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1997. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

(Tervezet)

Helye

Létszam

Januar 5. hét Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyardi részére az SLV cégek
Munchen GmbH szakértGjével kdzosen
Februar = - = -
Marcius 4-7. Il MACH-TECH / II. Hegesztéstechnikai Budapest /
Szakkiallitas Hungexpo
Vasarvaros
3. hét  Anyagvizsgdld oktatok és vizsgabiztosok 20-30 f6
tovabbképzése )
4. hét MHLE Igazgat6 Tanacs Ulése MHtE 68 f6
Aprilis 2. hét Fémhegeszt6mindsits vizsgabiztosok 47 f6
tovabbképzése
Méjus 3.hét MHT Ulés IKIM 30 f6
4. hét Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyartSi részére az SLV cégek
Minchen GmbH szakeértbjével kdzdsen
Junius 1. hét Mianyaghegeszts vizsgabiztosok 156
tovabbképzése
Julius Skandinav tanulmanyut (részletesebb 20-30 f6
tajekoztaté a MACH-TECH kidllitason)
Augusztus = - = -
Szeptember  10-16. Hegesztéstechnikai Vilagkiallitas Essen, 40-50 f6
Németorszag
3. hét |I. Hegesztésfeleldsi Tanacskozas MHtE 60-70 f6
Oktober 4. hét Dél-Amerikai Tanulmanyt (részletesebb 20-30 f6
tajékoztaté a MACH-TECH kiallitason)
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyarti részére az SLV cégek
Miinchen GmbH szakértGjével kdzdsen
November Dél-Afrikai Tanulmanyut (részletesebb 20-30 f6
tajekoztaté a MACH-TECH kiallitason)
3. hét MHE Igazgaté Tanécs Ulés MHLE
4. hét Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyartdi részére az SLV cégek
Mdnchen GmbH szakeért6jével kozosen
December 1.hét MHT Ulkgs IKIM 3016

A véltoztatas jogat fenntartjuk!
Rendkivili rendezvények lehetségesek!
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Kutatds-feflesztés

.

Dr. Béres Lajos (Miskolci Egyetem), Dr. Werner Irmer (Magdeburgi Egyetent),

Dr. Balogh Andris (Miskolci Egyetem)

Melegszilard acélok hegesztése
az alapanyaggal azonos
osszetétell hegesztéanyaggal

Az elsésorban erémtépitésben hasznalatos meleg-
szilard acélok az 1. tablazat szerint 6tvozés tekintete-
ben az acélok teljes valasztékat feldlelik. A tablazatbol
jol érzékelhetd az, hogy az tizemi hémérséklet emelke-
désével egyre tobb krémmal 6tvézsttek azért, hogy a
feliiletiikon kifejléds oxidréteg ellenalljon az Sket ké-
riilvevé atmoszféra oxidacios hatasanak [1].

A krém és a kell6 melegszilardsagi tulajdonsagok
elérése végett 6tvozott molibdén azonban néveli az
acélok atedzhet@ségét, ezért hegesztéskor éltalaban
az el6melegités, hegesztést kovetSen pedig a meg-
eresztés sziikséges.

Az alapanyag, a hShatdsovezet és a varrat —eréatvi-
tel tekintetében is kedvezs —szovetszerkezeti homoge-
nitasa céljabol arra toreksziink, hogy a varrat sszeté-
tele az alapanyagéval azonos legyen, ezért minden
célhoz kifejlesztették az azzal azonos Osszetétel( he-
gesztSanyagot.

Az elémelegités és a megeresztés hmérséklete az
évszazad kozepére tapasztalati — pontosabban kisérleti
—ton alakult ki, s mivel sem kell§ pontossdgti el6me-
legitési technologia, sem pedig megfelel§ héfokmérési
lehet8ség nem volt, széles hémérséklethatarok valtak
szokésossa.

Az elmult évtizedben azonban nalunk is altaldnossd
valt a Weldotherm hdékezelé automatak hasznalata,
amelyeken a széles hémérséklethatarok helyett egyet-
len adott hémérsékletet lehet bedllitani és ezt a h6mér-
sékletet a helyszinre telepithetd berendezés fegy ... két
°C hatarok kozott automatikusan tartja.

A kovetkezkben azokat a sztikebb hatdrokat adjuk

munkadarab méretét és a munkavégzés korilményet
mérlegelve célszer( ezt a hémérsékletet megvalasztania.

A legfeljebb kozepesen 6tvozott acélok
elémelegitése és megeresztése

Az 1 .. 2 sorszamu acélok dtvozetlenek, alacsony C
tartalmuknal fogva elémelegitést nem igényelnek. Al-
taldban nem melegitjiik el6 a csak kissé 6tvozott 3 ... 4
sorszamu acélokat sem, legfeljebb 15 ... 20 mm falvas-
tagsag folott ajanlott 150 °C el6melegités.

A kozepesen 6tvozott acélok csoportjaban a legfel-
jebb 4%Cr + 1%Mo tartalmu acélok (5... 6 ... 7 sorszam)
tartoznak.

Ezeknél az acélokndl az elémelegités célja az, hogy
a y-o dtalakuldson atesett anyagrészek hiilési sebessé-
ge olyan lassti legyen, hogy az altalaban megengedhe-
tének tartott 300 HV keménységet hegesztés kdzben
még e csoport erdsebben 6tvézott acélainal se érje el.
Egy-egy hernyé keménysége kozvetleniil a lerakds
utan ennél természetesen valamivel nagyobb, a szom-
szédos varratok készitésekor azonban azok héhatasa-
ra kissé megeresztédik. A szovetszerkezet tilnyomo-
részt bainit, a martezit részaranya a kb. 10%-ot altala-
ban nem lépi tal.

Az elémelegitési hémérséklet meghatdrozasa egy-
szerti médon és a gyakorlat szamara kielégit6 pontos-
saggal Zorkoczy [2] nyomdn a karbonegyenérték (Ce)
meghatérozasa alapjan folyik:

Mn Cr+V Mo Ni
+ +

meg, amelyeken beliil a hegesztd szakembernek a C=C+ 6 5 + 4 E
[ Osszetétel timeg %-b [ Homé-
Sor N Anyag- sszetétel tmeg %-ban Gmér-
. Az acéljele , } i | ) séklet
szam szam ¢ Si Mn Cr Mo Ni Vv Egyéb o
| | ! I | ] ! | |
‘ 1 |5t358 1,0305 | max.0,17 | 0,10.035 @ 040.080 500 |
2 5t458 | 10405 | max.021 | 0,10.035 | 040..120 | - N | 500 |
3 117 Mn 4 | 1,0481 | 0,14..020 @ 0,20.040 | 090..120 max. 0,30 r 500
L4 I15M03 | 15415 | 0,12..020 | 0,10..0,35 | 0.40.080 | | 0,25..035 - | 530 |
|5 |14MoV6-3 17715 | 0,10..0,18 | 0,10..0,35 | 040..0,70 | 0,30..060 | 050..0,70 0,22 ‘ | 560
6 |13CrMo4-4 17335 | 0,10..0,18 | 0,10..035 | 0:40..0,70 070..110 | 045..0,65 560
7 |10CiMo9-10 | 17380 | 0.08..0,15 | max.050 | 040..070 | 2,00..250 | 0.80..1.20 | 580 ‘
| 8 |120rMo19-5 17362 | 0,08..0,15 | max.050 | 0,30..0,60 | 4,00.600 | 0,45..085 600 |
9 |X10CrMoVNb 9-1 | 14903 | 0,08..0,12 | 0,20..0,50 | 0,30..060 & 800..9,50 085..105 | max.040 | 0,18..0,25 [Nb030..070 610
10 |X12CiMo9-1 (T9/PY) ‘ 17386 | max.0,15 | 0,25..1,00 | 030..060 | 8,0..10,00 0,90..1,10 610 |
| 11 [X20CrMoV 12-1 | 14922 0,17..023 | max.0,50 | max.100 [100..12,50 | 0,80..120 | 0,30..0,80 | 0,5..0,35 | - 600

1. tabldzat Leggyakrabban el6fordulé melegszildrd acélok és megengedhetd iizemi hémérsékletitk enyhén oxiddalg fiistgdzatmoszféraban
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H

A gyakorlatban kialakult elémelegitési hémérsékle-
tek a 2. tébldzatbol olvashaték ki. Az alsé hatérértékek
a 10 mm-nél kisebb, a fels6 hatarértékek a 30 mm-nél
nagyobb falvastagsagokra vonatkoznak.

| KaboegenénékCe | Romérsdkel'C ]
040 ‘ 150..200 '

0,50 175..205

‘ 0,60 ‘ 200..250

0,70 , 220..270

0,80 ‘ 240..290

0,90 260..310

1,00 ‘ 280..330

1,10 ~300..350

2. tablazat A legfeljebb kozepesen dtvozott melegszilird acélok

elémelegitési hdmérséklete

Alacsonyabb el6melegitési hémérsékleteknél fenn-
all a veszélye annak, hogy az acél keménysége a 400
HB értéket is eléri és ez mar jelentés repedésveszélyt
jelent. Az ajénlottnal magasabb hémérsékletek alkal-
mazasa egyre lagyabb és képlékenyebb alapanyagot
eredményez, ezért egy bizonyos hatarig elényss. Ab-
ban az esetben azonban, ha a felsg hatart tobb, mint 50
°C-al tullépjiik, a hiités oly lasstivé vélik, hogy nagyto-
meg ferrit jelenik meg a szivetszerkezetben és ez a
kotés szildrdsaganak csokkentéséhez vezet. A 0.9 11
karbon egyenértékii acéloknal azonban az elémelegi-
tés hémérséklete a 350 ... 370 °C- ne Iépje tul!

A bainit-martenzites szovetszerkezet keménységé-
nek csékkentése céljabél a hegesztést kovetSen meg-
eresztést kell végezni. Ennek hdmérséklete a karbidok
mennyiségétdl és stabilitdsatol fiigg.

Tapasztalat az, hogy amennyiben Cr + Mo + 5V
érteke’l ... 2 koézott van 660 ... 700 °C,ha 2 ... 3 kozott
van 690 ... 720 °C és ha 3 ... 4 kozott 710 .. 750 °C
hémérséklet sziikséges. A megeresztés hatdsara a var-
ratok keménysége 200 HV al4 csékken.

Amegeresztés végrehajtasihoz jo iranyértékiil szol-
gal a kovetkez§ tapasztalat: :

a) kb. 10 mm cs6falvastagsagoknal e héfokkozik ki
zépértékét irjuk el6 és a felss hatdrértéket csak a
legalabb 25 ... 30 mm vastagsdgok esetében alkal-
mazzuk.

b) a héntartés ajanlott idStartama altaldban falvastag-
sdg mm-ként 2 perc, de legaldbb 0,5 6ra, a vanadiu-
mot legaldbb 0,3%-ban tartalmazé acéloknal azon-
ban ennek kétszerese.

¢) a melegités sebessége 20 mm falvastagsag alatt és
olyan esetekben, amikor a cs& szabad mozgdsdban
nem gatolt a 200 °C /h értéket is elérheti, vastagabb
csoveknél, valamint kotott, merev szerkezeteknél
legfeljebb 130 ... 150 °C/h ajanlott.

Erésen 6tvozott acél elémelegitése
€s megeresztése

Hegesztéstechnikai szempontbdl erésen 6tvozott-
nek azok az acélok tekintheték, amelyeknél az acél
izotermds atalakuldsi diagramjéban az Ms fl6tti h-
mérsékleteken az austenit bomlasa még napok muilva
sem indul meg [3]. E csoportba a kb. 4%-n4] nagyobb
Cr tartalmu acélok sorolhaték. A hegesztéskor auste-

Homérséklet M, alatt, °C

nitessé valt anyagrészek tehat hiiléskor az elémelegi-

tés ellenére austenites allapotban érik el az Ms hdmer-

sékletet.

1. Abban az esetben, ha az elémelegités hémérséklete
(Te) az Ms hémérsékletnél magasabb, a keletkezett
austenit a hegesztés befejezéséig valtozatlanul meg-
marad. Ez az tn. austenites hegesztés. Hegesztés
kozben a repedésveszély gyakorlatilag elhanyagol-
hatéan csekély. A hegesztést kovets hifléskor azonban
az Osszes austenit egyszerre alakult 4t, ami nagy térfo-
gatvaltozassal jar s ez jelentSs repedésveszélyt jelent.

2. Abban az esetben, ha az elc’imelegités h&mérséklete
az Ms hémérsékletnél alacsonyabb, tin. martenzites
hegesztést végziink. A keletkezett martenzit rész-
ardnya az 1. bra szerint attél figg, hogy az el6me-
legités hémérséklete mennyivel alacsonyabb, mint
az Ms h6mérséklet [4]. Ha tul alacsony, a sok mar-
tenzit miatt nagy a repedésveszély. A tapasztalat
szerint az a legkedvezdbb, ha a keletkezett marten-
zit részardnya 50% koriil van. Tekintettel arra, hogy
a martenzites hegesztés hémérséklete alacsonyabb
€s ezért technikailag konnyebben megval6sithato,
tovabbd arra, hogy a hegeszt6t nem veszi annyira
igénybe, a gyakorlatban ltaldban ennek megvaldsi-
tasdra toreksziink.

Az erlsen 6tvozott acélok elémelegitésének célja
tehdt martenzites hegesztéskor az, hogy hegesztés
kozben mindig kb. 50% martenzit keletkezzen. Meg-
hatdrozésanak médja az 1. 4bra alapjan:

T. = Ms(50...70) °C

o

ur
o

o
o

o
=4

, ~126 °C
- STEVEN AND HAYNES : |_
— — HARRISAND COHEN }
KOISTINEN AND MARBURGER
[ 5N

LT

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Martenzit %-a szgvetben

3
o

1. dbra A martenzit részardnya a szovetszerkezetben az Ms alatti
hémérsékleteken végzett hegesztésnél, az els hernyé lerakdsakor

Az 1. abréabél kiolvashats az, hogy Ms alatt a mar-
tenzit részardnya kezdetben linearisan né olymédon,
mintha az atalakulds az Ms — 126 °C-on fejez6dne be. E
kozelitésbdl kiindulva volt lehet8ség a Schaeffler diag-
ram pontositdsdra [5] és olyan Osszefliggés kidolgoza-
sara, amellyel az acélok teljes valasztékara, nagy pon-
tossaggal meghatirozhat6 az Ms hémérséklet [6] [7]
[8].

Az atalakult martenzit mennyisége kb. 80 ... 90%
martenzittartalom foltt nem kéveti a linearitast, ezért
a hegesztés befejezése utén a megmaradt austenit at-
alakitdsa céljabél a varratot

T = Ms~(180...200) °C

h&mérsékletre kell lehtiten;.
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Hiilés kozben egyre né a martenzit részardnya. Ez-
zel parhuzamosan a keménység 350... 400 HV-t is elér-
het s csak a megeresztéskor csokken 250 HV ala.

Az el8bbiekbdl érzékelhetd az, hogy az el6melegités
hémérsékletének meghatarozasakor az acélok Ms hé-
mérsékletének ismerete nélkiilozhetetlen.

Barmely tetszdleges kivalasztott acélndl az egymas
utén hegesztésre keriil§ csovek kiilonboz6 adagbol
szarmazhatnak. Ezek Osszetétele azonban a szab-
vanyban eléirt értékhatarok kozott szabadon valtoz-
hat. Ezért erSsen eltérhet egymastol az egymas utan
hegesztésre keriils csovek Ms hémérséklete és ettdl
fliggben a hegesztés kozben keletkezett martenzit
részaranya valamint a repedésérzékenység.

A viszonyok jobb éttekintése céljabol, példaként te-
kintsiik meg a 3. tdblazatot, amely az X 20 CrtMoV 12-0
jelti acélra vonatkozik.

Az Ms hémérséklet meghatdrozasara szolgdld
Osszefliggés:

M, =454-210C + %%—27Ni ~ 78 Mn—

~95(Cr+ Mo+ 15Si+V + W)

A téblazatban feltiintettiik a széls6 dsszetételeknek
megfelel§ adagok Ms hémérsékletét. A szamitds pon-
tosségdra jellemz§ az, hogy az irodalomban megtalal-
hat6 méréssel meghatarozott Ms hémérséklet és a sza-
mitassal meghatérozott érték kozott csupan 3,3 °C kii-
1onbség adoédott.

Aviszonyokat a 2. dbra szemlélteti. Ebben feltiintet-
tiik azt az elémelegitési hémérséklettartomanyt, ame-
lyet a hegesztSanyagot elGdllité cégek a legnagyobb
valészintiséggel ajanlanak. Az elémelegités h6mérsék-
lete ugyanis néhany cégnél 250 ... 300 °C, masoknal 200
.. 250 °C.

Az abran berajzolt példa szerint széls6 esetben eld-
fordulhat az, hogy:

a) az elémelegités hémérséklete 200 °C, az acél Ms
hémérséklete 324,7 °C. A hegesztés Ms - 124,7 °C-on
folyik, a varrat ezért gyakorlatilag teljes egészében
martenzites. Nagy a repedésérzékenység hegesztés
kozben.

b) az elémelegités hémérséklete 275 °C, az acél Ms
hémérséklete 254,1 °C. Ahegesztés 10,9 °C-kalaz Ms
hémérséklet folott folyik, gyakorlatilag tehat un.
austenites hegesztést végziink. Nagy repedésérzé-
kenység 1ép fel htilés kozben.

Ez az dbra jol érzékelteti azt a hibat, amelyet akkor
kovetiink el, amikor az el6melegités hémérsékletét az
adag Osszetételének figyelembe vétele nélkiil dllapit-

‘ Megnevezés

{Osszetétel timeg %-ban

o

320+

300 +

280

Hémérséklet, °C

260

|
MS + 2 0,9 ‘
-

Te=

240

T, = Mg-124,7
Tet

2204

200 = A

180

T T
023 025
C tartalom témeg %-ban
2. dbra A kiilonbizd sszetételii adagok Ms himérsékletének
lehetséges értéktartoninya (Mst), valamint az sszetételtd]
fiiggetlen eldmelegités hifoktartomdnya (Tet) az X20 CrMo V 12-1
jelti acélndl

05 0y 019 02

juk meg, a bemutatott médszer pedig megteremti an-
nak a lehet§ségét, hogy a sziikséges hémérsékleteket
mindig megfelel§ anyagismeretre alapozottan a konk-
rét adag oOsszetételébdl dllapithassuk meg. Ugy valik
érthetévé az is, hogy a hegesztést kovets kozbensd
hiilés hémérséklete (Tx) az a) esetben ugyan lehet a
szokésos 100 ... 120 °C, a nagyobb C-tartalmt adagok-
ndl, b) esetben azonban 50 ... 70 °C-ra kell lehdteni a
kotést ahhoz, hogy a maradék austenit martenzitté
alakuljon.

Az er8sen 6tvozott melegszilard acélok megereszté-
si hémérséklete egyontetiien 720 ... 760 °C, amelynek
kozéphdmeérsékletét célszerti altalaban eléirni. Csak 35
... 40 mm-nél nagyobb falvastagsagok esetén ajanlhat6
a fels hatarhémérséklet.

