Béla, dr. Romvari
Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvdn

Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés,
1148 Budapest, Fogarasi tit 10-14. Telefon: 183-5268, Fax: 163-3295.

Fedélterv, szedés, tirdelés és nyomtatas

a PLANTIN Kiad6 és Nyomda Kft.-nél készult

Felelds kiad6:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kft. ugyvezets igazgatdja
A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény 4ra: 100,- Ft + AFA.

Evi el6fizetési dij: 400,- Ft + AFA.

ElsfizethetS a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestiletnél.

VII. évfolyam 1996/4



\HIv,
<'s‘M & O‘gr

Magyar-0sztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztoeszkozokkel kereskedok és felhasznalok figyelmét,
hogy a FRONIUS AWI hegeszto pisztolyokhoz (AL 16, AW 32 és AL 22)
eés a fogyoelektrodas pisztolyokhoz (AW 502, 307) csereszabhatos
magyar gyartmanyu tartozékok (keramiak, szoritohiivelyek, szoritoanyak)
nagy és kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphatok az alabbi cimen:
2000 Szentendre, Sas utca 14.
Az alkatrészekre referenciak is vannak.
Erdeklgdni Budapesten a 131-5527-es telefonszamon (8-16")
és Szentendrén a 26/312-872 tel./fax szamon (16-20") lehet.

Kéd: 33

H

A Magyar Hegesztestechmkal Egyesules mint az IKM Hegesztd
és Anyangsgalo Szakmai Vizsga-és Ertékelésmdbdszertani Kézpontja
- az Ipari és Kereskedelmi Minisztérium Humanpolmkal Féosztalyaval
egyetértésben - az OKJ 86 9 3419 12 3 0 03 szamon nyilvantartott

Hegeszto Gyakorlati Oktato 1. és L.

szakképesités megszerzesere kéri, |Iletve szolltja fel a regisztrait
és tanusitott hegesztokepzo képesitési és mindsitési helyek, illetve
bazisok gyakorlati oktatéit, mivel a tanusitasok feliételrendszere
megkoveteli a hegeszité gyakorlati oktaték megfeleld szintii
képesitését.
Bovebb felvilagositast és/vagy tajékoztaté anyagot
a 183-5268 vagy a 163-3687 szamu telefonon kaphatnak.

Kéd: 34



Folyoirat
megrendeld

Hirdetés
megrendeld

O
U

O
U
O

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimii folyéiratot

példanyban

folyamatosan a visszavondsig

Az éves elbfizetdi dijat befizetem

belféldi postautalvényon

személyesen a MHTE pénztardban
atutalom a

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulés
MHB 10200964-20214205 00000000 sz&mu
szamidgjéra

Cim, ahovd a folydirat postézdsat kérem:

Aldirds (ogi személyeknél cégszer( aldirds)

JelentkezOlap
= cikkirdasra

Hirdetni kivdinok a Hegesztéstechnika
aldbbi sz&dmaiban

A6 || Sznes

Fekete- | *

fehér Bl | Bl

Belv | Bl | BV.

Meny-
nylség
®) |

Kérem igényem eldjegyzését!

*: Kiserdszin szama: _ 1J 2 | 3

Informalodas
hirdetésekrél

A

Hegesztéstechnika cim( folydiratban az

alabbi témakdrdkben kivanok cikket i (irat-

ni):

&)

D)

c) .

&)

Cikkiré neve:

Cime:

Telefonszdma:

L
0
U

Lapunk a jobb és szervezettebb informdld-
das elbsegitésére a HIRDETOK és az OLVA-
SOK kodzott kozvetlen kapcesolatot szeretne
teremteni. X-szel jeldlje meg az informacio
formdjara vonatkozo kivansagdat és azilletd
hirdetés kddszamat.

Soron kivil tdjékoztatast kap az On altal
kivant modon.

Az informécié formdja:

személyes beszélgetést kér
prospekius Utjéan
egyéb moédon

Az érdeklbdés & témdjar:
1.