Az erésen 0tvozott acélok ajanlott T. elémelegitési
hémérsékletétsl sem felfelé sem lefelé nem célszerdi
eltérni, mert mindkét esetben névekszik a repedésve-
szély. Ez a novekedés azonban a legfeljebb 0,1% C-tar-
talmu acélokndl csekély, ezért a kialakult gyakorlat
szerint ezeknél az acélokndl az elémelegités hdmérsék-
lete (Te) az el6zSekben kiszdmolt értéknél 10 ... 15 °C-

Ms hémérsékiet °C

T e sl e c | Mo | N | V| szmiot Mért
El6iras szabvanyban | 0,17..023 02.05 | 03.1,0 ‘ 100..125 080..1.2 03.08 | 0,25..0,35
Adagdsszetétel 017 02 03 100 08 ‘ 0,3 0,25 3247

017 05 1.0 12,5 12 08 0,35 ‘ 2731
Szélsé értékei 023 02 03 10,0 ‘ 08 03 0,25 3057 |
| 0,23 05 1.0 125 1.2 08 0,35 254 1 i
\Vizsgaltacél 021 034 0,50 11,28 086 | 031 ‘ 029 2947 298 ‘

3. tablazat Az X 20 CrMoV 12-1 acélnak a szimitdshoz figyelembe vett dsszetétele és az Ms-hémérséklet szélsd értékei
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kal alacsonyabb lehet. Az ilyen, kis C-tartalmd acélok
kedvez6 szivésagi tulajdonsdgéval fiigg dssze az a
tapasztalat is, amely szerint a kotések megeresztés
el6ttszobah6mérsékletre is lehtilhetnek na gyobb repe-
désveszély nélkiil, mig az ennél nagyobb C-tartalmu
acélokndl a repedésveszély 80 ... 100 °C alatt annyira
megnd, hogy e h6mérsékletet elérve — a héntartds befeje-
zesevel —azonnal célszer(i a megeresztést elvégezni.

A hevités és htités sebessége a hegesztés koriilmé-
nyeitd] fligg. Elémelegitéskor abban az esetben, ha a
hosszvéltozds nem gétolt, 20 mm falvastagsdgok alatt
150 ... 200 °C/h ajénlott. A kézbensé lehdiléskor a
varrat s a héhatdsovezet nagy része martenzit, ezért
csak legfeljebb 130 ... 150 °C /R, illetve 80 ... 120 °C/h
htitési sebességet célszert elsirni.

Akozbensé lehtilés hémérsékletén (Ti) falvastagsag
mm-ként 2 min. héntartés elegendd. Az ezt kovetd
felftitéskor a szovetszerkezet tisztan marteniztes, teh4t
fokozott a repedésveszély, ismét legfeljebb 130 ... 150
°C/h, illetve 80 ... 120 °C/h hiitési sebesség ajanlott.

A héntartds id6tartalmat megeresztéskor falvastag-
sag mm-ként 2 ... 2,5 percben, a vanadiumot is tartal-
mazoknal 2,5 ... 3 percben célszer(i megszabni azzal,
hogy a legrévidebb megkovetelt idétartam 1, illetve 2
ora legyen. Ezen id6tartamok novelése a szilardsagi
tulajdonsagok csokkentése irdnydban hat.

A vezérelt hiitést 250 ... 300 °C eléréséig legfeliebb
120, illetve 170 °C /h sebességgel ajanlott végezni.

Osszefoglalis

A legfeljebb kdzepesen 6tvozott és az erdsen Otvo-
z0tt melegszildrd acélok mind ésszetételben, mind pe-
dig hegesztéstechnolégiai szempontbdl j6l elkiilontil-
nek egymastsl. Az elébbiek hegesztéstechnolégigja jol
kiforrott, metallogréfiailag egyszertibbek, igen nagy
mennyiségben, j6 biztonsaggal hegesztik 6ket. Az eré-
sen 0tvozott acélok hegesztésére hazénkban ritkan ke-
ril sor, jelentésebb térhoditdsuk az elkovetkezs id&s-
szakban varhat6. Hegesztésiik ezért nem annyira be-
gyakorlott, de fel kell késziilni fogaddsukra. Ezzel kap-
csolatban az X20CrMoV 12 jel acél bemutatdsa csupdn
kiragadott példa. Mindez természetesen az tjonnan
kifejlesztett — az 1. tdblazat szerinti 9 és 10 sorszamu
acélokra is vonatkozik; a szélsé adagok Ms hémérsék-
lete ezeknél akdr 80 °C-kal is kiilonbdzhet egymastol.
Ez azt jelenti, hogy a kiilénb6zs adagszamu csévek
hegesztésekor ennél az acélnal is kell valtozo repe-
désérzékenységre szamitani. Tekintettel azonban arra,
hogy ennek az acélnak a C-tartalma csupan 0,1% koriili
[9],a repedésérzékenység véaltozasa nem annyira érzé-
kelhetd mint a 0,2% C-tartalmu acéloknal.

A minimdlis és a mindig azonos nagysagu repe-
désérzékenység elérése érdekében az erésen 0tvozott
(Cr24%) melegszilard acélok hegesztésekor az el6me-
legités és a kozbensd lehtités hémérséklete az alabbi
legyen:

T. = Ms—(50...70) °C
Tic = M5 —(180...200) °C

Amelegszildrd acélok hegesztésekor azonban gyak-
ran el6fordul az az eset, amikor a varrat Osszetétele az
alapanyagéval nem azonos. Ezek az tn. heterogén
kotések, amelyeknél a varrat lehet edz6désre hajlamos
Osszetétel is, de lehet austenites szovetszerkezet is,

Ezeknél a varratoknal az iizemi hémérsékleten dif-
fzi6s folyamatok jatszédnak le, amelyeknek eredmé-
nyeként az dtolvadasi vonal mentén ferritréteg és kar-
bidokban dus réteg alakul ki. Ezért a kités rovid idén
beliil tonkremegy.

Megfelels hegesztSanyag valasztdssal, valamint az
eldmelegitési és megeresztési hémeérsékletnek a kotés
sajatossagaihoz alkalmazkods eldirasaval ezen kite.
sek €lettartama a homogén kstésekével azonossa tehe-
t6. Ezzel a kérdéssel, valamint a heterogén kétések
megengedhetd {izemi hémérsékletével késébbi tanul-
manyainkban foglalkozunk.
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EUTECTIC + CASTOLIN
90 év az ipar szolgalataban

A fest6i fekvésd Lausanne vérosdban kezdte meg 1906-ban Jean Pierre Wasserman otleteinek
egyikét megvalésitani. A bekdszontd iparosodds €s gépesités valésaggal elbivolte az akkoriban
32 éves fiatal svdjcit és megerdsitette benne azt a vigyat, hogy 6 is kivegye a részét a valtozo
vilagban. A gépek korszakdnak kezdetén mér hamarosan megmutatkozott, hogy a gépek rendel-
kezésre allasa, felhasznalhatésaga Korldtokba iitk6zott, részben mert a konstrukciéjuk nem volt
kielégitd, részben pedig a gydrtds- és szerkezeti anyag-technikéban hidnyossdgok mutatkoztak. A
gépelemek gyakori kiesése és torése olyannyira foglalkoztatta a technikust, hogy folyton kereste
az ésszerd javitasi intézkedések utjat és modjat, de ezzel egyidejileg segédeszkozoket is szeretett
volna ajdnlani a szerkezeti anyagok Osszeillesztéséhez. A forraszok és a folyasztdszerek voltak az
elsG ténykedései azon az titon, amelyen nagyon hamar sikereknek kellett mutatkozniuk. Alacsony
kotési hmérsékletd forraszai gyorsan elterjedtek és meghozték az els6 publicitdst fiatal cégének,
a CASTOLIN-nak.

A vas- és a réz-szerkezeti anyagok oOsszeillesztéséhez hamarosan egy tovibbi igéretes modszer
kindlkozott, mégpedig a hegesztés, amely nagyon hamar kiegészitette a CASTOLIN termékek
vélasztékat. Az ontottvas ,,hideghegesztésének” ttord jellegii kifejlesztése a cég viharos gyorsa-
sdgi felfelé fveléséhez vezeteit és hamarosan meggydzte a szakmai berkeket is. A CASTOLIN
'BLAUE’ terméke is, mely egy elektréda a nehezen hegeszthetd acélok biztonsagos és egyszerd
osszekotéséhez, egyesitéséhez, nem kismértékben jarult hozzd az eur6pai cég nemzetkozi elterje-
déséhez.

A cégalapité fia, Rene Wasserman idékozben a sikert atvitte Amerikaba, ahol EUTECTIC néven
gyOkereztette meg a karbantartdsi filozofiat az iparban. Az eltort alkatrészek szandldsa, felajitdasa
mellett mindenekelGtt az elkopott és elhasznalédott gépelemek helyredllitasa €s tovabbi lépésként
a megel6z6 kopasvédelem mellett szallt sikra, hogy ilymédon takarékosan gazdalkodjanak az
{izemi tartalékokkal, energidval s a természetes nyersanyagokkal. Otletének uttors kifejlesztésé-
ért Rene-nek a Professor Doktor honoris causa cimet adomanyoztdk, ezzel értékelvén ennek az
embernek az enthuziazmusat €s sikerét.

Ma a véllalat vildgszerte az EUTECTIC + CASTOLIN néven miikodik. A nagyszamu kiegészitd
hegesztési szerkezeti anyag mellett a véllalat kiilonboz6 székhelyeken forraszokat és fémporokat
gydrt feliiletvédelem és feldjitds céljara. A koptatlemezek gyértasa és értékesitése is a cég jelen-
legi silyponti tevékenységei kozé tartozik. A TAFA Inc. sikeres megszerzésével 1995-ben az
EUTECTIC + CASTOLIN-nak sikeriilt villimgyorsan a vezetd véllalatok egyikévé valnia a ter-
mikus sz6rds innovativ teriiletén. Ezéltal a csoport tijabban olyan késziilékgyartoként is fellép,
amelynek magasan fejlett rendszereit a megel6z feliiletvédelemben és az olyan élenjéro ipar-
4dgakban lehet alkalmazni, mint az aut6-, repiilégep- s energiatechnika. Igy az E + C javitasi
szakértéb6l mindinkdbb a komplett alkalmazési megolddsok specialistdjava fejlodott.

Ez a trend folytatédik a sajt bérmiihelyek etablirozdsdban, ahol szabadon érvényesiilhet a szaktu-
dés és az ipari igénybevétel képessége. Olyan id6kben, amikor napirenden van a sajét lizemi kar-
bantart6 kapacitdsok csokkentése, a CASTOLIN ezzel megtaldlta a helyes valaszt a cégfilozo6fia
atiiltetésére.
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IT[ Kutatds-feflesztes

Borhy Istvin (EMI - TUV Bayern Kft.), Dr. Palotds Béla (BME MTAI - MTT)

Ellenallas ponthegesztés
szamitégépes modellezése

Bevezetés

Az ellenallds ponthegesztést mar tobb mint egy év-
szazada alkalmazzak széleskoriien a gépiparban, je-
lentds tudomanyos eredményeket publikaltak e téma-
ban ez idé alatt, azonban az eljras fizikai alapjait még
a mai napig sem sikeriilt tokéletesen tisztazni. A sza.
mitdstechnika nagyaranyu fejlédése, az alkalmazott
szamitdsi médszerek tokéletesedése, illetve a véges-
elemes szamitdsi eljarasok térhoditasa lehetdveé tette az
igen nagy bonyolultsagti rendszerek szamitogépes
vizsgdlatat.

Munkank célja egy, a ponthegesztés teriiletén alkal-
mazhatd technologiai tandcsadé rendszer fejlesztésének
segitése azaltal, hogy olyan modellt készitiink el, mely-
nek segitségével meghatarozhaték az adott paraméte-
rekkel elkészitett varrat esetén az alakvaltozasok és a
marado fesziiltségek. Lényegesek a technoldgiatervezés
szempontjabol az emlitett jellemzdk, hiszen az elébbi az
alkatrész felhaszndlhatosagat adja meg, mig az utébbi az
alkatrész egész szerkezetre kifejtett hatasat tiikrozi.
Mindezek érdekében a ponthegesztés szamitégépes mo-
dellezésének szakirodalmara timaszkodva elkészitettiik
a hegesztési folyamat véges-elemes modelljét és elvégez-
tiik a sziikséges vizsgalatokat.

Modellalkotis

Az ellenallas ponthegesztés elektromos, termikus,
mechanikai és feliileti jelenségek 6sszetett folyamata.
Mivel ezen hatdsok nem onmagukban, hanem &ssze-
kapcsolva és egymasra kélesondsen hatva jelentkez-
nek, ezért a feladat megoldasa érdekében csatolt ana-
lizist kellett elvégezni. A munkadarabok fizikai tulaj-
donsdgainak héfiiggése anyagi nemlinearitast jelent a
modellezés szempontjabol, ezért a folyamat teljes kori
modellezése nehézségekbe itkozik.

Tekintetbe véve a megoldands feladat bonyolultss-
gat: a végeselemes analizis mellett dontottink. Anu-
merikus szamitdsi médszerek és a szamitastechnika
fejlédése kovetkeztében napjainkra a Véges Elemek
Modszere terjedt €l a mérnski modellezési gyakorlat-
ban[1]. Eztelsésorban nagymértékd rugalmassdganak
koszonheti, hiszen altala fi gyelembe vehetSek az anya-
gl nemlinearitdsok és inhomogenitasok, valamint a
folyamatokra jellemz§ tranziens viselkedések is. A
modszer els6sorban nagy bonyolultsag, nyitott rend-
szerek és csatolt folyamatok modellezése esetén hasz-
nalhaté eredményesen. Ezen elényos tulajdonsagai
kovetkeztében napjainkban mér szamos integralt soft-
ware-csomag kaphaté a piacon. Az ANSYS végesele-
mes rendszer legujabb verzidja (ANSYS 5.3) lehet6vé

teszia fenti problémék dthidalasat, igy munkank soran
az anyagi nemlinearitds figyelembevételével, tranzi-
ens €s csatolt analizist tudtunk megvalositani.

A nemzetkdzi szakirodalom [2][3][41[5] tanul-
manyozasa sordn képet kaptunk arré], hogy a vizsgalt
folyamat modellezésére milyen megoldésok sziilettek.
Ezek alapjan megallapithattuk, hogy az ellenallas
ponthegesztés folyamatanak részletes modelljét mind
a mai napig nem sikertilt megalkotni. Ez egyrészt a
feladat komplexitasabol, masrészt lényeges paraméte-
rek kell§ pontossagti ismeretének a hidnyabol adédik.
Munkénk célja sem lehet ezek utan a folyamat legtel-
jesebb és széleskor(i elemzése, hanem a rendelkezé-
stinkre all6 adatok és szamitokapacitas figyelembevé-
telével olyan végeselemes modell kialakitasat végez-
tiik el, amely alapul szolgalhat egy, amindennapi mér-
noki munka szamara hasznos technolégiai tanacsadoi
rendszer kifejlesztéséhez. A modellezés soran figye-
lembe vettiik, hogy az esetleges tovabbi kutatasok
eredményei a modellbe beépithetSk legyenek. Ennek
érdekében a modellalkotds soran parametrikus adatok-
kal dolgoztunk, melyek értékei a vizsgalati koriilmények
fliggvényében tetszés szerint megvaltoztathatok.

A modellalkotas sordn az aldbbi hatdsokat vettiik
figyelembe:

— Anyagi tulajdonsagok héfliggése

~ Az elektréda és a munkadarab érintkezés; feltileté-
nek véltozasa a hegesztési ciklus alatt

- Keletkezé Joule-hé hatisa

— Elektréda hiitésének hatisa.

A megfelel§ anyagadatok hidnydban a modell nem
tartalmazza a fazisatalakulasokbol és az olvaddsbol
szarmazd latens h§ hatdsat. Az elézéekben jelzettszak-
irodalmak adatai sem egységesek e tekintetben. A mo-
dell tovabbfejlesztésére kiterjedt vizsgalatokat kell vé-
gezniamélyebb fizikai Osszefliggések felderitése érde-
kében.

Az ANSYS 5.3 végeselemes rendszer segitségével felal-
litott modelltegy 64 MB meméridval felszerelt 100 MHz-es
Silicon Graphics Indi munkaallomason futtattuk.

A tovédbbiakban a modell geometridjara, az anyag-
mindségére és a technol6gidra vonatkozé adatokat
mutatjuk be. Ezen paraméterek megvalasztasanak
szempontjairol részletesen [6]-ben olvashatunk.

Geometriai paraméterek

A folyamat modellezésére harom dimenzids (3 D-s)
tengelyszimmetrikus modellt alkottunk (1. abra).
Szimmetriaokokbdl elegendd a rendszer 1/8-at vizs-
galni, igy jelentSs szamitasi idémegtakaritas érhets el.
A 2. abran a modell végeselemes halézasa lathato.
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1. dbra Ponthegesztés 3 D-s
végeselemes modellje

2. dbra Végeselenmes halozas
a modell X-Y sikjaban

1

NN

Y5

_

.
4

s

;

S
Y1

1

i Xt

3. dbra Ponthegesziés végeselemes modelljének paraméteres
adatokkal jellemzett méretei

A paraméteres méretekkel jellemzett elektroda-
munkadarab elrendezés a 3. dbran lathato:

Azellendrzd vizsgélatot s=2 mm-eslemezvastagsag
megvélasztasaval végeztiik el. A geometriai paraméte-
rek meghatdrozasakor a modell felépitése és végesele-
mes halozasa szempontjdbol a legegyszer(ibb geomet-
riat vettiik figyelembe. A modell hal6zdsat ugy valasz-
tottuk meg, hogy azokon a helyeken, ahol a h6mérsék-
letmez6 és az elektromos potencidlmezd valtozasa var-
hatoan jelentds, stirtibb halézatot készitettiink, mig a
vizsgalat szempontjdbol kevésbé érdekes helyeken
igyekeztiink minimalizalni a csomdpontok szdmat.
Ezzel a szamitasi sebesség novelését segitettiik eld.

Anyagparaméterek

A modellalkotds soran a legnehezebb feladatnak az
anyagi tulajdonsdgok hdfiiggésének leképezése bizo-
nyult. A nehézségeket elsésorban a megfelel§ adatok
hidnya okozta. Az alabbiakban az ellendrz¢ kisérletso-
rozat szimadra rendelkezésre all6 anyagminéség elekt-
rédara és munkadarabra vonatkozé adatait csoporto-
sitjuk [7] alapjan (1. - 2. tablazat) .

A munkadarabok szildrdsdganak hdéfliggése
(ke=f(T)) anyagi nemlinearitdst jelent a modellezés
szempontjabol, melynek leirdsdraaz ANSYS 5.3 véges-

o

Anvagmindsép CuCrl (MSZ EN 25183-1:1992 szerint)
Mechanikai modell Idealisan rugaimas anyagmodell
Siiriiség p. = 889028
m
Mechanikai tulajdonsigok | R agi modulus E =130GPa
Poisson allandd o, =035
Hévezetdképesség he = 324i
m-K
Héfizikai jellemz6k Fajhé C, = 385—J—
kg-K
Pt
Linearis hotagulasi egyiitthato o, =176-10 X
2
Elektromos jellemzok Fajlagos ellenallas oy =216:107 Q-mm”
’ m

1. tabldzat Elektréda anyagdra vonatkozo adatok

Anyagmindség C 15 (MSZ 31 : 1985 szerint)

Mechanikai modell IANAND anyagmodell

Mechanikai tulajdonsdgok
Héfizikai jellemzdék

ANAND anyagparaméterek

I Isd. 4. tabldzat

Elcktromos jellemzdk tsd. 4. wibldazat

2. tabldzat Muutkadarab anyagdra vonatkoz adatok

elemes rendszer az un. ANAND-modell alkalmazasat
kinalja fel.

ATlallit Anand professzorrdl elnevezett mechanikai
modell a fémek szildrdsdgdnak valtozasat irja le a hG-
mérséklet, az alakitasi sebesség és az alakitds mértékeé-
nek a fiiggvényében. Anand professzornak és munka-
tarsainak tobb évtizedes elméleti és gyakorlati kutato-
munkdja eredményeként sziiletett anyagmodell fiktiv
anyagparaméterek segitségével igen nagy pontossag-
gal képes a valés anyagok viselkedését leirni a jelzett
allapottényezdk fliggvényében. Az ANAND-modell
elméleti hatterérsl bévebben a [8]-ben olvashatunk.

T
T leci | 20 | 100 [ 200 | 300 | 400 | 500 [ 600

1
}"mdb ll] 652|602 555|507 (460|415 369329297 287 | 28.0
m-K | |

kJK 450 | 480 | 520 | 550 | 590 | 650 730|825 1000 | 1300 | 1500
g

700 | 800 | 900 1000 |

119|121 [ 125 | 13.0 | 136 | 142 [ 146 | 147 | 141 | 13.7 | 134

indb [lA 10°6]
K

Prmt | [ 1061 | 0.15 | 020 | 027 | 035 | 0.47 | 0.60 | 0.73 [ 0.91 | 1.03 [ 113 | 116
. m | I

3. tabldzat Munkadarab anyagdnak elektromos és hifizikai jellemzdi

A 4. tablazat adatainak grafikus dbrazolasat az
ANSYS program adatfeldolgozé modulja segitségével
végezhetjlik el (4. dbra).

A 4. tébldzat alapjan lathat6, hogy a munkadarab
anyagara vonatkozé adatok héfliggése a szakirodalom
alapjan csak korldtozottan allt rendelkezésre. Az
ANSYS végeselemes program a T=1000 °C és az olva-
daspont kozotti hémérséklettartomdanyra vonatkozo-
an a vizsgalt paraméter utolsénak megadott értékével
szamol tovabb. Az anyagadatok héfliggésének felve-
tele az adott munkadarab teljes hémérséklettartoma-
nyara vonatkozoan csak pontos mérési sorozatok el-
végzése utan lehetséges.

Tovébbi problémat jelentett, hogy a fajh$ héfiigge-
sének felvételekor a munkadarab a—yallotrop atalaku-
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4. dbra Munkadarab lineris hbtdgulisi egyiitthatdjinak héfiiggése

a modell szerint

lasbol szdrmaz6 latens hé hatdsat a modellbe beépiteni
nem tudtuk, igy kénytelenek voltunk figyelmen kiviil
hagyni. A jelenség modellezhetésége még tovébbi ku-
tatasokat igényel.

Technologiai paraméterek

A végeselemes modellben a technolégiai paraméte-
reket szimmetriafeltételek és peremfeltételek formaja-
ban kell megadni (4. tdblazat, 5. dbra).

Amodellben alkalmazott technolégiai paraméterek
€s a kornyezeti véltozok értékeit a 5. téblazat tartal-
mazza.

A pontvarrat kialakulasi folyamatanak megismeré-
se érdekében tranziens, azaz id6fliggs vizsgalatot kel-
lett végezni (6. dbra). A hegesztési folyamat vizsgélatat

ikai ]Feliiletre 3
allando értéicii, megoszld
terhelés

=L N

[ Mech

|: p=1(F,A,) [MPa]

Peremfeltételek az elektroda Termikus | Fefiiletre merbleges | J
véglapjan: | irdnyi hédramlas = (T, ,a,)| mz\sj
Elekiromos | Allands fesziiltségérick Up =all {v]
|
|
Peremfeltételek az elektroda | Termikus l Feluletre mergleges

palastfeliiletén: iranyt héaramlas

1|
}
| b= f(Tk,a[)lmz‘SJ
| | | )

| |
Peremfeltételek a hiitévizesatorna | Termikus | Felidletre merdleges
feliiletén iranyt héaramlas

Geometriai | Forgasszimmetria |

7
| b= 1(T,,0,) [—5—]
m’.s

Szi mmetriatengelyre
merbleges iranyu
héaramlas zrus m--

Termikus

Szimmetriafeltételck |

merdleges iranya
potencialvaltozas zérus

Elektromos Igimmetnalengelyrc }

t f 1

[ Mechanikai | Felitleti csomépontok |
feliiletre merdleges

| | iranyi clmozdulisa ze’rui

u, =0mm

Peremfeltételek a ket

Termikus | Feliletre merbleges J
munkadarab érintkezési sikjaban

irdnyd héaramids 2érus =0 —
m-s

1 —_—
|—Eleklmmos |Felﬁleti potencial zérus | u =0v

I

ria- ég & par:

Megjegyzés: A szi

1 idSben allando értkfick

4. tabldzat Szimmetria és peremfeltételek

15
4 1
A P
5 \ \ 2
zzg
4\ Hnes
1] jj
Y
\7l T t | § .
5 r
5.dbra Szimmetria és peremfeltételek
Paraméter Szamérték
Elektrédanyomas F=3200 N
Aramerésség 1=9000 A
Elektromos potencial w,=2V
Elényomdsi id t.=0.7 s
Hegesztési idé t=0.6 s
Utényomasi ids t,=0.8s
Kérnyezeti levegs hémérséklete T, =20 C°
Hiitdviz hémérseklete T,=18 C°
Hoatadasi tényezs levegére =10 J
m’-s-K
i e J
Hédtadasi tényezs vizre ®,=3000 ;
m”-s-K

5. tablizat Technologiai parameéterek és kiornyezeti viltozok

négy szakaszban végezhetjiik el. Az els6 harom sza-
kasz maganak a hegesztési folyamatnak a modellezé-
S¢, anegyedik pedig a hegesztési ciklus utani idStarto-
ménynak (htlési szakasz) a vizsgalata.

A hegesztési ciklus elsg szakaszdban (1) az elektré-
daterhelés hatssat, masodik szakasziban (2) a pont-
varrat kialakuldsi folyamatat, az elektromos potencial-
eloszlast az elektré6daban és a munkadarabban, vala-
mint a munkadarab hétagulasbél szarmazé deforma-
ciojat vizsgdlhatjuk. A harmadik szakaszban (3) az
6mledék megszilardulgsi folyamatéba nyerhetiink be-
tekintést, végiil a hegesztési ciklus utdni idétarto-
manyban (4) az elektréda €s a munkadarab hiilés;
folyamatat, valamint a maradg fesziiltségmez6 elosz-

VIIL 6violyam 199771




1 2 3 4

— -
\ =&

6. dbra A nodellezett hegesztési ciklus munkarendje

Jasat tanulmanyozhatjuk. Amodell egyszertisitése ésa
szamitasi id6 csokkentése érdekében az er6- és az
ramfliggvény felfutasait egységugraskent kezeltiik,
ami j6 kozelitéssel megfelel a valésagnak.

Végeselemes szimulacio eredményei

Az el6zGekben ismertetett végeselemes modell fut-
tatasanak eredményei a 7— 9. dbrdkon lathatok. A hé-
mérséklet-, a potencidleloszlds-, a feszilltség- & az
alakvaltozasmezére vonatkozé —eredményeket a
kénnyebb attekinthetdség érdekében két dimenzids (2
D-s) forméban jelenitettiik meg.

A 7. dbran az elektromos potencialeloszlas lathato a
hegesztési ciklus 2. szakaszaban. Az egyes potencial-
szintekhez tartozo szamértékek V-ban értenddk. Lat-
hat6, hogy a potencidlvéltozas jelentds hanyada — ko-
zel 1.6 V —a munkadarabra esik és csupan toredéke jut
azelektrodara (0.4 V). Avégeselemes modell szimmet-
riatulajdonsagainak kovetkeztében a vizsgalt tarto-
manyra vonatkozo fesziiltségesés 2V, amia teljes rend-
szer esetében természetesen 4 V kapocsfesziiltséget
tételez fel az elektrodak kozott. Az elektréda potenci-
aleloszlaséra vonatkozé eredmények megegyeznek a
[9] altal kozolt eredményekkel.

A8 dbran az elektroda és a munkadarab hémeérsék-
leteloszlasa lathato az aram kikapcsoldsanak a pillana-
taban. Az egyes hdmérsékleti szintekhez tartozo6 szam-
értékek K-ben értendSk. Az dbrdn jol lathatd az dmle-
dék jellegzetes lencse alakja. Megfigyelhetd, hogy
az elektroda hémérsékletvaltozasa a munkadarab
hémérsékletvaltozasihoz viszonyitva nem jelentds
(ATe]ektmdaz 350 K, mig AT mab = 1700 K) A hémérsék-
leteloszlas jellegében megegyezik a [3]{4] irodalmak-
ban kozoltekkel. A munkadarab hétaguldsabol szar-
mazé deformaciéjara vonatkozo eredmények 0ssz-
hangban vannak a [4] altal kozolt eredményekkel.

A 9. dbran a marado fesziiltségek eloszlasa lathato
az elektrodaterhelés megsziintetésének pillanatédban.
Az egyes fesziiltségszintekhez tartozo szamértékek
Pa-ban értendék. A maradé fesziiltségmezd eloszlasa-
ra vonatkozé eredmények jellegtikben megegyeznek a
[10] altal kozolt eredményekkel. A szdmitési id6 csok-
kentése érdekében nem végeztiik el a marado6 feszilt-
ségmezd meghatdrozasat a munkadarab lehtilésének
Kkés6bbi szakaszaban, azonban jelezziik, hogy a feldlli-
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g e - T D ANSYS 50 A
. QCT 27 1995
17:24:07

PLOT NO. 1
NODAL SOLUTION
STEP=2
SUB=40
TIME=0.7
VOLT
SMN=-0.208181
SMX=4.6

zZv=1

DIST=0.0352
XF=0.016

YF=0.032
CENTROID HIDDEN

. ©
o 0.133
B 0267
0.401
B 0534
B 0.667
= 0813
S 0.935
! W 1.069
| S 1203
3 B 1.336
| 1469
B 1602
, B 1.736
. EE 1869

. 2

o nemerrensisn

Ty

7. dbra Potencidleloszlds a hegesztési ciklus 2. szakaszdban

| ANSYS 50 A
} OCT 28 1995
| 18:06:38
PLOT NO. 1
; NODAL SOLUTION
STEP=4
| sUB=4
TIME=1.3
TEMP
SMN=286.414
SMX=53693
291
346
401
456
511
566
627
839
957
1063
1169
1275
1381
1487
1593
1687
1753
1807
1861
1912
1966
2027

8. dbra Homérsékleteloszlds az dram kikapesoldsanak pillanatdban

ANSYS 50 A
OCT 28 1995
18:15:48

PLOT NO. 1
NODAL SOLUTION
STEP=2

SUB=40
TIME=1.30

SEQV (AVG)
DMX=0.514E-03
SMN=0.607E+07
SMX=0.338E+10
SMXB=0.403E+10
8 0.325E+07
W 0.191E+08
W 0.376E+08
B 0.560E+08
B 0.719E+08
W 0.904E+08
W 0.109E+03
B 0.125E+09
I 0.143E 409
B 0.162E+09
B 0.177E+09
B 0,196E+09

7 0.2308+08
0.249E+09

0. 0.267E+09
10 0.283E+09
£ 803028409
9 0.320E+09
B o0.338E+09

9. dbra Marado fesziiltségmezd az elektrodaterlielés
niegsziintetésének pillanatdban

tott modell lehetSséget biztosit ezen vizsgalatok elvég-
zésére is mind az ekvivalens fesziltségmezd, mind az
egyes fesziiltségkomponensek eloszlasa tekintetében.



Kutatis-feflesztés

B

A végeselemes modellezés eredményeinek ellengr-
zése céljabol méréseket vegeztiink a varratlencse mé-
reteinek és az elektréda benyomédasi mélységének a
meghatdrozasara. A modellezés; és kisérleti eredmé-
nyek dsszevetése valaszt adott arra a kérdésre, hogy a
felallitott végeselemes modell megfelel§ pontossaggal
irja-e le az ellenallas ponthegesztés fizikai folyamatat.
Az eredmények Gsszehasonlitasa sordn megallapitot-
tuk, hogy a mért, a szimulalt és a szakirodalom 4ltal
kozolt varratiellemzsk kézott eltérés a vizsgalat szem-
pontjabdl elfogadhaté hatiron beliil maradt. A kisér-

letsorozat részletes ismertetése [6]-ben taldlhaté.

Kovetkeztetések

Munkank eredményei az eredeti célkittizésnek ele-
get tesznek, mivel sikeriilt egy olyan tobbparaméteres
végeselemes modellt felallitanunk, amelynek segitsé-
gével nemlinedris, tranziens és csatolt analizist tud-
tunk megvalésitani. A modellezés eredményei (hg-
mérsékletmezg, fesziiltség— és alakvéltozésmez()’) kiin-
duldsi adatként felhasznglhatok egy, a ponthegesztés
technoldgiai tervezéset elésegits rendszer szamara,

Munkank elSrelépést jelentett a korébbi végesele-
mes modellekhez képest, mivel a csatolt elektromos,
termikus és mechanikaj folyamatokat valés idgben
tudtunk modellezni a teljes hegesztési iddtartomany-
ban (t=0s-tél a htilés; folyamat tetszGleges pillanatiig).

Cikkiink legvégén az esetleges tovabblépési lehets-
ségekre kivanunk utalni.
= Anemlinedris modellezés Szempontjabdl dénté fon-

tossagl az anyagparaméterek héfiiggésének mingl

pontosabb megaddsa. Ennek érdekében torekedni
kell olyan kisérletsorozat végrehajtasara, melynek
eredmeényei alapjan lehetgveé vélik a vizsgalt anyag-
paraméterek héfliggésének kiterjesztése a teljes hé-
mérséklettartoményra (elektréda esetén T=300 °C-
ig, munkadarab esetén az olvadaspontig). Mivel az

ANSYS 5.3 végeselemes programcsomag az anyag-

paraméterek analitikus megadasat is lehetdvé teszi,

igy a tovabbi kutatisok célja lehet a vizsgalt para-
méterek teljes h(’imérséklettartoményra érvényes
fliggvényeének a felallitasa.

~ Jelentés elSrelépést jelenthet a hegeszt ciklus alatt
lejatsz6d6 fizikai folyamatok pontosabb értelmezé-
sébenaz o—yés ay-q fazisdtalakulds anyagparamé-
terekre gyakorolt hatdsanak és a fézisvaltozas soran
felszabadulé latens hg hatdsanak beépitése a mo-
dellbe.

- Az olvadékban lejatszodo metallurgiai folyamatok
modellezése érdekében kiterjedt kisérleteket kell v
gezni, kiilonds tekintettel a szilard fazisbol az smle-
dék fazisba val6 atmenet hatésanak, az anyagpara-
méterek megvaltozdsanak és 4 magneses tér dmle-
dékre gyakorolt hatdsanak a tanulmanyozassra.

— A megfelel§ kisérletek elvégzésével egyidejtleg a
modell vizsgélati tartomanya kiterjeszthets a tobp.-
ponthegesztésre ill. a ponthegesztéshez kozelalls
rokon eljardsok (dudorhegesztés, vonalhegesztés)
korére is.

C)sszefoglalés

Akozlemény az ellenall4s ponthegesztés matemati-
kai modellezésével foglalkozik. A felllitott parametri-
kus modell ismertetését koévetden bemutatjuk a szami-
togépes szimulscis eredményeként a varrat kialakuld-
sanak folyamatat, a feliileti kontaktpotencial valtozs-
sanak hatdsat, valamint a marads fesziiltségmezd ki-
alakulésat.

A fizikai folyamatok teljesebb megértéséhez és ezen

Az ANSYS végeselemes rendszer legtjabb verzidja
(ANSYS 5.3) lehet6vé teszi a fenti problémak athidal4-
sat, igy munkank soran az anyagi nemlinearits figye-
lembevételével, tranziens és csatolt analizist tudtunk
megvalésitani.

A felallitott model] segitségével szamithatck a meg-
hatarozott paraméterekkel elkészitett varrat esetén ay
alakvaltozasok és a maradg fesziiltségek. A technols-
glatervezés soran fontos ezen jellemz8k ismerete, mi-
vel az el6bbi az alkatrésy felhaszna’lhatéségét adja
meg, az utdbbi pedig az alkatrésy egeész szerkezetre
kifejtett hatdsat tiikrogi.
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Kutatds-feflesztes

Adorjan Gabor (Miskolci Egyetem)

Hatarfellleti jelensegek
a hegesztési varrat

képzodéesekor

A véddbgazas {fvhegesztés tertiletén folytatott kuta-
tasoknak egy igen jelentSs része a teljesitmény novelé-
sét célozta meg. A kifejlesztett dj, nagy teljesitményd
hegesztd eljarasoknal (pl: TLM.E. eljaras) a varratfém
els6dleges kristalyosodasa elvben megegyezik a ha-
gyomanyos ivhegeszt§ eljarasokéval, de bizonyos el-
térések mégis adddnak. Ugyanis a hegfiird6 mérete
lényegesen nagyobb, mint a hagyomanyos eljarasok-
ndl, igy a fémfiird§ nagy h6mérsékleten eltoltott idejé-
nek novekedése és a lehtilési sebességének csokkenése
a dendrit krisztallitok szdmottevé novekedéséhez ve-
zet és ennek megfelelden a krisztallitok érintkezési
feliilete is névekszik.

Az egymassal érintkezd fazisok kozotti folyamatok
csakis a kozos érintkezési feliileten keresztiili anyag-
aramlas Gitjan mehetnek végbe, ezért a valtozasok mér-
tékére és sebességére az érintkezési feliiletek nagysaga
jelentds hatédssal van.

Nedvesitési viszonyok

A hegesztési folyamatok dltalanos és jellemz& vona-
sa, hogy mind a fizikai, mind pedig a kémiai folyama-
tok tobbfazist rendszerekben, illetve rendszerek kozt
jatszédnak le.

A szilard feliileten levé olvadékesepp alakjat a fazi-
sok kozott miikods hatarfeliileti jelenségek egymas-
hoz viszonyitott nagysaga és iranya hatdrozza meg,.
Az olvadékesepp kétféle jellemzé alakjanak rajzat az 1.
abra mutatja be [3].

Ha a bedllt egyensulyi helyzetben a © nedvesitési szog
nulla, akkor az olvadék teljesen széttertil (teljes nedve-
sités) a szilard feliileten. Ha 0<©<n/2, akkor részleges
nedvesitésrél, ha pedig ©>n/2, részleges nem nedve-
sitésrél beszéliink.

A peremszog elméletileg elérhet§ maximalis értéke m,
ilyenkor egyaltalan nincs nedvesités.

Aharom er6komponens vélioztatdsaval lehetség nyi-
lik a peremszog értékeinek a médositdsara. (2. dbra)

A kiindulasi dllapotban egy olvadékcsepp az adott
peremszoggel jellemezhetd médon nyugalomban van
egy szilard feliileten, és egy R sugaru kortertileten
nedvesiti azt (2a. abra). Ha valamilyen okndl fogva
megnd az olvadék-szilard fazis kozotti hatérfeliileti
fesziiltség (Yo, sz), de a masik két komponens értéke
valtozatlan marad, akkor véltozatlan térfogatd olva-
dékcsepp estén megbomlik a kordbbi egyensuly, és egy
atmeneti allapot (2b. dbra) utan a csepp 0sszehtizédasa
miatt a peremszog megvaltozik (2c. dbra). A (2d.) és

(2e.) dbrék azt az esetet tiintetik fel, amikor a gdz-olva-
dék kozotti hatarfeliileti fesziiltség csokken le, ami
altal az olvadék nedvesitébbé valik.

la. dbra Szildrd feliiletet részlegesen nedvesitd olvadék
axonometrikis rajza

1b. dbra Szildrd feliiletet részlegesen nem nedvesitd olvadék
axonometrikus rajza

a) ' gaz
it olv.
Vs R
Yoss szilard

Ny oD
Y. CSOkken

Yosz

)

°*=©>0, R,>R

Yoz

*0,>0 ""R>R,

2. dbra. Az olvadékesepp alakjanak viltozdsa a hatdrfeliileti
fesziiltségek valtozidsinak hatdsdra
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Géazbuborékok képzddése az olvadék
hatarfeliiletén lejatsz6dé reakcidk utjan

Ahegesztési folyamat alatt a huzalbdl leolvad6 fém-
cseppek az {voszlopon valé athaladdsuk sordn nagy
mennyiség( nitrogént és hidrogént képesek oldani. A
hémérséklet csokkenésével a dermedési folyamatban
az acél gazoldd képessége lecsokken és a hegfiirdd
kristalyosodé részén intenziv gazkivélas zajlik le.
Ugyanakkor a h6mérséklet csokkenésével a hegfiird6-
benlevé karbon CO - gaz képzddése mellett hatasosan
dezoxidalja a hegfiirdét.