2

"o1 |02 |03 |oa]os5]os |07 ]08]09] 10
n 12 13 a7 8] 9] 0
21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 |

A kioadvany szama. 199



FELADO:

Név:

Telefon/Fax;

Lakcim:

Cégneve és cime:

Telefon/Fax:

Lakeim:

Cégneve és cime:

NIE

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilés

BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14.

1148

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
Egyestilés

BUDAPEST,
Fogarasi Ut 10-14.

1148

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

FELADO:

Név:

Telefon/Fax:

Lakcim:

Cég neve és cime:

Telefon/Fax:

Lakeim:

Cég neve és cime:

VALASZLEVELEZOLAP _.

Magyar Hegesztéstechnikai
Egyeslilés

BUDARPEST,
Fogarasi at 10-14.

1148

VALASZLEVELEZOLAP

Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés

BUDAPEST,
Fogarasi ut 10-14.

1148
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyéiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala alapjan torténd valasztasi
lehetdséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil vélasztasi lehetSséget adunk
a fekete-fehér hirdetéseknél t6bb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1997-re vonatkozé AFA nélkiili drak az aldbbiak:

Méret
A3 (2xA4) A4 ‘ A5 ‘ A6 ‘
Szines hirdetés a cimlapon - 75 - ‘ - eFt
Szines hirdetés a hatsé kiilsé boriton - 72 - - eFt
Szines hirdetés az elsé belsd boriton - 63 - - eFt
Szines hirdetés a hatsé belsd boriton - 60 - - eFt
Szines hirdetés a beliven 100 55 35 21 eFt
R : 1
Fekete-fehér hirdetés a beliven 63 35 20 14 ‘ eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kiséré szin 66 36 21 15 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérs szin 68 37 22 16 | eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérd szin 70 39 | 23 17 | eFt

Az MHLE tagvallalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a tagvéllalat, 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 leaddsanak hatarideje minden negyedév elsé hénapjanak 15. napja.
Megjegyzés

A lekozolt hirdetéseket kédszdmmal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciétigényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkozé informaciés
kértyat és bekiildi szerkeszt&ségilinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!

Kedves Olvasonk!

Kérjitk Onoket,

— terjesszék szakfolyédiratunkat, :

- ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

— irjanak vagy barati és szakmai koriikkel irassanak kozérdeklSdésre szamottart6 cikket.

Varjuk szives kbzremiikodéstiket és 1997-re vonatkozé megtisztel$ hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor

fészerkeszts
GRI_MAS pari Kereskedelem  23,34,48  Migatronic 11
Autogéntechnika BIV.  Halasikézikonyv . 32 M&OKf. Ssﬁ_
BOHLER Kereskedelmi Kit. B, 17  HEGO Hegesztéstechnikai Kft. i 27  Nederman Intec Kft. 49
Co®optim Ipari Kit. 60, B 11l Hungaromarket 37  Sebestyén Vallalkozds )
EORWELD Kﬂ. 22,38,39  Hungexpo 56 Thyssen Stahlunion GmbH 50
CROWN Kit, 30,31 ISAF 24 TOP POINTKIt 55
EMI-TOV BAYERN 44 ITB Aeroclean j 12 VOESTALPINE ICE. 43
ESAB Kft Bl Linde Gaz Magyarorszdg Kft. 9 WeldMatic Kit. 16
FEMA 18 Messer Griesheim Hungaria— 13 h - ___—_—
GCE Gazkszulék Kft 10 MHE 2,3,4,8,22, 56 ]
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete '
és forgalmazasa o
o MIG/MAG géz-, vizhiités(i hegesztépisztolyok " v
és tarfozékai | \ e
o WIG/TIG (AW} géz-, és vizh(itést hegesztépisziolyok = |
és tartozékai
» automata (gépi) hegesztpisztolyok e