A hegflirdében oldott gazok, illetve a karbonnal

valé dezoxidalds sordn keletkez8 CO - gdz a megszilar-
dult varratba valé befagyasaval gazzarvanyokat okoz.
Vizsgaljuk meg a CO gazbuborék létrejottének mecha-
nizmusat és feltételeit [1].
Az acélban oldott karbon oxidécidja heterogén folya-
mat, mely a fém és pl. a mar meglévé buborék érintke-
zési hatarfeliiletén megy végbe az alabbi folyamato-
kon keresztiil.

1
5 0x(8) = Otold) ; (D
Cloldy + O(old) = CO(old) ; 2)
COwld)=CO(g) ; 3
1
5 0,(g)+ Clold)y = Cg) ; 4)

A CO gaz nyomasa egy stabilis buborékban az aldbbi
tényezsktdl fligg:

Peo=Pythy Py -8Hhpg8+p,, =

9. (5)
=po + Y_rf_g.

Ahol py a kiils6 légnyomads, ps, pr a szilard illetve
olvadék fazis stirlisége, hy, hy a buborék felett levg
szilad és olvadék oszlop magassdga, Yy, az olvadék-
gaz hatarfeliiletén fellépd fesziiltség, r a buborék su-
gara és prgp. az olvadék-gaz hatarfelilletét csokkenteni
igyekvé hatdrfeliileti fesziiltség dltal okozott kapilldris
nyomads.

A (2) reakcié szabadentalpia véltozdsa a kovetkezd
moddon irhato fel:

AG=-R-T'In KC()-G-R'T'Iﬂjco—pV;é,f : (6)
amely Osszefiiggésben Kco a (2) folyamatra vonatko-

zban az egyensulyi aktivitasokkal, Ico pedig a kiindu-
iasi aktivitasokkal felirt

o, @
dc-do
alaku tort, a Wiey pedig a buborék képzédés térfogati

munkdja. A térfogati munka egy mél CO - gaz képzé-
dése esetén:

~ _pkap. AV =

¥ Peo (8)

Behelyettesitve a (6) 0sszefiiggésbe a (7 és 8) kifejezé-
seket:
2y
Po +—“.f &
AG=-R-T-nKyo+R-T-In- Ly
dc-ap (9)
2 y g-M(CO)
e}
rpco

adodik.

Az 6nként végbemend buborékképzddés feltétele,
hogy a (9) kifejezés értéke negativ legyen. A (9) kifeje-
zés rendezése és egyszerfisitése utdn az aldbbiakat
kapjuk: 29 /g

pot—"" 2 -M (o)
z <1n KCO—‘—Yl,g =

R‘T‘I"pCO

In: ; (10)

ac-ap

A (10) Osszefiiggés lehetévé teszi, hogy a mar éppen
stabilis méret(i CO - buborék kritikus méretét ()
kiszamitsuk adott hdmérsékleten, ismert Osszetétel és
flird6mélység esetén.

Acélfiird8ben ez a kritikus méret kb. 107 cm nagység-
rendt, ami azt jelenti, hogy egy ilyen buborék kb. 10"
db CO - molekulat kell, hogy tartalmazzon. Ennyi mo-
lekulanak egyidej( taldlkozdsa egy adott helyen kevés-
s¢ valoszint, ami azt jelenti, hogy teljesen homogén
acélfiird6 belsejében gyakorlatilag nem alakulhat ki
gazbuborék. A hegfiirdében azonban mindig vannak
novekvd kristalyok, kész fazisokatelvalaszto feliiletek,
salakzarvanyok, pérusok melyekena gazbuborék kép-
z8dés méar konnyebb.

Gazbuborék képzidés szilard feliileten

Ha a fém jobban nedvesiti a szilard feliiletet, mint a
gdz, akkor aprd, kicsi méreti buborékok képz&dnek a
felilleten, mert nagy a gdz-szilard fazis kozotti hatér-
feliileti fesziltség, a fém-szilard fazis kozott pedig kicsi
(3a. abra).

Y 82 >y for

Ha a nedvesitési viszonyok forditottak, tehat a gaz
nedvesiti jobban a szilardfeltiletet:

Y gz <y sz ;

akkor viszonylag nagyobb buborékok képzddnek,
amelyek kellSen nagy térfogat esetén beftiz6dnek. A
buborék csak akkor tud leszakadni a feliiletrdl, ha a
bef(iz6dés helyén fennallé osszetartd erdket legyézi a
buborék felhajté ereje (3b. dbra).[4].

A két eset kozotti lényeges kiilonbség, hogy a fém
dltal jol nedvesitett szildrd feltiletrd] leszakadé bubo-
rék tdvozasa utdn nem marad vissza gazbuborék ma-
radvany, mig a masik esetben egy lencse alaku bubo-
rékcsira marad vissza és tovabbi gazkivalas gocpont-
java valik.

Ha a fémolvadék olyan szildrd testtel van érintke-
zésbe, amelyetjél nedvesit és amelynek pérusaiban kis
mennyiségi gazis van (pl. salak maradvanyok, ontott-
vas), a gazbuborék képzddés az elSbbinél sokkal
konnyebbé valik. A pérusokban 1évé gaz ugyanis bu-
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3. dbra . Gdzbuborék képzddés szildrd feliileten

borék csiraként szerepel, ha a pérus sugara nagyobb,
mint a buborék kritikus mérete. A leszakadés el6tti
pillanatban — egyensilyi dllapotban — az elmondottak
alapjan érvényes lesz, hogy

f3'rkﬂp..y f‘g-sin(a
2:g(psr—pyg)

=3 ; (1)
mely Osszefliggésben

r»  abuborék sugara,

wp. a kapillaris sugara,

p  asfiriség.

Az altaldnos gaztorvény alapjan az M moldris t6-
meg( gaz slirtisége:
M-g-h.pf .

Pg = RT >

(12)

melyet behelyettesitve a (11) Osszefiiggésbe az alabbi

kifejezést kapjuk:
,rkap Y fgsin®
/

- -
prg

A (13) Osszefiiggésb6l kittinik, hogy a hegfiird6mé-

lyebb részén nagyobb méretti buboréknak kell kép-

z8dni. Az olvadék hmérsékletének novekedésével vi-
szont csokken a gazbuborék sugara.

“IRT Mgh

A fémben oldott gazok eltivozasa

Gézok fémben torténd olddsakor a rendszerrel hét
kell koz0Ini, egyrészt a gdzmolekuldk abszorpcidjara,
masrészt a fémionok kozotti lyukak képzésére.

A fémolvadék gaztalanodasanak tehat onként vég-
be kell mennie, ha csokken az olvadék feletti parcialis
gaznyomds. Ha a gz eitdvozdsa nem az egyenstilyi
viszonyoknak megfelel&en (keilGen lassan, reverzibilis
uton) torténik — mint ahogy ez a gyakorlati folyamatok
tobbségére fenn is all — akkor a gazeltdvozads mértéke
ersen kiilonbozik az olvadék kiilonb6z6 mélységi
rétegeiben.

AY

c:k{-_wj Potgp iy +hy ) {14}y
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A (14) dsszefliggésbdl kiolvashatd, hogy tokéletes
vakuum létrehozésa esetén sem érhet6 el gyors, teljes
géaztalanodas a fémfilird§ mélyebb részein, mert a hid-
rosztatikai és feliileti fesziiltségb6l szarmazé nyomas-
nak megfelel§ mennyiségii gdz mindenképpen oldva
marad.

Ha a gazbuborék képzédése a fém dermedése koz-
ben is folytat6dik, akkor attol fiiggben, hogy mekkora
a dermedési és a gdzbuborék képz8dési folyamat egy-
mashoz viszonyitott sebessége, a képz8dott gdzbubo-
rékok vagy felemelkednek a felszinre, vagy képzsdé-
sitk helyén illetve felemelkedés kozben ,befagyhat-
nak” a hegomledékbe és varrathibat okozhatnak. Ha a
buborék mérete

3 3'rkap.'y f.e -sin ®

; 15
1 22G,-pg) )

s

akkor a felhajt6 erék hatasara a gazbuborék a megol-
vadt dllapotu fémben felfelé emelkedhet. Ha a gdzbu-
borék mérete kisebb mint a (15) egyenlet jobb oldala
akkor a varratvaly feliiletérd] a gazbuborék nem tud
leszakadni és a dermedési zéndban keletkeznek gaz-
zarvanyok.

Ha a p; a varratvalyu kitoltése utdn ugrdsszertien
megnd, és a megszilardult kéreg mar viszonylag vas-
tag, de még a gdz nyomdasnovekedésének nem tud
ellendllni, akkor a szilard réteg meggytirGdhet, feliilete
felszakadhat, ami feliileti reped ésekhez vezethet. Vizs-
galjuk meg, hogy ez a - taldn egyik legsilyosabb —
varrathiba milyen koriilmények kozott keletkezhet

4.dbra. Gdzbuborék képzddés olvadék - szildrd fém
fazishatdron

A 4. 4brajelolését alkalmazva megéllapithato, hogy
a begyirddott feliilet feiszakaddsa akkor kévetkezik
be, amikor az

Fg>Fotkg 5 (16)

egyeniStlenség fennall.
A (16) Osszefliggésben Fy a gdzbuborék alapfém feloli
oldaldn a megdermedt kéregre haté nyomoerd.

2 . -~
Fe=rtm-p,; (7
F, a gazbuborék felsé részén a megdermedt feltiletre
haté erd:

Fy=r+sy m(py+hp 184 Prap) 5 (18)
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I, a szolidus hémérséklet alatt néhany fokkal, a mar
megdermedt allapotu s vastagsagu fémkéreg op sza-

4
kitoszilardsdganak legyézéséhez szitkséges erd: CS APHEG ESHES
Fy =[(r+s)2 —rz]-n Cp; (19)
.
-\

A (14) egyenlStlenségbe behelyettesitve a (16), (17) és
(18) kifejezéseket, meghatdrozhatd azaz s vastagsagu
{émréteg, amely mar nem szakadhat fel:

=SEBESTYEN =

VALLALKOZAS
1026 Budapest, Orlé utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
Mobil: 20/428-495
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szerinti beszallito

A fentiekb6l lathato, hogy a gazzarvany képzddés
hegesztéskor a dermedésisebesség és a feliileti fesziilt-
ség szabalyozdsdval nem akadalyozhat6 meg, viszont
a hegfiirdbdl valo eltdavozasat clésegithetjiik vele [4].
Fzt végrehajthatjuk a hegfiirdd hémérsékletének no-
velésével vagy a fézishatdrokon koncentralédo, az
alapfémre nézve feliiletaktiv anyagoknak (pl. Ti, Si,
Mn, Al) a hegfiirdbe valo juttatdsaval, melyek kedve-
26 feltételeket hoznak létre a gazbuborék csirdk képzd-
déséhez ill. eltdvozasahoz.

A5 . Abra irodalmi adatok [3]-[4] alapjdn bemutatja
a tiszta vas feliileti fesziiltségének valtozasat a vas
szennyezdi, illetve 6tv6zoi koncentracidjanak fliggve-
nyében.

(J1n®)
2,0

1,9

1,8

Np (Fe-C=0,2~2.8%)

Kad: 10

Irodalom

[1] Berecz E.: Kémia miiszakiaknak Tankonyv. 1991

AP
S [2] Berecz E.- Bader I. :Hatérfeltleti jelenségek az dntészeti

0 0,02 0;04 0,06 ():,08 l)l,l 0,12 XM-- gyakorlatban Kohéaszat 1977 5. szam

1,4

[3] Berecz E.- Bader 1: A kohdszati feliileti jelenségek elmé-

5.4dbra. A tiszta vas feliileti fesziiltségének viltozdsa az otvozdk leti alapjai Kohdszat 1976. 5. szam,

PNy s < 4 Q
Korcentrdcidjinak fuggvenyében 1550 °C - or [4] TariA.: Az acélhegesztés fizikai-kémiai folyamatai M-

szaki konyvkiado, Budapest, 1986
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D ]LTHegesztéstechnikai Kft

H-1118 Budapest, Minerva u. 9.

Tel./Fax: 00-36-1-166-3958

Filter-Master

mobilis sziiroberendezés

Technikai adatok:

» a ventilldtor teljesitménye  2.200 m?/6ra

* elszivdsi teljesitmény 1.200 m*/6ra

* halozati csatlakozas 3x400 V, 50 Hz

¢ motor 1,1 kW

* tOmeg 95 kg

* zajszint 68 dB (A)

* szlrés kétszeres

* levdlasztas >99%

* kijelzés a szlr6 allapotat
lampa jelzi

» méretek 655x655x1020 mm

Helyvaltoztatds a munkadarab mentén N e
karbantartas: csak sziirébetét csere. - A g

b N
1

Mini-Weldmaster

hordozhaté, magasvakuumi sziiré

Technikai adatok:

o szivételjesitmény 240 m3/6ra

¢ hal6zati csatlakozdas  1x230 V. 50 Hz
e motor 2x0,8 kW

* tOmeg 24 kg

s zajszint 72 dB (A)

o SZUrés haromszoros

e levalasztas >99%

5 m-es elszivocsd
+ elszivo tolesér
(150 mm)

+ elszivo fej

(300 mm)
344x445x635 mm
a sz(lrd allapotét
lampa jelzi

e tartozékok

e méretek
* kijelzés

ZART MUNKAHELYEKEN, KAROSSZERIA MUHELYEKBEN, STARESTOP AUTOMATIKAVAL, CSAK SZUROBETET CSERE
A FENTI AFAMENTES ARAKAT AZ 1996. EVI DECEMBERI DEVIZAARFOLYAMMAL HAT AROZTUK MEG
Kéd: 11



FELHIVAS

A Varga Miiszeriizem és a Hegesztokésziilékek Gyara volt dolgozoi altal alapitott,
sokak altal egyetlennek tartott magyarorszagi autogéntechnikai szakcég, mint -
a hagyomanyok apoléja, a kozelgd MACH-TECH gépipari szakkiallitas alkalmabol;
az eredeti Varga cég altal gyartott, emblémas eszkozoket (hegeszté- és vagopiszto-
lyokat, reduktorokat) 1997. marcius 7-ig, a MACH-TECH kiallitas utolsé napjaig

dijmentesen

megjavitja, vagy megvasarolja.
Az ,AUTOGENTECHNIKA"” Kft. igy kivan hozzajarulni a magyar ipar fennmaraddsdhoz.

H-1118 Budapest, Minerva u.9. -

tervezés, gyartas:
-hegesztésgépesités
-pozicional¢ asztalok
-forgat6 asztalok

-gorgos forgatdk
-mechanikus, hidraulikus és
pneumatikus késziilékek

hegesztés és vagas:
-MIG/MAG gépek giz-, és viz-
hiitéssel, fokozatkapcsolds és
mikroprocesszoros vezérléssel
-AWI gépek gaz és vizhitéssel
-transzformatorok, inverterek
-plazmahegesztés, +Pol technika
-plazma és langvagoé berendezések
-ellenallas hegeszt6gépek

Tel./Fax.:00-36-11663958

TERVEZES, FEJLESZTES, SZAKERTES, KERESKEDELEM, SZERVIZ

szoftver:
-inforendszer aluminium WIG és MIG hegesztéséhez
-inforendszer acélok MIG/MAG és WIG hegesztéséhez

kornyezetvédelem:

-radial ventillatorok

-elszivokarok

-mechanikus, elektrosztatikus és patron sziirdk
-kozponti elszivorendszerek

-egyéni védofelszerelések

-védofiiggsnyok

Szerviz:

-hegesztogépek €s vagogépek felujitasa
-alkatrészellatas

-vezérl6panelek és miiszerek javitisa
-trafbiekercselés

-érintésvédelmi feliilvizsgalat Kod: 14

HEQESZT-
KEPZES

HEGO,

Hegesztéstechnikai Kft.

1148 Budapest, Fogarasi Ut 10-14.
Telefon: 363-3687Q), 467-2816
Telefax: 383-7147

 ALAPFOKUHEGESZTO-ESAGAZATI
HEGESZTOSZAKMUNKASKEPZES, HEGESZTOIMINOSITES
IGENY ESETEN TUV KITERJESZTESSEL IS

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARA MEGEGYEZES SZERINT

VARJUK REGI ES 0J PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBIZASAIT!

- Kod: 15
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mindent megtalal, ami a gépgyar-
tas-technoldgiaval kapcsolatos.

A 3. Nemzetkozi Gepyartas-

technologial Szakkiallitason
BUDAPESTI VASARKOZPONT

1997, marcius 4-7

VARJUK LATOGATASAT A
GEPGYARTAS-TECHNOLOGUSOK
NEMZFTKOZI SEREGSZFMLEJEN!
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Tusz Ferenc, Tiisz Gabriella (AUREL VLAICU EGYETEM, Arad)

A munkadarab deformaciodja
a hegesztés soran

Ma maér szinte elképzelhetetlen, hogy gépesitett, au-
tomatizdlt, vagy robotizélt hegesztésnél a befogé és
forgato késziilékek ne legyenek szintén gyors, gépesi-
tett leszorité elemekkel elldtva. Ezek kozott emlite-
nénk a pneumatikus, valamint a hidraulikus leszorit6-
kat. Egy tizemben, ahol mas felhaszndldsa is van a
suritett levegének, elkeriilhetetlen a pneumatikus
mozgatdsu befogdk, leszoritok alkalmazasa.

Nagy el6relépés volt ez az aradi vagongyarban is,
amikor egy csap kinyitasaval a hegesztendé munka-
darab maris tobb helyen van leszoritva, kikiiszobolvén
a mechanikai leszoriték (csavar, €k stb.) m{ikodtetésé-
hez sziikséges fizikai igénybevételt és id6t is.

Nem is volt ezzel a technikai elSrelépéssel semmi
probléma, amig ezekben a késziilékekben a hegesztett
alkatrészeket kézi, vagy részben gépesitett eljarasok-
kal készitették.

A problémak akkor kezd&dtek, amikor ezekben a
késziilékekben hosszu, kis keresztmetszetd, pl. I- vagy
T-profilokat, vagy ezekhez hasonlé hossz- és kereszt-
tartokat gépesitett fedett ivii eljarassal készitettiink.
Ezeknél a munkadarabokndl az ardny a keresztmetszet
méretei és a hosszméret kozott 10-nél nagyobb volt.

Hiaba volta hegesztés elGtt az ellenbrzés és beallitas,
ami arr6l biztositott, hogy a hegesztéfej palyaja és a
varrat hossztengelye kozott tokéletes a parhuzamos-
sag, de a kivitelezés utdn a varrat tengelye tobb helyen
eltért az eredeti vonalatdl, ezéltal a varrat két befogé
mérete kozott a szabvanyok dltal az engedélyezettnél
nagyobb volt az eltérés.

Ezen hibak kikiiszobolése kézi javitdst igényelt,
amely erdsen megkérddjelezte a gépesitett eljards al-
kalmazasanak hatékonysagat.

Kisérletek az okok
felderitésére

Mivel a fedett ivii hegesztési eljardsnal a hegesztd
nem latja az {v vezetési vonalat, (az iv fedve van a
hegesztépor altal) igy segédberendezések nélkiil nem
lehet az okokat felderiteni.

A kisérlet alapjaul egy T-profil por alatti gépesitett
hegesztését tliztiik célul. A T-profil magassaga és szé-
lessége egyarant 100-100 mm, hossztisdga 1000 mm
volt, tehdt az ardny pontosan 10 volt.

Ezt a két darabot a két végén, valamint a kozepén
fiztiik és két pneumatikus hengerrel rogzitettiik, viz-
szintesen, parhuzamosan a hegeszt§ traktor pélydja-
val. Az Osszef(izott darabot az 1. dbra szerint 8 db
komparatorral lattuk el. Aharant lemezen vizszintesen

elhelyezett komparatorokkal ellentétes oldalon he-
gesztettiink.

Az 1-4 komparétorok a vertikdlis, az 5,6 és 8. a
vizszintes elmozdulést, a 7. meg a szdgzsugoroddst
volt hivatott mérni.

1. dbra

A prébak kivitelézésére 6 és 10 mm vastagségﬁ le-
mezeket valasztottunk. Az acél 52 daN/mm” szakité-
szilardsagu volt, ennek megfelel6en vélasztottuk meg
a huzalelektrédat, valamint a bazikus portis. Az emli-
tett két prébadarabon kiviil még szamos kisérletet vé-
geztiink, més vastagsagu anyagokkal is, azonban az
alabbiakban csak ezt a kettSt elemezziik részleteseb-
ben.

A hegesztés ideje alatt minden varratnal 5 mérést
végeztiink 200-200 mm intervallumokban, az elsét 200
mm megtétele utan, az utolsét a darab végén. A méré-
sek eredményeit az 1. tdblazat ismerteti.

A tablazatok alapjan meghuztuk a hegesztés folya-
mata alatt a varrat pontjainak vandorldsat bemutaté
diagramot (2. abra).

Eredmények értékelése

Atablazatok, valamint a diagramok alapjan kittinik,
hogy a hegesztés ideje alatt torténd alakvaltozasok
elérik a 2,5-4 mm-t is, ami negativan befolyasolja a
varrat geometridjat, valamint min&ségét.

Ezeknek az alakvéltozasoknak az elméletét mar sza-
mos irodalom ismertette. Ebbdl a kisérletbdl az tlinik
ki, hogy a pneumatikus befogék — azon kivtil, hogy a
munkadarabot leszoritjak —ezeket az alakvaltozdsokat
nem kiiszobolik ki, mert a stritett levegs is Ossze-
nyomhatd, komprimalhaté. S6t még a mechanikai be-
fogok is deformalédnak a hegesztés hatasara, ha nin-
csenek megfelelSen méretezve. Ha meg elég erdsek a
mechanikai befogo6k ez a‘termelékenység csokkenését
idézi el6, de megakadalyozzdk az alakvéltozdsokat,
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MERESEK TABLAZATA Fuaggdleges Vizszintes
1. s2. probadarab (1000x100x10 mm)" I o =
kompard- _
s V23S TR NG [j';_
i |-0,00 0,03 005 003[-070-0,40 [-0,10 0,00 /\
2 |-150 -027 |-0,15 | 0,00 -110[-1,30 | -040 |-020| 7 :‘: *
3 |-180/-027 | -0,65 | -0,15 | -1,35 | -2,40 | -1,40 | -0,90 /l
o |10 100 |05 [-030 [-1.80 280 [-200 [-10] T~y
5 0,00 | -079 | 017 ]-0,35 | 010 | 130 020 0,15
1. sz. prébadarab (1000x100x10 mm)** T -
1 |-022 -0,15|-0,10| 0,00 |-0,10| 020 0,15] 0,00
2 |-080|-070|-052 | 0,15 | -049 | 000 025 -005 1. sz. prébadarab
3 |-113 | -1,50 | -0,80 | -0,25 | -048 | -0,60 | 0,25 -0,10
4 -1,00 | -1,55 | -1,20 | -0,05 i40]: 020 | 035] 005 Flggdleges ® Vizszintes
5 000 | -1,40 [ -0.30 | 000 | 020 040 | 0,00 025 ‘L
2. sz. prébadarab (1000x100x6 mm)* )..-——J.'— _L
i J-010] 0,00[-005]-005[-040| 000] 030 [-00) | ———0 4
2 |-035|-025 |-010 000 _—0,54iﬂ0 0,40 | 0,00
3 |-046-050 | -028 | 010 |-070 |-080 | 100 | 010 , ~7 TN~ e
4 |-061-0,80|-0,60 |-0,05-0,71|-1,10| 1,50 | 0,05
5 |-068|-098|-085|-0,10 -0.79 | -1,10 | 140 | -0,15 >QL —_— 1
2. sz. probadarab (1000x100x6 mm)** D S | vj
i f-003 o10/[-0,10]-025]-0,16]-0,10|-080] 0,00 .
——— 1. sz. probadarab
2 |-035 -005-0,17 |-0,75 | -030 | -0,05 | -0,80 | 0,10
3 |-046|-053 | -0,10 | -1,10 | -0,39 | -0,50 | -1.20 | -0,10
4 |-0.64 -072|-0,05]-1,40 | -046 | -0,60 | -1,40 | -0,60 Fuggbleges Vizszintes
s |-055 062|005 | 180 057 | -0,80 | -150 | -0.70 ol Al
|
*1 oldal __l **+ 1. oldal @/N 4/_4\4—
. Wi, .
1. tablazat
ami egytittal a belsé fesziiltségek keletkezéséhez vezet 2. sz. prébadarab
a hegesztett szerkezetekben. A belsé feszultségek ké-
ros hatésai csak a késébbiekben mutatkoznak meg (pl. Fitorod] Vigszi
uggoleges 1zszintes

ha més szerkezetekkel lesznek 6sszehegesztve).

Elemezve a mérések eredményeit, arra a kovetkez-
tetésre jutunk, hogy az elmozdulds nagysaga mindig
nagyobb az elsé varrat kivitelezésénél, mint a masodik
varratnal. Ez azzal magyarazhato, hogy az els§ varrat
erdsen mereviti a szerkezetet. Ezekbdl a tablazatokbdl,
diagramokbol az is kittinik, hogy nagyobb a vdndorlas
a vastagabb anyagokndl, mint a vékonyaknal. Ennek
az a magyarazata, hogy a vékonyabb varratokat na-
gyobb sebességgel hegesztettiik, ami ersen médositja
a héhatdsovezeteket. Természetesen a T-profil hegesz-
tése sordn a két varratot ugyanazon hegesztési para-
méterekkel készitettiik.

A fentiekbdl kittinik tehat, hogy ha a termelékeny-
séget novelni, valamint a mindséget javitani 6hajtjuk
bétran lehet alkalmazni a poralatti, vagy a védégazas
gépesitett, illetve a robotizélt eljarasokat. A befogé
berendezések mozgatasat is sziikségszertien gépesite-
ni, automatizalni kell, de ehhez elengedhetetlen a he-
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2. sz. probadarab

- az {v helye a hegesztés ideje alatt

2. dbra

gesztofejet, a berendezést egy jol miikods, ennek a
célnak megfelel§ szenzorral ellatni. Ennek a szenzor-
nak a szerepe a darab minél htiségesebb, automatikus
kovetése.
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Hivjon benniinket telefonon és kérje ingyenes tajékoztatonkat
Vagy keressen meg minket a Mach-Tech ‘97 A pavﬂon 111/d standjanal.

208-4641, tel.: 20/410-209




OERLIKON Schweisstechnik AG. Service
Magyarorszagi lroda Jager Gyobrgy

H-1212 Budapest, Szebeni u. 113. 1171 Mez86r utca 7.
Tel.: 277-9652, 06-20-44-11-10 Tel.: 257-2653 OE Rll KON
Fax: 420-7661

Viszonteladdk

Best-Trade BT. Szintézis Kit. lkarusz Szerszamgyar RT. Vasi-Uniszolg BT.
Téth Laszlé Makrai Istvan Gonauer Gyérgy Horvath Ernd

2400 Dunadjvaros, 6800 Hodmezbvasarhely, 1165 Budapest, 9700 Szombathely,
Kossuth L. u. 2/b. Szant6é Kovacs J. u. 155.  Arany Janos u. 53/b. Kismarton u. 26/a.
Tel./fax: 06-25-381-674  Tel.: 06-62-346-039 Tel.: 403-5680, 403-5681 Tel./fax: 06-94-326-982

Fax: 06-62-346-019 Fax: 403-5679

Nagy tapasztalatu gyarto
intelligens felkompakt hegeszto berendezese,
ami minden 6sszehasonlitast kiall

Nagy teljesitmény Vasari jelel,ﬂet
és megbizhatosag a Mach-Tech '97.
kovetkez6 A Pavilon 110/d stand.

hegeszt6 eljarasoknal:

» MIG/MAG- MIG/MAG Impulz

®» Short-Arc + (megnyUijtott Short-Arc
tartomany)

®» Bevont elektréda

®» Bevont elektroda Impulz (100 Hz)

®» TIG Egyenaram (PAC gyujtas)

Technikai rész réviden:

* Choppertechnolégia 450 A/100%
Teljesitményrész szekunder oldalon
vezérelve

* Széles tartomany( funkcidképesség

mikroprocesszoros vezeérlés

Automatikus hibakijelzés

Synergikus energiabevitel bedllitasa

Automatizalasi kontakt és reteszelés

Hegesziés kdzben technologiai
adatok kinyomtatasa

+ Technolégiai et X




, ~ PALACKOZOTT ES CSEPPFOLYOS IPARI
ES EGESZSEGUGY!I GAZOK TELJES VALASZTEKA

Hegesztési véddgazaink, gazkeverékeink a kdvetkezok:

Védbgaz csoport Védbgaz dsszetétel Felhasznaldsi teriilet Megjegyzés
jelolés
DIN, EN 439. szerint
2,5-15% H,Ar-ban WIG hegesztés | Redukal6 hatdst
15-35% H,Ar-ban Plazmahegeszi€s
Plazmavigads
Gydkvédelem
100% ArT45 MIG#, WIG hegesztés | Inert
100% HeT46 Plazmahegesztés
0-70% HeAr-ban Gyokvédelem
0-5%  CO+0,5% H,Ar-ban | Gyengén oxidél6
0-5%  CO,Ar-ban hatésud

0-3% OzAr—ban
0-5%  CO,+0-3% O,Ar-ban

I

I

5-25% CO,Ar-ban |
3-10% CO,Ar-ban I
0-5% CO+3-10%0,Arban| MAGHEGESZTES I
I

I

I

|

5-25% CO,+0-8%0,Ar-ban

25-50% CO,Ar-ban
10-15% O,Ar-ban
5-50% CO+8-15%0,Ar-ban

100% CO, *
0-30% 02C02—ben Erdsen oxidalé hatasa

100% N,T45 Plazmavégds Reakci6 hordozo
0-50% H/ N -ben Gyokvédelem Redukalé hatdsu

‘Aluminium hegesztéshez a 1 1 S jelélésii MONOMIX® (0,15% N, Ar-ban) gdzkeveréket

avasoljuk.

szolgaltatisok:

' felhaszndl6i gazellaté rendszerek, gazkeverd berendezések tervezése, kiépitése,
karbantartasa; .

» gézellat6 rendszerek, palackok bérletezése,

» tanacsadas.
Palackozott gazainkat tobb mint 80 értékesitGhelyrdl szerezhetik be.
MINDENHOL KOZEL VAGYUNK ONOKHOZ!
1044 Budapest IV, Vaci it 117. MESSER@
Ielefon: 1697-911 Messer Griesheim Hungaria

MESSER



védogazas
hegesztohuzalok

Az ISAF Kft, 1992 &ta foglalkozik veddgdzas hegesztdhuzalok gyartasaval
Mosonmagyarovarott,

A tarsasag kapacitdsa évrél évre ndvekszik, melyet kulfoldi és hazai piaco-
kon értékesit,

Az ISAF Kft. termékei az IS 10 (SG2) és 1S 10 S (SG3)
EN 440 (DIN 8559) szabvany szerinti véddgdzas hegesztGhuzalok:

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

alapanyagul kivald mindsegu, nyugati eldallitast (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgdl

menet-menet melletti &s normdl tekercselés

5 kg-os &s 15 kg-os kiszerelés

muUanyag csévetestre, illetve fémkosdrra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevok kiszolgaldasa raktarkészietrdl

kivansagra hazhozszallitds

a szallitdsokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mUbizonylat mellékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

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

Kéd: 39



KOIKE

Nr. 1 a vagastechnikaban

——
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k. seaver minT ZReanmis - K T2T

AUTOMATA LANG ES PLAZMAVAGO GEPEK HORDOZHATO LANG/PLAZMAVAGOK
e optikai/CNC vezériés e széles valasztéek

e vagasi szélesség 30 m-ig e megbizhatdsdg

e nagy pontossag e egyszerti kezelhetéség
e nagyteljesitmény(i vagofiivokak o sokrétl felhasznalhatdosag

kiilénféle gdzokra FELULETKEZELES/SZEMCSESZORAS
Vagasi és feliiletkezelési problémaival forduljon hozzank bizalommal!

KOIKE SCHNEIDESYSTEME MAGYARORSZAGI KEPVISELET:
R. Laimer SMARTY BT

Himbergerstr. 66 H-6044 KECSKEMET

A-2320 SCHWECHAT/WIEN Kossuth Lajos utca 57.

Telefon: 0043/1/706 3223 Telefax: 706 3225

Telefon/fax: 00 36/76/472 583
Az érdekigddket szeretettel varjuk 1997. marcius 4-7-ig a MAGH-TECH 1. Hegesztési Szakkidllitas A pavilon 109/ standjdn

Kod: 17




MESSER*“
Messer Griesheim Hungaria
Tisztelt Partnereink!
Tajékoztatjuk Onoket, hogy 1997. elsé felében Tarsasagunk neve
Messer Hungarogaz Kft-re
valtozik.
A Messer Csoport ma vilagszerte 90 kiilonb6z6 elnevezésu tarsasdgbol all.
Az lizletfelek szdmara eddig gyakran nem volt felismerhetd, hogy ezen Messer Griesheim
£ Hungari .

vallalatok egy csoporthoz, a Messer Csoporthoz tartoznak. sere

Vaci t i

1044 I;u1d1a7pest v
Az djonnan kifejlesztett és bevezetésre keriilt logé-val vizudlisan is egy- ?écz);ng:dsaOpest

értelmiivé kivantuk tenni a csoport-tagok Osszetartozasat. Tol- 0036 1169 02 01

Fax: 00361169 1972

A vilagszerte hasznalt Gj log6 alatt az egyes orszagok tarsasdgainak meg-
kiilonboztetS neve szerepel. A magyarorszagi Messer Csoport-tag
a Messer Hungarogaz Kft. lesz.

A névviltozassal nem véltozik a cimiink, az ad6-, és a bankszdmlaszamunk.
Magunkra nézve tovabbra is kotelezonek tartjuk a mar megkotott szerzodé-

seinkben vallaltakat.

Orommel értesitjiik Onoket arrdl is, hogy a cseppfoly6s gdzok gyértasa
és felhasznalasa teriiletén megszereztiik az ISO 9001 mindségtanisitvanyt.

Viltozatlanul, tovdbbra is a legjobb mindséggel, a cseppfolyds €s palacko-
zott ipari gazok teljes vélasztékdval az Onok megbizhaté iizleti partnere
kivanunk maradni.

Tisztelettel:

Messer Griesheim Hungaria Kft.

A member of the Hoechst Group

Kéd: 18
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Herner Jozsef (Pintér Mtivek)

Uzemanyag tarolé csévek

hegesztese

A paksi atomerSmi kiégett kazettdi dtmeneti tdro-
l6janak teljes kiépitése soran mintegy 5000 db kiégett
ftitGelemet tarold csé (UTCS) elkészitésére lesz sziik-
ség. A teljes kapacitdsii tarol kiépitése nem egyszerre
torténik, az els6 fazisban ennek a mennyiségnek vala-
mivel tobb, mint az egynegyede késziilt el.

A munkadarab

Az iizemanyag tarolé csé (a mtszaki terveket a
londoni GEC-ALSTHOM, a kiviteli terveket pedig a
G.G. Energetikai Gépgyarté Kft. készitette) f6 mérete-
ire és a szerkezetre (1. és 2. dbra) vonatkozé mszaki
eléirasok a kovetkezdk:

$226

=

i;\[\m S

4675
L)

~

S0

| —

1. dbra Uzemanyag tdrol6 cs§ vizlata

— Anyag: ASME SA 333 Grade 6, vegyi 6sszetétele:

C<0,14 % Cr<0,30 %
Mn=0,71% Ni<0,30%
P<0,025% Mox< 0,06 %
5<0,025 % V=0,02-0,04 %
5120,10 % Al=0,02-0,05%
Cuc< 0,30 %

— A hegesztési varratok mindsége az MSZ 6442 IB
el6irasainak megfeleléek
— Mechanikai kévetelmények:

Ren = min. 240 MPa,
Rm = min. 415 MPa,

As=27%
KV =min. 16 ], de 4tlag 20 J -45 °C 4dtmeneti hé-
mérsékleten

— Acsé6fejmegengedett ovalitdsa <0,1 mm a hegesztés
utdni dllapotban. Az UTCS gorbesége a teljes
hosszon nem lehet t6bb, mint4 mm a hegesztés utin
mérve.

— Elé6irt vizsgalatok:

- magneses repedésvizsgalat
- héliumos tomorségi (szivargas) vizsgalat

- A feliiletek bevonatai: '

— beliil grafit pigmentes beégetett festékkel bevonva
- kiils6 feliilete aluminium fémszérassal bevonva.

A hegesztéstechnolégia

Belathato, hogy a hegesztési kovetelményrendszert
csak megfelelGen kialakitott hegesztési helyen (2a. 4b-
ra), megfeleléen gépesitett hegesztéssel és minden
egyes cs6nél reprodukélhaté hegesztési paraméterek-
kel lehet maradéktalanul teljesiteni.

Az alkalmazott hegesztési technol6gia fontosabb
elemei (l4sd 2b 4brat):

- AWIimpulzushegesztés forgatott csévon, gyakorla-
tilag PA helyzetben.

A gyokbehegesztés beolvadé gytirtivel,

- atoltévarrat hegesztése lengetve (hozaganyag Boh-
ler DMo-IG 20,8 hideg huzal, révid lengetéssel,
— atakar6varrat hegesztése asszimetrikusan lengetve

a toltsorral azonos hozaganyaggal.

Az egyszertinek t{ing elv megvaldsitasa sordn sok,
az eredményre vonatkozéan dont részfeladatot kel-
lett megoldanunk, amelyek egytttal nagyon id&igé-
nyesek voltak.

Kétségtelen, hogy vonzé az AWI eljarasnal az a
lehetSség, hogy a villamos {v teljesitménye és a hozag-
anyag adagolas mértéke kiilon-kiilon valaszthaté els,
azonban az, hogy az iv rendkiviil , ldgy” és kis fesziilt-
ségen ég (8-11,5 V) nagyon sok nehézséget okoz. To-
vébbi elénye az AWI eljardsnak, hogy a varratok {it6-
munkadja 2-3-szorosa —45° C-ndl a keverék gazzal, fo-
gyoelektrédas eljardssal készitett varratokénak.