s tolé-hizo (push-pull) hegesztépisztolyok
o fistgdzelszivos hegesztpisztolyok

o plazmavagé pisztolyok

» kézponti csatlakozok

o vizh(t8 berendezések

o frocskslesgatlé spray és paszta

KURT HAUFE termékek kepviselete Valamint :
és forgalmazasa o hegeszittranszformétorok

o MIG/MAG gazhitési hegesziSpisziolyok egyenes : vé;ic’?gézas hehgesztég:épe'k { kissletok
és kozponti csatlakozéval, elforgathatd nyakkal ok fargpyseuzioapo e oe

o elekirédafogok 200-A tél 500 Arig iﬁ;g:i;shee‘;tg;ﬁz‘ﬁ hegeszi6péledk

o kilontéle oivozet wolfram eletrodak

KAYSER langhegeszté eszkézok I segédanyagok

o gydkfaragd

» oxigén, acefilén, nitrogén, propén reduktorok

e CO,, argon reduktorok (
* hegesztb és vagokészletek tartozékaik / (’ F)
* visszaégésgatiok | ]

tisztitoti-készlet
propénarmaturak, kemenyformszt készilekek IJ :: C 3 el
-

WKS hegesztestechmka! -
védo- és segédeszkozok

* kézi és fejpajzsok, védsszemivegek

o OPTREL fényre sotétedd pajzsok

* dftetsz8 véddszemivegek, 1000 6rés mianyaglapok
o sotét lvegek DIN 3-13-ig

véddruhazat, - kesztytk bérbsl

emydk, elvélaszié figgony és tartozékai

festszoritok, testcsipeszek

nagynyoméasi gumitomisk acetilénhez,

oxigénhez, propénhoz

* nagynyomdss ikertomlék acefilénhez, oxigénhez

» magnestalpas hegeszidtikér, gazgyjto

o jelolakrétak, vorratmeérck Ko 49

-
[ ]




Vagas
és Hegesztés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
* Gz, és vizh(ist fogyoelekirodas  © Géiz-, és vizhiést fogydelekirodas  » Vegs pisziolyok » Robot hegesztépisztolyok
hegeszi6pisztolyok hegesztépisztolyok o Automata és kilanleges * WIG/TIG/Plasma
* Automata és kiilgnleges kivitel * Automaia és kilsnleges kivitelt végé piszlolyok * Tortok
hegeszidpisztolyck hegesziépisztolyok

* Tol6-hiz6 hegesztépisztolyok
* Fiistgaz-elszivés hegesztdpisztolyok

Gooptim

COOPTIM lpari Kft.
2049 DIOSD Petsfi u. 21.
Tel. : (23) 382-409

Fax : (23) 382-321

Hegesztéstechnikai szakizlet :
8000 Székesfehérvar, Budai ot 322.
Tel./Fax : (22) 301-751

BINZEL =




autogentechmka

} GAZHEGESZTESTECHNIKAI SZOLGALTATO ES KERESKEDELMI KFT.
A\ /2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon, fax és lizenetrdgzitd: (06-27) 342-091, 342-105

, TELJESITSE ) ,
A HEGESZTESI BIZTONSAGI SZABALYZAT KOVETELMENYEIT!

A SZABALYZAT MEG NEM VEDI MEG AZ ELETET!
Hasznalja az elGirt biztonsagi szerelvenyeket!

és import m

visszavagasgatlok széles valasztékban megrendelhetdk,
raktarrol azonnal széllithatok, bolthal6zatunkban megvasarolhatok.

AMiG ON ALSZIK, AZ ORDOG DOLGOZIK!

Torédjon sajat biztonsagaval!

A belféldi

Rendszeresen ellendriztesse Vallaljuk a volt NDK-bdél
gazhegeszt6- importalt ZIS-MWW-520
és langvago felszereléseit! hegeszt6eszk6zok javitasat.

Kéd: 36

NERIATIS'SZONFAZAE IREEV[EL!