A sorozatban késziil6, MSZ 6442-IB mindségti var-
ratok megkivanjak a hegesztendd darabok nagyfoku
geometriai pontossdgit (néhany tized mm), amely a
csGtestek esetén nehezen volt elérhet. Az alap-
anyaggyarté ugyanis a melegen alakitott cséveknél
még a kalibrélt csévégekre sem vallalt a belss atmérd-
nél +0,5 mm, a kiils6 atmérénél +1,35 mm, a cséfal
vastagsagandl £0,8 mm nagyobb gyartasi pontossigot.
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takardsor
toltésor

gyoksor

2. Ghra A hegesztési varrat felépitése

Sajnos a masik elvi lehet8ség sem volt hasznosithato,
mivel megfelel§ méret(i hosszvarratos cs6 Magyarorsza-
gon nem volt beszerezhet. Megolddsként az maradt:
minden egyes csévéget bemérni és ahol a hiba nagysaga
megengedi, a hiba kozepét megkeresve a belsd cs6atmé-
6t a szokasos 10%-os kitoréssel kiszabélyozni. Erre az
Hlesztési hibak elkeriilése érdekében is sziikség volt, hi-
szen annak a megengedett értéke a 0,3 mm.

A tarolocsovek felhasznalasdbol és a beolvado gyt-
riis gyokbehegesztésbol kovetkezik az egyes csSalkat-
részek dsszeallitasa: a csbtest és csdfej expanzios tls-
kén, a beolvado gytirtivel torténd befogasa, a csGvég és
a cs6 beolvadé gytrtivel torténd osszevezetése, vala-
mint az alkatrészek tengelyirdnyt Osszenyomasa
mintegy 15 kN erével.

A beolvadé gyfir alkalmazésa sok szempontbol jo.
Nincs a gyokvarratnak kezdete, illetve vége, ahol ko-
téshiba vagy gazzarvany eléfordulhatna, nincs sziik-
ség a gyok megtdmasztasara, valaminta gyokhézagnal
nem szokik el a védégaz. A gondot a beolvado gylrd
Korrekt beolvasztasa okozta, ugyanis sok esetben meg-
maradtak a fel nem olvadt gytrimaradvanyok a var-
rat belsé feliiletén, ami egyértelmten selejtet jelent.
Ahhoz, hogy a beolvad6 gyirbdl korrekt gyokvarra-
tot hozzunk létre, nagy pontosséggal kellett tartani a
kovetkezd paramétereket:

— ahegesztSaram erGsségét (+ 1A),

— ahegesztési sebességet (£ 0,006 cm/perc),

- a hegesztdiv hosszét (1 £ 0,2 mm), illetSleg az ivfe-
sziiltséget a hegesztés folyamana bekovetkezs alak-
valtozastol fiiggetleniil,

_ a volframelektréda helyzetét a cs6 hossztengelyé-
nek iranyaban a varrat arokban, a hegesztéskor be-
Kovetkezd hosszvaltozast folyamatosan korrigalva.
Ha ezeket az értékeket figyelembe vessziik, lathato

a probléma mértéke. Abeolvadé gytird szétolvadésa-

nal az fvhossznak stabilan 1 £ 0,2 mm-nek kellett len-

nie, azaz az ivfesziiltséget az adott berendezésnél 7,8—

8,1 V értéken kellett tartani igy, hogy a tengelyiranyu

nyoméerd a beolvadd gytirtit hézag nélkil a hegesz-

tendé darabokhoz szoritsa.

Az ivhossznak a korvarrat hegesztése folyaman a
hegesztési deformaciotol fiiggetlentil az adott értéken,
valamint a volfram elektrédanak a horony megfeleld
helyén torténd tartasat elektronikus szabalyozassal le-
hetett megoldani. Egyéb probélkozasok (minta gorgds
elektrédavezetés) nem vezethettek és nem is vezettek
eredményre.

Az ivhossz szabalyozasa és az automatikus elektro-
davezetés a korvarrat hegesztés folyamata alatt lehe-
t6vé tette, hogy a hegesztésta varratsorok kozotti meg-
allas nélkiil, folyamatosan végezziik, kikiiszobolve az
induldskor és ledllaskor bekdvetkezd hibalehetSsége-
ket és csokkentve a gyartési id6t.

A toltsor hegesztése folyamdn szintén igen fontos
a hegesztési paraméterek tartdsa, ugyanis az egyensti-
lyi &llapotnal nagyobb fajlagos energiabevitelnél (na-
gyobb hegesztéaram, kisebb hegesztési sebesség, ke-
vesebb hozaganyag huzal) vagy kisebb fvhossz tarta-
sakor a gydksor megolvad és szabalytalanul dtroskad,
ami szintén nem fogadhato el.

A toltésor gazzarvanyoktol mentes hegesztését csak
gy tudtuk elérni, hogy
_a toltésornél a hideghuzal inditdsa eltt a hegflird&t

felmelegitettitk az aramerdsség programozott meg-

novelésével 10°-o0s forgasszog mellett

— a hegesztSivet magneses médszerrel minimalisan
lengettiik (~ =1 mm)

A takardsor hegesztésénél az egyes alkatrészek tu-
lajdonsagait figyelembe véve, a magneses lengetést
asszimetrikusan végeztiik, a hegesztési paramétereket
a tetszetds varrat megjelenés érdekében véltoztattuk.

Ahegesztés utan a kovetkezd lényeges alakvaltoza-
sokat mértiik:

— cs6fej ovalitds 0,25 mm (a megengedett 0,13 mm),
amelyet a hegesztést kovets pihentetés utdn precizi-
6s hideg egyengetéssel allitottunk be,
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4. dbra

— a cs6 megrovidiilése az 6sszedllitott allapothoz ké-
pest —2,5-3 mm volt.
Emlitésre mélté még az, hogy az eljérés lass, egy cs@
készrehegesztési ideje 50 perc/db érték koriil alakult.

A hegesztéberendezés

A hegesztés kivitelezését egy, a WELTRON céggel
kozosen kifejlesztett és elkészitett berendezéssel vé-
geztiik (3.,4. dbra). Ahe gesztés automatikus ciklusban
tortént. Kézi munka csupén a munkadarab befogasa,
illetve levétele, valamint a varratokhoz térténd hozza-
allas volt.

A berendezés a kivetkez6 f6bb részekbdl 4ll:

— abefogo és forgaté pad lehet6vé tette a beprogramo-
zott hegesztési sebességértékek nagy pontossagu
tartasat, illetve a sziikséges tengelyiranyd szori-
téerd létrehozasat. A forgatémi fordulatszama
0-14 perc " kozott fokozat nélkiil programozhato,

— ahegesztéfej és kezels egység, amely tartalmazza a
motoros mozgatast hossz- és fiiggGleges szanokra
szerelt hegeszt6fejet és a kezelSpultot a programozé
késziilékkel.

A hegesztési folyamat alatt a motoros keresztszan a
hegesztSfejnek a varratdrokban torténd vezetését, va-
lamint a programozott {vhossztartdst automatikusan
végzi.

Az OP5 programozé késziiléken programozhatéak
a hegesztési paraméterek a koriilfordulasi szog fligg-
vényében:

* alaparam er8ssége/alapidd 5-450A/0,1-5s

* impulzusaram/impulzus id6 5-450A/0,1-5 s
* ivfesziiltség

6-30V

—i!

* hideghuzal tolds sebessége 0,5-5 m/perc
* munkadarab fordulatszdm

(hegesztési sebesség) 0-14 ford /perc
* programozhaté forgdsszog ~ 0~1200°

* magneses lengetés jobbra-balra 0-6 mm/0-6 mm
* lengetés kitartasi id6 jobb oldali/

kozép /bal oldali helyzetekben 0-5s/0-5s/0-5s/
Ajelenlegi software egy munkadarab kériilforduld-
son belil haromszor teszi lehet6vé a paraméter-
készlet megviltoztatasat. A vezérls berendezés ezért
alkalmas orbitalis hegesztéfejek meghajtésara is,

- a MESSER GRIESHEIM inverteres hegeszt6gép a
hegeszt6fej szamara hiit6folyadék keringetével. Az
impulzusokat kiilsé elektronika vezérli,

A hegesztGgépen helyeztiik el az elektronikusan
meghajtott hideghuzal el6tol6 késziiléket,
— azelektronikus vezérlés a kovetkezs részeket tartal-
mazza
* Siemens PLC a hegesztési folyamat feliigyelésére
€s vezérlésére

* elektronikus egység a munkadarab forgatas foko-
zat nélkiili meghajtdsahoz

* elektronikus egység a huzalel6Stolas fokozat nél-
kiili bedllithatésagahoz

* elektronikus egység a beprogramozott fvhossz

tartdsahoz
* elektronikus egység a hegesztéfej szenzoros ol-
dalvezetéséhez

* elektronikus egység a hegeszt6gép impulzustech-
nikai vezérléséhez.

A varratjellemzék

A leirt hegesztéberendezéssel a hegesztsk begya-
korlasa (pl. a cs6vég varratgysk technosk6pos vizualis
vizsgalata) utdn az adott pontossagd, melegen henge-
relt csGanyag hasznélata esetén is eleget tudtunk tenni
a hegesztési varratokra vonatkozé Gsszes eldirdsnak.

A tbbsz0r megvizsgalt mechanikai jellemzsk meg-
bizhatéan teljestiltek, azaz a kovetkezs értékeket mértiik:
— HV 10 keménység értékek

alapanyagban: 160, 143
héhatas 6vezetben: 165, 156
hegesztési varratban: 193, 199, 206

— a hegesztett kotés az alapanyagban szakadt
Rm= 546 MPa
— ahegesztési varrat tit6munka (KV) értékei az 5 x 10
mme-es probatesttel és —45° C hémérsékleten mérve
KV= 30, 28, 28 Joule
A tobbszor megismételt roncsoldsmentes anyag-
vizsgalatok (radiografia, ultrahangos repedésvizsga-
lat) is megfelel§ eredménnyel zarultak.

ALLASHIRDETES

A Lampart Vegyipari Gépgydr R, (1103 Budapest, K&ér u. 1-5.) felvételt hirdet hegesztémérndki
munkakor betdltésére. Felséfokl szakmai képesitéssel - lehetdleg idegen nyelvtuddssal bird -,
szamitdgépes, valamint tartalygydrtasban, vastaglemezen szerzett hegesztési ismeretekkel,

a nemzetkozi mindségbiztositasban jartas szakember jelentkezését varjuk.

Felveszink tovabbd gyakorlott CO»AWI mindsitéssel rendelikesd hegeszté szakembert
Jelentkezni a 263-0111-es telefonszdmon lehet.
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Tovabb él a szerelési tradicio
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en az R&M AG

JElETE al kivivott cég, a Gyar- és Gépszerel6 Vallalat a piacgazda-
birtokaba kerd kozeinek, piacanak jelentds része, egykori munka-
tarsai, (mintegy 500 f6) azok sokéves bel- € TEabs ;
A kislétszama management a budapesti k$z@e kivitelezése Székesfehérvar, Tiszaljvaros
a cég nem gyértasra berendezkedett
Skozben felszamolasra kerlilt GYGV
ejlédes, illetve a kivitelezési feladgiok jellege megkivanta a széleskord
5 szakmai hattér biztositott igényes@bb szerkezetek, egyedi tartalyok,

szerszamkészletébdl kezdte kiala
eszkdzfejlesztést. A fEmérndkségi
hécseréldk elallitasara.
A tarsasag stratégiai céljai;
» mingségi techn
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vizsgalta és tandsitotta. A n o - j ifeladatokra torténé képzésén
tdimenden vallalja kiilsé hegeszié

Mindségbiztositas

Tevékenységiink minden minéségre hatast g
TUV Bayern vizsgalta fellil és 1996-ban einyerit UV CERT az 1SO 9002 nemzetkozi szabvan
A cég miikddésének relativ rovid ideje alatt eredmeény készitett olyan jelentés beruhazasak
dunatijvarosi malatagyar (Bihler AG), szaszhalombattai G218 generdtorszaaeis
nagyvallalkozasaink: h6hasznosité kazan-turbina-csrendszerek (Szaznald
oxidgyar (Répcelak Linde AG)

Munkank soran tapasztaljuk, hogy a magyarorszagi piacgazdasagi fejlédés, az tjberuhazasok, a szilkséges rekonstrukciok igényt tartanak a szinvonalas
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Dr. Pirké Jézsef (Miskolci Egyetem, Mech. Techn. Tanszék)

Mechanizalt ivhegesztessel
készitett varrat keresztmetszete

Amind szélesebb korben alkalmazott gépi hegeszt6
eljarasok mellett véltozatlanul sziikség van a kézi he-
gesztS eljarasokra is. A teljesen gépesitett, automati-
zalt, esetleg robotizélt védégazas ivhegesztések mind-
ségi és gazdasagi el6nyei nem hasznalhat6k ki minden
kériilmények kozott, ezért még a fejlett gyartasi kultd-
raja ipari orszagokban, illetve ipardgakban is marad-
nak alkalmazadsi teriiletei a részben vagy egyéltalan
nem gépesitett hegesztéseknek. A javito-feldjité he-
gesztéseken kiviil elsGsorban az egyedi és kis sorozatu
hegesztett szerkezetek gyartasa, a helyszini és a szere-
16-épit6 jellegli hegesztési igények és a sokféle eseti
hegesztés a kézi ivhegeszt( eljarasok tertiletei.

Alland6 és természetes a torekvés az v kézi vezeté-
sével kialakithat6 varratos kotések hegesztésének va-
lamilyen, egyszer(ibb mechanizélasra, de az egyenle-
tes és megbizhat6an j6 mindség varratok és a gazda-
sag kovetelményeinek kielégitésével.

A bevonatos kézi ivhegeszt§ elektrédakat haszndl-
jak az ismertebb mechanizalt iv-hegeszté eljarasok: a
befektetett elektrédéds (Elin-Hafergut) hegesztés, a
Humbolt-Meller eljaras néhany valtozata, a gravitaci-
6s hegesztések. K6z0s jellemzgjlik, hogy a varratot az
Onszabdlyozé villamos ivvel egyenletesen leolvadd
elektréda képezi.

Mindegyik mechanizalt ivhegeszté eljarashoz a kézi
ivhegeszt6 berendezések minden atalakitas nélkil al-
kalmasak, elenyész&en kis koltségeket jelentenek a
rendkiviil egyszerd késziilékek is, ugyanakkor a he-
gesztési munkakhoz csupan betanitott kezeld sziiksé-
ges. A technolégiai teljesitmény egy elektréddval dol-
gozva 10-20%-kal nagyobb lehet, de semmiképpen
nem kisebb a kézi ivhegesztéshez képest, viszont egy
kezel§ 2-4 késziiléket el tud latni egyszerre, s a kotések
egyenletes és a gépi hegesztésekre jellemz§ kifogdsta-
lan min&ségtiek.

A kézi ivhegesztéseknek tobb mint kétharmadat sa-
rokvarratos kotések készitésére haszndljak, igy az ezek
helyett alkalmazhat6é mechanizalt ivhegesztések is {6-
leg sarokvarratok hegesztésére elényosek. Az ail sa-
rokvarratokhoz képest a normal vélyahelyzetd sarok-
varratok hegesztese ezekkel az eljarasokkal is kony-
nvebb, ugyantgy mint a kézi ivhegesztéseknél.

kiegesztési kisérietek

Kisérleteinknek az volt az egyik alapvetd célja, hogy
a mechanizalt hegesztések Osszetartozé technoldgiai
adatait és az ezekkel megval6sulé varratkeresztmet-
szeteket meghatarozhassuk, mert ezaltal a technologia
tervezhetévé valik, s alkalmazasuknak ez donté eléfel-
tetele.

Az1.abraelvivazlatan bemutatott gravitaciés hegesz-
téshez hasznalt késziilékkel 93,25, o4 és 5 mm-es mére-
tt, az ISO 2560 szabvany szerinti E 43 2 RR 12 jeld
elektrédékkal végeztiik a kisérleti hegesztéseket. A vas-
tag bevonatu, rutil-cellul6z bevonattipust elektrédédkkal
egyenaram negativ polusardl hegesztettiik a kisérleti
varratokat, 10 mm vastag, hegeszthets acéllemezre.

FA
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4
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1. dbra

Ugyanezen elektrédakkal végeztiik az Elin-Hafer-
gut eljaras szerinti kisérleti hegesztéseket is, azonos
acéllemezre, ugyancsak egyenes polaritassal.

Gravitacios hegesztésnél az elektréda leolvasztisa
és a varratképzés egymastol jol elkiiloniils folyamat.
Az elektréda vége a hegesztés folyaman befelé kipos
(az elektréda maghuzala gyorsabban olvad a bevonat-
ndl), igy az elektréda pereme hegesztés kozben az
alapanyagra timaszkodik. A megtmlesztés sebessége
ahegeszt6 dramerGsséggel valtoztathaté. Ehhez képest
a varrat keresztmetszete és hossza azonban a hegeszt§
késziilékkel beallitott o vezetési szogtdl fligg: a varrat
kihtzasi hossza tag hatarok kozott valtoztathatd, s ezzel
ellentétes értelemben keresztmetszete is valtozik.

Ehhez képest az Elin-Hafergut hegesztés a gravita-
ciés hegesztés hatdreseteként is felfoghatd, amikor az
elektréda bedllitdsi szoge B = 0°, vezetési szoge o = 90°,
ezaltal a két eljdras egységes szemlélettel targyalhato.
Az Elin-Hafergut hegesztés varratanak hossza termé-
szetesen azonos a befektetett elektréda leolvaszthaté
hosszisdgaval, a varrat keresztmetszete k = 100%-o0s
kihozatalndl azonos a maghuzal keresztmetszetével.

A kisérleti hegesziések eredményei

Aviszonylag nagytomeg réz leszorité sin alatt le-
rakott varratok hegesztésénél mértiik a villamos para-
métereken kiviil az elektréda leolvadasi idejét is, majd
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meghataroztuk a hegesztési sebességet és a hosszanti
energidk értékeit is. A leolvadési folyamat teljesen
frocskolésmentes, igy a varrat keresztmetszete azonos
az elektréda maghuzaldnak keresztmetszetével.

A mért és a szdmitott adatokat az 1. tabldzatban
foglaltuk 0ssze, a varratkeresztmetszetek véltozdsat a
2. dbra ko jeld gorbéje mutatja. Ebben az dbraban a
sarokvarratok mérete leolvashaté. Az is kiolvashato a
2. dbra diagramjaibdl, hogy az elektroédak kotott var-
ratkeresztmetszetei miatt adott esetben a sziikséges

sarokvarrat méretek csak nagyobb kihozatalt elektré-
dékkal hegeszthet6k meg tobbé-kevésbé j6 kozelitéssel.
Av a
» k1 80
30758 k150
25150
ki20
445
20 k100
5 _—4,0
35
104
~30
T T | "
3,25 4,0 50 d
2. abra

A gravitdcios hegesztési kisérleteket B = 70°-0s beal-
litdsi szogl elektroddkkal végeztik. Az o = 60°0s
vezetési szoggel végrehajtott kisérleti hegesztések
minden szilikséges adatdt a 2. tabldzat tartalmazza. A
kotott elektroda dtmérdk ebben az esetben is meghata-
rozzak a hegeszthet§ varratkeresztmetszeteket. Ezt
mutatja be a 3. dbra diagramja is, amibdl a kiilonféle,
novelt kihozatali elektrodakkal hegeszthets varratke-
resztmetszetek alapjan a sarokvarratok megadott mé-
reteire vonatkozoan az Elin-Hafergut eljardshoz ha-
sonlo kovetkeztetések vonhaték le.

Az elektroda vezetési szogének vdltoztatdsaval
azonban a varratkeresztmetszet j6l szabdlyozhat6 a
gravitacios hegesztéseknél. Az ennek igazolasara el-
végzett hegesztési kisérletek koziil az 94 mm-es elekt-
rédakkal, elére meghatdrozott varratkeresztmetsze-
tekhez tartozé vezetési szogekkel végzett kisérletsoro-
zat eredményeit foglalja Ossze a 3. tabldzat. Ennél a
kisérletsorozatndl azzal a feltételezéssel kellett a felvett
varratkeresztmetszetekhez tartozé vezetési szogek ér-
tékeit kiszamitani, hogy nincs frocskolési veszteség. A
kisérletek sordn ez a feltételezés igazolddott, aminek
az a legvaloszin(ibb oka, hogy az iv zart kipos térben
Omleszti meg a hozanyagot. Ennél a kisérletsorozatnal

d A LU { vh e
325 8,3 3| 120 707 | 255 0,88
4,00 12,6 32 | 160 954 | 252 1,22
5,00 196 | 39 | 200 1233 | 195 240
1. tibldzat
d Ay U I t Vh | en
3,25 9,4 29 120 67 225 0,93
4,00 14,2 29 160 99 221 1,26
L 500 | 22 | 28 200 103 | 171 196
2. tabldzat
o | 30 458 62,2 | 803 |
Ay 6.4 10 | 15 20 25 |
Iy 785 503 335 251 201
U - 30 29 | 28 27 |
t - 102,2 985 97,8 95,7
Vh - 29,5 20,4 154 | 128
en - 098 | 13 | 175 | 206
3. tablizat
o4 mm-es elektroda, dramerdsség 1=160 A
: kygo
Av‘c
-6,0 -
35
kysg
3055
k120
2550
k100
2048
~4,0
154
~35
104
—3,0
T T - T ==
3,25 4,0 50 d
3. dbra

az o4 mm-es elektrodakat I = 160 A dramerdsségi tvvel
omlesztettiik meg.

A kapott eredményeket a 4. abra diagramjéban
osszesitve rajzoltuk meg.

Ezekbdl az abrakbdl leolvashatok a véltozo o veze-
tési szogekhez tartozé kiilonboz§ varratkeresztmet-
szetek, valamint bejeloltiik a sarokvarratok mértékadé
méreteitis. Adiagram tartalmazza tovabbd az egyetlen
elektrédaval hegeszthetS varrat I hosszisagat. Az
o = 30%-0s vezetési szoghoz tartozo adatokat szamitas-
sal hatdroztuk meg, mivel ekkor a sarokvarrat mérték-
add mérete minddssze a = 1,8 mm, ami gyakorlatilag
mar nem vehetd szamitasba. Berajzoltuk a 4. dbraba a
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varratok hegesztéséhez sziikséges e; hosszanti energi-
ak értékeit is.

A kisérleti eredmények értékelése

Jol kepzett gyakorlott, mingsitett hegeszt6 nélkiil is
a gépi ivhegesztéssel egyenérték varratok hegeszthe-
t6k a mechanizalt ivhegeszts eljarasokkal. Ezen tech-
nolégiai eljarasok sokféle elényét azonban csak akkor
lehet alkalmazdsaiban is hasznositani, ha az el&irt ke-
resztmetszet( varratokat gyartdstechnolégiailag ter-
vezni lehet. Sarokvarratok hegesztéséhez az el6irt
mértékad 6 varratméreteket tehat technolégiailag kell§
biztonsdggal tervezni kell tudni.

A befektetett elektrodas Elin-Hafergut eljarasndl az
clektroda meghatdrozza a hegeszthet§ sarokvarrat
szelvényét, ezért ennél az eljarasnél az elektroda atmé-
réién kiviil a novelt és nagy hozamt elektrédak valasz-
tdsa jelentheti a megolddst a sziikséges varratszelvény,
illetve a sarokvarrat mértékadé méretének megfelels,
biztonsdgi ratartassal elkészithetS varrat hegesztéséhez.

A gravitaciés hegesztésnél azonban nagyon jol sza-
balyozhat6 a hegesztendd varrat keresztmetszete az
elektroda o vezetési szogének valtoztatasaval. Mind-~
egyik vizsgalt elektréddnadl j6 mindség, esztétikailag is
kifogdstalan varratok hegeszthetSk 2-4-szeres kereszt-
metszeti viszonyok kozott, peldaul bemutatott 4 mm-
es elektroda kisérletei soran 10 mm *-es varratszelvény
és annak 2,5-szeres, azaz 25 mm” keresztmetszet( var-
rat volt hegeszthet§ az elektréda o vezetési szogének
45,8°-r6l 80,3%ra novelésével. Figyelemreméltd, hogy
a hegesztéshez sziikséges hosszanti energia, azonos
aramer@sség mellett, nem novekszik a varratkereszt-
metszettel ardnyosan. A hegesztéshez sziikséges
hosszanti energia nagy valdszintiséggel csokkenthet6

novelt kihozatald elektrodakkal. Ennek ellenérzésére
tovébbi kisérletek sziikségesek.

Osszefoglalas

A mechanizalt ivhegesztd eljarasok koziil a befekte-
tett elektrodas Elin-Hafergut és a gravitaciés hegesztés
gyartds-el6készit§ tervezési munkdihoz sziikséges a
kiilénféle technolégiai paraméterekkel megvalésitha-
t6 varratkeresztmetszetek ismerete. ElSirt mértékado
méret(i sarokvarratok hegesztése novelt kihozatald
elektrédakkal, gravitdcios hegesztésnél az elektréda
vezetési szogének helyesbedllitdsaval valosithato meg.
Az eljarasok szamos igazolhat6 elénye indokolja a me-
chanizalt fvhegesztések célszertiségét a kézi és a gépi
hegesztések alkalmazdsi tertiletei kozotti esetekben.
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T4jékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyardnt alkalmazhato

GYORSSZORITOK

forgalmazasit.

Fiiggbleges: 4 méret, szoritoerd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoritéerd: 140 daN
Kérje arlistankat, prospektusunkat,
mintadarabokat utinvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

5600 Békéscsaba, Szerdahelyi it 2/a.
Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640

Kéd: 33
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_ (Cégunk altal forgalmazott termékek:
___* Hagyomanyos bevontelektrédas hegesztdk 400 A-ig
~_ * MIG/MAG veddbgazas 500 A-ig
___ * AWI AC/DC inverteres 400 A-ig
____* AWI, AFl impulzusos gépek 400 A-ig
____* Plazmavagok max. 35 mm
_ * Hegesztési elszivokarok
__ * Tartozékok

ELEKTRA BECKUM NEFRO KFT. 3508 Miskolc, Futo u. 70. Telefon: (46) 366-363, 362-264 Fax: (46) 362-761
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mUiiszaki gazok

Az erosen otvozott acélok ™ -

'EN 1S09001

szerint

hegesztésére hasznaljon
CRONIGON?® kevertgazokat

A bizalom alapja
a jo mindség

Rozsdamentes hengerelt, — és kovaosolt acelok MAG-
hegesztésére a Linde CRONIGON® vedogaza a Iegal
kalmasabb. A fejlGdés nem allmeg—azyj CRONIGON®

He 30S és a CRONIGON® He 50S kulénleges 'véddga-
zokkal nikkelanyagokat lehet gazdasagosan és korré-
zidalldéan hegeszteni.

A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelen-
legi teljes felhasznalasi korét, amely folyamatosan inno-
vativ problémamegoldasokkal egészul ki.

Ezt az ismeretanyagot szivesen atadjuk vevSinknek a MACH-TECH ’97 kiallitas A pavilon
208/D standjan, ahol szeretnénk megismertetni Onéket a hegesztési eljarasainkkal, gazfajta-
inkkal. Varjuk kiallitasi standunkon,ahol személyesen is meggy6z8dhet hegesztési gazaink
aokoldalu felhasznalasi lehetdségeirdl. Kérdéseikkel forduljanak értékesitési centrumaink szak-
ramberelhez

Ll‘\nde hegeszté védogazai:
‘mert a termékhez hozzatartozik a know-how is.

LINDE GAZMAGYARORSZAG Rt. 9653 Répcelak, Carl von Linde it 1. Tel.: 95/373-100 Fax: 95/373-106

Kdéd: 29
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Kristof Csaba (ESAB Kft.)

Ivhegeszté gépek hitelesitése,

kalibralasa

Ahitelesités/kalibrdlas meghatdrozasatés tartalmat
ma Eurépa szerte a BS 7570-1992 (a tovabbiakban a
szabvdny) alapjan értelmezik és végzik. A CENE-
LEC/TC 26A bizottsdga ezt a szabvéanyt a késziil§
eurdpai szabvany tervezeteként kezeli. Az aldbbi
osszefoglal6 az ESAB hazai és kiilfoldi vevSkorében az
idézett szabvany alkalmazasaval végzett hitelesi-
tés/kalibralés tapasztalatait mutatja be.

Ahitelesités /kalibrélas fogalménak helyes értelme-
zéséhez a hegesztSiizemek alkalmassdga (MSZ 4326)
szempontjdbdl kotelez, elfogadott mindségbiztositasi
rendszerre vonatkozé 4ltaldnos kovetelményekbdl
kell kiindulni (MSZ EN 29001 és 29002). Az idézett
szabvanyok (tobbek kozott) igy rendelkeznek:

+A folyamatokat szabdlyozott koriilmények kozott végez-
zék. A szabdlyozott koriilmények a kovetkezbk:

a) dokumentdlt mtiveleti utasitdsok...

b)..

c) a folyamatok és berendezések jévdhagydsa...”

A dokumentdlt miiveleti utasitisokat hegesztett szer-
kezetek esetén a hegesztési munkarendet, benne a he-
gesztési paramétereket is meghatarozé WPS-ek tartal-
mazzék. A berendezések (esetiinkben a hegesztSgépek)
jovihagydsinak (mas széval hitelesitésének /kalibrala-
sanak) célszer(isége konnyen beldthaté, ha megfontol-
juk:a WPS-benrogzitett hegesztési paraméterek repro-
dukalhat6sagarél csak akkor van értelme beszélni, ha
azok bedllitott, mUiszereken vagy a bedllitészerveken
leolvashat6 értéke nem tér el lényegesen a tényleges
értéktsl. Az eltérés megengedhetd mértéke az alkalma-
zas koriilményeitdl fligg.

Fogalmak, terminolégia

Hegesztégép hitelesitése (,validation”): azon m-
veletek Osszessége, melyek célja azt demonstralni,
hogy a hegesztSberendezés adottegysége, vagy a teljes
hegesztSberendezés a ra vonatkoz6 miiszaki specifika-
ci6 szerint muikodik.

Kalibrilas (, calibration”): azon mf{iveletek 0sszes-
sége, amelyek célja a mérémiiszerek hibajanak és — ha
sziikséges — mds mérési tulajdonsdgainak meghataro-
zasa.

Felmertilhet a kérdés, hogy a hegeszt8gépen bealli-
tott jellemzdk ellendrzésére miért nem a kalibralés fo-
galmat hasznéljuk, amelybe — mint a mtszerek eseté-
ben - beleértjiik a tapasztalt hiba korrekcidjat is. Ké-
zenfekvé az eljards, hogy ez torténjen meg a hegesztd-
gép esetében is. Am a hegeszt6gép nem miiszer, a
hitelesités soran tapasztalt hiba (a megengedettnél na-
gyobb eltérés) korrekcidja mar egy masik tevékenység,

a hegeszt6gép javitasa, illetve karbantartdsa korébe
tartozik. E fogalmi megkiilonboztetés azonban — ter-
mészetesen — nem jelenti azt, hogy e két tevékenység
ne lenne dsszekapcsolhat6. Ez a magyarazata annak,
hogy a hitelesitést altalaban szakszervizeknél rendelik
meg, amelyek nemcsak hitelesitést igérnek, hanem hi-
telesitett (tehdt sziikség szerint javitott) gépeket.

A fentiek fegyelembe vételével altalaban az aldbbi
ellendrzések sziikségesek a hegesztSgépek vonatkoza-
saban:

— Hitelesités/kalibrilds: a hegesztési munkarend szd-
mara lényeges paraméter beallitott és tényleges ér
téke kozotti eltérés megéllapitdsa a mindségbiztos’
tasirendszer szdmara. Célja a hegesztési hibak meg
el6zése.

— Iddszakos biztonsagi feliilvizsgalat: annak megitélése,
hogy a hegeszt&gép adott allapotdban kielégiti-e a
biztonsagtechnikai elSirdsokat. Erre azért van sziik-
ség, merta Hegesztési Biztonsdgi Szabalyzat (HBSz)
a hegesztSgépeket veszélyes munkaeszkdznek mi-
ndsiti. Célja a balesetek megelézése.

— Erintésvédelmi szerel6i ellenbrzés: az MSZ 172/1 sze-
rint végzendd, és az érintésvédelmi rendszer haté-
konysdganak ellenérzésére szolgal.

Arészletek elemzése nélkiil is lathatd, hogy e harom
ellen8rzés szdmos redundans elemet tartalmaz, tehat
célszer ezeket 6sszekapcsolni.

Beallitds (,actual setting”, 1. abra): a hegeszt6gép
szdmara olyan tlizemallapot megszabésa, melyben a
vart hegesztési paramétereket nyerjiik.

Beallitas
Y N
©
=
Bemenet \ / Kimenet 3
/ g
°
>
5
; [
Leolvasas '
Aramforras

1. dbra Alapfogalmak hitelesitéshez

Leolvasas (,reading”): a bedllitds megkonnylteset
szolgdlo (természetes beosztasi) skdla és/vagy md-
szer. I

Tényleges érték (,real value”): a szobanforgo para-
méter (pl. hegesztGaram) adott beallitds mellett meg-
valésuld, tényleges értéke.
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ESAB Engineering ﬁ

Hegeszto és forgato berendezések:

- készulek-,

- tartaly-,

- csOelogyartas,

- sorozatgyartas, stb

B =]

Allvanyos hegesztdgép
Gorgos forgatok
Manipulatorok
Lemeztoldok

g= Célgépek
' | Epitelemek
célgépekhez
Egyedi megoldasok

v e Q¢
Ellenallas hegesztogépek Sadgs

ESAB ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki it 95-97.

- Telefon: (06-1) 204 41 82 Telefax: (06 1) 204 41 86

Kod: 28



54

/nformacio

A hitelesités sordn azt vizsgédljuk, hogy az adott
beéllitasban leolvasott érték mennyiben felel meg a
tényleges értéknek. Ebbdl kovetkezik, hogy csak az
olyan hegesztégépek hitelesithetdk, amelyeken a be-
allitott érték leolvashaté (miiszeren vagy természetes
beosztasu skalan). Ha a hegeszt&gép mdszerrel is fel
van szerelve, a hitelesitést meg kell el6zze ennek kalib-
ralasa.

A hitelesités/kalibralas gyakorlata

A hitelesités fokozatai

A hegesztési paraméterek beallitott és ténylegesen
megvaldsul6 értékei kozotti eltérésre, a gép pontossa-
gara vonatkozdan a szabvany két fokozatot definial. A
normal fokozat kovetelményei levezethetk az aram-
forrdsokra vonatkozé elSirdsokbdl (EN 60974-1). A
precizids fokozat az igényesebb hegesztési feladatok
szamadra lett megfogalmazva. Akkor sziikséges alkal-
mazni, ha
— ahegesztégép gyartdja eldirja,

- a hegeszt6eljaras megkoveteli,
- szabvany vagy szabdlyzat irja eld, illetve
- amindségbiztositasi kézikony megkoveteli.

Az 1. vagy normdl fokozat kovetelményeit az 1.
tablazatban, a 2. vagy preciziés fokozatét pedig a 2.
tablazatban foglaltuk ssze.

Megengedett eltérések dramforrdsokra |

Jellemzé Megengedett eltérés .
|ram a son!
Uresjarati fesziliség (eltérés az adattablan 5%

_Egadott értektdl) |
Terhelés alatti fesziltség MIG/MAG/MOG? £10% |

' Ezaz énték akkor érvényes, ha a legnagyobb és legkisebb kimend

aram viszonya nem nagyobb 10-nél. Ellenkez8 esetben a minimalis
értéknél a megengedett eltérés £ Imax/lmin * 100%, mig a legnagyobb
ertéknél £10%. A kdzbensd értékeket interpolalni kell.

|2) Akimend kapesokon megjelend fesziltség névleges értéke azonos

| aszamitott, szabvanyos munkafesziltséggel.

1. tabldzat. Hitelesités kovetelményei az 1. (normdl) fokozazban

Megengedett eltérések dramforrasokra

Jellemz§ ] Megengedett eltérés
Aram +25%" )
I-Idé (impulzus szélesség)z) +5%
Uresjérati.feszmtség (eltérés a névleges ertéki6l) +5% |
Terhelés alatti fesziiltség MIG/MAG/M 06Y +5% -

' Anitelesitends dramtartoményi az alkalmazott hegesztdeljarasnak

megfelelfen a gyarté vagy a felhasznalé hatdrozza meg.

Az impulzusszélesség lehet dram- vagy fesziltségimpulzusé.

Az id6t a valtozas kezdetétdl annak befejezddéséig kell mémi.

L.az 1.tablazatot. |

2)

3)

2. tabldzat. Hitelesités kovetelményei a 2. (precizids) fokozatban

A hitelesités/kalibrilds gyakorisiga

— normadl fokozatban évente,
— preciziés fokozatban félévente.

A hitelesités végrehajtisa

1. A hegesztdiram bedllitdsinak hitelesitése

A bevont elekirédds, AWI- és (ritkan) fedett ivi
hegesztéshez haszndlt aramforrdsok statikus jelleg-
gorbéje dramtarté (2. dbra). A bedllit6 szerv segitségé-
vel val6jaban az adott feladatnak megfeleld jelleggor-
bét allitjuk be, ami meghatarozza az adott koriilmé-
nyek (ivhossz, kédbelek ellenalldsa stb.) kozott ad6do
hegesztSaram értékét.

Itt meg kell jegyezni, hogy a hegeszt6aram beallita-
sdnak hitelesitése csak azokban az esetekben elegendd,
ha a hegesztés aktudlis hételjesitményét donts mérték-
ben ez a beéllitds hatdrozza meg. Fedettivii hegesztés
esetén példaul az d&ramforras jelleggorbéjének beallita-
sa és a huzalel6tolasi sebesség egytittesen hatarozzak
meg az iv hételjesitményét, gépesitett hegesztés esetén
pedig a hegesztési sebesség van dontd hatdssal a hébe-
vitelre. Gépesitett AWI-hegesztés esetében az ivfe-
sziiltség (ivhossz) is paramétere a hételjesitménynek,
mig a hébevitel szempontjabdl itt is meghatarozé a
hegesztési sebesség beillitdsa. Kovetkezésképpen a
gépesitett (automatikus) hegesztések esetén tobb beal-
litas hitelesitése is sziikséges. A megengedett eltérések
és a sziikséges gyakorisag tekintetében altaldban a
preciziés fokozat szerint szokds eljarni.

A hitelesités sordn azt a munkapontot kell mfiterhe-
léssel bedllitani, amely a kivant hegeszt6aramot a szab-
vanyos (EN 60974-1) munkafesziiltség-fliggvény alap-
jan szamithato fesziiltség mellett eredményezi.

A 2. dbran megfigyelhets, hogy ugyanakkora he-
gesztSaram kiilonboz§ bedllitasokkal érhet6 el, ha az
aramforrds jelleggrbéje nem kifejezetten dramgenera-
toros. Kénnyen belathat6, hogy egy ilyen dramforras
csak akkor hitelesithets, ha a mtszerrel is fel van sze-
relve, vagy a beallité szervhez tartozo, természetes
beosztast skala kiilon mutatja az AWI, illetve bevont
elektrédas hegesztés esetén érvényes dramértékeket.

b

u,v

MMA:
,=20+0,041,

| AWI:
| U,=10+0,041,
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2. dbra A hegeszt6iram bedllitdsinak hitelesitése
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A hitelesitési eljards a kovetkezs. Harom terhelési
csetre (a maximalis terhelés 10%, 50% és 100%-a) meg-
hatarozott aramértékekre meghatarozzuk a megfelels
munkafesziiltségeket. Az igy adédé munkapontoknak
megfelelS ellenallassal terheljitk az dramforrast, és a
beallit6 szerv segitségével létrehozzuk az adott dram-
ertekhez tartozo bedllitast. A mérés sordn a gép bedllito
szervének skalajan (vagy miiszerén) leolvasott dram-
certéket hasonlitjuk 6ssze a hitelesité m{iszeren leolva-
sott (és ténylegesnek tekintett) aramértékkel. A szaza-
lckos eltérés meghatdrozasa:

A géoen leolvasott érték - Tényleges érték
Tényleges érnték

Szazalékos eltérés= *100%

amelynek az adott hitelesitési fokozatra megszabott
ttirésen beliil kell lennie. Minden munkaponton 3 mé-
rést kell végezni, minden esetben megismételve a be-
allitast.

A mérést a berendezés dtvizsgaldsa el6zi meg. A
tenyleges vizsgalatot megel6z8en a berendezésnek
legaldbb 30 percig fesziiltség alatt kell lennie (nem
feltétlentdl terhelve), ami szabvanyos kovetelmény, és
a hitelesitd mérések reprodukdlhatésagat szolgalja.

2. A hegesztd fesziiltség bedllitasdanak hitelesitése

A fogyoelektrodas véddgdzas (és gyakran a fedett
ivii) hegesztés dramforrdsai fesziiltségtarto jelleggor-
béjdek. Az ilyen dramforrdsok esetében a fesziiltség
beallitdsat lehet hitelesiteni, hiszen a hegesztéaram
¢rteke a huzalelStolasi sebességtdl és mas befolydsold
tenyezOktdl fligg. A fesziiltség beallitas hitelesitésének
cllendrzése a 3. dbran kovethets. Az eljards azonos az
arambeallitas hitelesitésével.

o = U,714+0051,

\

T i

I, l, I,

3 dbra A hegesztd fesziiltség beallitasdnak hitelesitése

Logikailag a fogydelektrédas hegesztések esetén a
huzalel6tolasi sebesség bedllitasdnak a hitelesitése is
szlikséges. A szabvany azonban ezt csak a preciziés
{okozatban koveteli meg (a megengedett szazalékos
eltérés +2,5%).

A dolog magyardzata abban rejlik, hogy részben
gépesitett hegesztés (kézzel vezetett pisztoly) esetén a
hegesztés mindsége donté mértékben a hegesztén mii-
lik, ezért nem indokolt a hegeszt8géppel szemben tuil
szigoru kovetelményeket tamasztani. Gépesitett he-
gesztés esetén azonban mar igen, vagyis a precizids
fokozatban kell a hegeszt&gépet hitelesiteni.

Dokumentalas

A hitelesit§ vizsgalaton dtesett hegeszt&gépet cim-
kével kell megjeldlni. A szabvany szerint, megfelels
eredmény esetén a cimke az aldbbiakat kell tartalmaz-
za:

— amegallapitast, hogy a berendezés hitelesitve van |

— a cimke érvényességének hatdridejét;

— a hitelesités végrehajtasanak keltét;

— a cimkét kibocsato hitelesits intézmény nevét;

- a berendezés gydrtdjanak, modelljének nevét és
gyartasi szamat.

A szabvény kovetelményeit ki nem elégits, tehat
nem hitelesithetd berendezést megjel6l§ cimkének az
alabbiakat kell tartalmaznia:

- a megdllapitdst, hogy a berendezés nem hitelesithetd ;
— acimke kiaddsanak keltét;

— a cimkét kibocsatd hitelesits intézmény nevét;

— a berendezés gyartéjanak, modelljének nevét és

‘gydrtasi szamat.

A hitelesité vizsgélatrdl készilt jegyz8konyvnek és
bizonyitvanynak azonosithaténak kell lennie a he-
gesztSgépen taldlhaté cimkével (célszertien azonos
sorszam segitségével).

Hitelesitést/kalibralast végzd intézmények

A szabvany az alabbi intézmények szdmara teszi

lehet&vé a hitelesitést/kalibralast:

a) gyarto;

b) felhasznald;

¢) hitelesitést/kalibralast végzs javité mihely;

d) hitelesits intézet;

e) barmilyen szervezet, amely koveti a vonatkozo
szabvanyokat.

Fontos feltétel, hogy a hitelesitéshez /kalibradldshoz
hasznalt késziilék kalibréldsét a nemzeti szabvanyok
szerint az illetékes hat6sag hitelesitse. Az alapelv itt is
az, hogy a hitelesitéshez haszn4lt késziilék (mdiszer)
pontossaga legalabb tizszerese legyen, mint a hitelesi-
tendd késziiléken megengedhetd legnagyobb eltérés-
nek (pl. £ 10% megengedett eltérés esetén max. = 1%).

Tapasztalatok

Az ESAB Kft. kb. mésfél éve végez hegesztégép
hitelesitést/kalibraldst. Az erre a célra késziilt, CHEK-
MASTER 9000 tipust késziilék ohmikus miiterhelés-
sel, valamint hitelesit6 muiszerekkel van felszerelve, és
alkalmas normal és precizids fokozatii hitelesitésre.

Az eltelt id6szak alatt végzett hitelesitések érdekes
tapasztalata az, hogy kizdrélag normal fokozatu hite-
lesitésre kaptunk eddig megbizast, ami a kézi vagy
részben gépesitett hegeszté eljarasok esetében nyuijt
elegendd informaciét a mindségbiztositds szamaéra.
Amint lathato, ebben a kategériaban nem tdl szigorti
kovetelményeknek kell megfelelni. Mégis igen hasz-
nosnak bizonyulta gépek rendszeres és tudatos atvizs-
gdldsa, ami az {izemeltetének jelentSs biztonsagot je-
lent, és igy kozvetve ténylegesen hozzéjarul a mindség
javitdsahoz. Kézvetve, mert ebben a kategoridban a
hegesztett kétés jo, reprodukalhaté mindségének csak
egy szlikséges (és talan nem is a legbizonytalanabb)
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feltétele a hegeszt&gép miiszaki allapota. Ugyanakkor
szamos esetben taldltunk olyan elhanyagolt gépet,
amelyen a hegesztGaram beallitasa val6jdban a hegesz-
t6 megitélésére volt bizva, mert a beallit6 és ellendrzd
szervek miikodése vagy leolvaddsa megbizhatatlan
volt.

Varakozasunkkal ellentétben, egyetlen megbizast
sem kaptunk preciziés fokozatu hitelesitésre. Megité-

- by

léstink szerint ugyanis gépesitett hegesztés esetén a
hegesztett varrat mindsége szempontjabolnagy jelen-
t6ségl a berendezések (pl. fedett iv{i hegesztégépek,
orbitélis AWI hegeszts berendezések) hitelesitése /ka-
libralasa, hiszen azok beallitaséanak, illetve a paramé-
terek ellendrzésének mingsége kozvetlen és jelentds
hatassal van a kotés megfelel§ mingségének reprodu-
kélasara.

MBVTI

Budapest |,

ANYAGVIZSGALO LABORATORIUM

Logodi u. 48-50.
Telefon/fax: 156-9002

Bemutatja a MACH-TECH 209/B pavilonban
1997. marcius 4-7 kodzott
képdigitalizalé szamitégépes rendszerét
a hegesztési hianyok MSZ EN 26520 szerinti
besorolasanak alkalmazasara.

Kéd: 26
@M'“e' MATIC
legnagyobb amerikai A WeldMatic Kft. altal

hegesztogep gyartd, a Milier

Electric 1929 6ta késziti kiva-

|6 minGséglkrdl vilagszerte is-

mert berendezéseit. Rendkivdl
széles tipusvalasztéka az alab-
bi f6bb terlleteket oleli fel:

e fokozatkapcsolés, tiriszto-
ros, inverteres hegeszté
aramforrasok

® huzalel6tolék, egyéb kiegé-
sziték

& kompakt védégazas fogyo-
elektrodas hegesztégépek

® egyen-/valtéaramu AWI
berendezések

¢ robbandémotoros hegeszts-
generatorok

® plazmavagok

® célgépek, célgépelemek

® ivhegesztd robotok

forgalmazott egyéb termékek:

® PROTEM csévégmegmun-
kalok, csévagok

® ZINSER langvagdberende-
zések

¢ ORBIMATIC orbitalis cséhe-
geszt6 automatak

e THERMADYNE plazmava-
gok, plazmahegesztégépek

e LANSEC fényre s6tétedd
hegeszt6pajzsok, fényvédd
fliggbnydk

Sajat tervezésti és gyartasu:

® hegeszt§ célgépek, auto-
matak

@ forgatdberendezések

® kiegészit§ eszkdzok

WeldMatic Kft.

Kéd: 27

2310 Szigetszentmiklés, Losonczi Gt 21.
£+1 2311 Szigetszentmiklés, Pf. 63.

@ 30-404-734, 30-404-735
=/ fax: 24-444-444
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FELSOFOKON

0SZTRAK MINOSEG - MAGYAR ARAKON

_j()véhagyésok:

MAV, OBB, DB, SLV/Miinchen
45 f6 mindsitett hegeszto

International Construction & Engineering

VOEST-ALPINE 1.C.E.UNGARN 4400 Nyfregyhaza, Ttinde utca 10/a.
ST AHLBAU TeL:42-460-077, Fax: 42-460-031

ACELSZERKEZETGYARTAS

Kod: 25
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EMI-TUV BAYERN
Minoséguigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dézsa Gyorgy Gt 26.
Tel.: (26)-315-765 Fax: (26)-315-764

FYY

gmozgatd
vahagyashoz,
ezetek €s csohalozatok varratainak, vasbeton szerkezetek,
' manyagok kétéseinek radiografiai vizsgalata ) _
— talajok tomdritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgalata
~ dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
— TUV PRODUCT SERVICE vizsgdlatok, biztonsagtechnikailag megfeleld termékek forgalmazasa
érdekében (GS jel megadasa.)
— epuletgépészeti rendszerek és berendezések (kozponti f(ités, vizellatas, csatondzas, lég- és
klimatechnikai, épiiletvillamossag), épitGipari, alkalmassagi vizsgalatok,
szakeértdi faladatok, miiszaki fejlesztést megalapozs vizsgalatok végzése
A fentieken tiilmenden a TUV Bayern Sachsen e.V tobbezer szakértdje altal atfogja a gazdasagi
élet egész teriiletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasagunkon keresztill 6k is tigyfeleink
rendelkezésére allnak.




59

SZTAVRT

SZAKMAI TOVABBKEPZO, ATKEPZO0
ES VALLALKOZASTAMOGATO RESZVENYTARSASAG

MSZ EN: 473 szabvany szerinti
tanfolyamaink
az 1997. . félévben

Radiolégiai anyagvizsgalatok

1997. marcius 3-7.

1997. marcius 14.

1997. marcius 17-aprilis 4.
1997. aprilis 10-11.

RT-II. fokozat Ujramindsitd
vizsga

RT-1l.fokozat

vizsga

Ultrahangos anyagvizsgalatok

UT-l. fokozat 1997. februar 24-marcius 14.
vizsga 1997. marcius 20-21.

UT-II. fokozat 1997. marcius 10-aprilis 4.
vizsga 1997. aprilis 10-11.

UT-II. fokozat Ujramingsité ~ 1997. februar 10-14.

Tomorségi anyagvizsgalatok

LT-1., LT-Il. fokozatok 1997. februar 24-marcius 7.
vizsga 1997. marcius 13-14.
7anfolyam helye. Faks

Magneses, Penetracios, Vizualis
anyagvizsgalatok

MT-PT-VT-I. fokozat
vizsga

1997. februar 17-28.
1997. marcius 6-7.

Rezgésmérd anyagvizsgalatok

VAT-|., VAT-Il. fokozatok legkorabban 1997. marciustdi

IIl. fokozatu anyagvizsgalatok

1997. marcius 10-14. (5 nap)
1997. aprilis 7-9. (2-2-2 nap)
1997. majus 10.

1997. majus 26-27.

A tanfolyamok indulasa:
Szakmai napok:
Szakdolgozat leadésa:
Vizsgak:

Kérjen
a tanfolyamral
bévebb felvilagositast!

Cimlnk: 1149 Budapest, Angol u. 36.

Tel.: 267-6464
Dénes Gaborneg,
Mogyorédsi Zsuzsanna

Fax: 267-6470, 267-6471, 267-6472

Kdd: 23

7 111 ¥
MARLEO

HEGESZTESSEL KAPCSOLATOS
ESZKOZOK, ANYAGOK FORGALMAZASA

HEGESZTOGEPEK-, BERENDEZESEK
Lang-, iv-, védbgazas (CO,, kevert, argon), plazma-
hegesztés — vagas gépei, részegységei, alkatrészel
(reduktorok, hegeszt6-, vagdpisztolyok, 1d6midk, stb.).

HEGESZTESI ANYAGOK

Ko6t6-, javitd-, és felrakdhegesztéshez szilkséges
mindenféle tipust bevont elekirédak, langhegeszté
palcék, tombr-, és porbeles huzalok, fedéporok,
KEMENY- ES LAGYFORRASZTAS
eszkdzei és a hozza sziikséges forraszanyagok,
ipari ezlistok, folyasztészerek.

EGYEB ANYAGOK
Fellletkezeld-, és tisztitd, varrattisztito folyadékok,
spray-k, varratvizsgalé eszkézok, repedésvizsgald

_ vegyianyagok, hékrétak, zsirkékrétak, stb.,
VAGO-, TISZTITOTARCSAK, KOSZORUKOVEK.
MUNKAVEDELMI ESZKOZOK
Hegeszit6 pajzsok, védészemiivegek, labszarvéds,
koétény, konybdkvéds, hegeszif ill. egyéb munka-
védelmi kesztylik, pajzsiivegek, stb.

MUNKARUHAK
Oltdnydk, overallok, kdpenyek, kertész-, és egyéb
nadragok, jackie-k, mellények, 6rz6-, véds ruhdk,
sapkak, valamint ezek emblémaval vald ellatasa.
JAVITASOK, FELUJITASOK
Az el6z6ekben felsorolt gépek, eszkozdk
(reduktorok, hegeszt6-, vagopisztolyok), valamint
egyedi szolgaltatasként elekiromos kéziszerszamok
(furogépek, sarokesiszoldk) javitasa, feldjitasa.
GAZHEGESZTO ES LANGVAGO GEPEK
IDOSZAKOS MUSZAKI FELULVIZSGALATA
A forgalmazas gyari- és katalogus arakon.
KULON SZOLGALTATAS
BUDAPEST teriiletére a vasarolt arut kiszallitjuk.

HEGESZTESTECHNIKAI

Kereskedelmi és Szolgaltaté Kft.

1097 Budapest, lllatos Gt 7.
Telefon: 157-3292 Tel./fax: 157-3429

Kéd: 22
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E rovat — a szélesebb korben vélhetden érdeklédést kivalto -
olvaséi vélemények megjelenésének ad lehet§séget.

Dr. Visontay Istvan

Szaktudas vagy aktahalom?

Motté: A biztonsag az elsé

Amikor 1995-ben a Hegesztési Biztonsdgi Szabaly-
zat (HBSZ) visszahozta az 1952-ben hatalyba lépett
MSZ 6291 szabvanyt és a szintén hatdlytalanitott He-
gesztési Ovorendszabaly rendelkezéseit az idészakos
feliilvizsgélatokrol, még kevesen sejtették, hogy félre-
értések, pontatlansagok, szakszertitlenségek és biirok-
ratikus tulkapdasok tarhdza lesz a mindossze hat sza-
kaszbol allo , Ellenérzés, vizsgalat” cimii fejezet.

A dereguldcids intézkedések sorozata maga utdn
vonta az addig is laza fegyelem tovabbi gyengiilését a
munka biztonsdganak teriiletén. A gazdasdgi terhek
novekedésével egytitt rohamosan csokkent azoknak
az addigi — anyagi raforditdsokkal is jar6 — kotelezett-
ségeknek a kore, melyek a kotelezettség megsz(inésé-
vel a kiaddsokat megsziintették.

Mar-mar az utolsé pillanatban, a balesetek szama-
nak és sulyossdganak fokozéddasakor jottek létre a
Munkavédelmi Torvény és annak részeként a bizton-
sagi szabalyzatok.

1991-ben kifejezett és széleskor(i egységesitési igény
volt a feliilvizsgélati folyamatra és annak dokumenta-
laséra, erre vonatkozo tanfolyami oktatds még a Koho-
¢és Gépipari Minisztérium Tovabbképz§ Intézetében
tobb, mint két évtizede megindult. Részletes tematika
alapjan 80 ¢ras tovabbképz6 tanfolyami rendszer jott
létre a gdzhegesztés teriiletén, amely kidolgozta a teljes
feltilvizsgalati elméleti- és gyakorlati rendszerét, sét a
végig rendeletileg, jogszabalyilag nem pontositott do-
kumentacios eljdrast is kialakitotta és oktatta.

Ennek a szabalynak tehdt rendezettnek tekinthetd
voltavizsgélati folyamata. A HBSZ kiadasat megel5z8
hosszas és éles vitasorozatban —meglepd médon ~alig
hangzott el észrevétel, sGt feltehet&en fel sem meriilt,
hogy egyrészt az oktatott és elterjedt dokumentalasi
modszer alkalmatlan, masrészt szilikséges volna egy
masik rendszer.

Nagy hiba volt viszont az ivhegesztési eljdrdsok
figyelmen kiviil hagydsa mindenszempontbél, ugyan-
is az ivhegesztés teriiletét az évek sordn eddig sem
~fedte” le semmiféle eljarasi rend.

A ,Meghatarozdsok” fejezetét rengeteg kritika érte,
tételesen vizsgdlva az e fejezetben foglaltakat. Tébben
is bizonytalannak tekintették mit jelent az ,idészakos
biztonsdgtechnikai feliilvizsgalat” tevékenységi kore.

Sajnos a 8.1.1. szakasz dltal hivatkozott MSZ 63 szab-
vanysorozat teljes egészében alkalmatlan az elsGsor-
ban gazhegesztés eszkdzeinek id&szakos bizton-
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sagtechnikai feliilvizsgélatara. A kidolgozdk elmu-
lasztottak az esélyt, hogy egy bevalt rendszert alkal-
mazzanak.

AzMSZ 63 szabvanysorozat kiindul6 alapnak meg-
felel, de szakmai szempontbdl semmitmondd, ugyanis
magat az ellendrzés tényét, pontosabban az idészakos
biztonsdgtechnikai vizsgélat folyamatat csak nagyon
kozvetett médon targyalja, nem lépve tiil az dltalanos-
sag szintjét, amely kiterjedhetett az élelmiszeripari gé-
pektdl kiindulva a mez6gazdasdgon keresztill a
szerszamgepekig, igy esetleg belemagyardzva az
ivhegeszt6 berendezéseket is.

Arrél mar nem is kell beszélni, hogy az emlitett
szabvanysorozat a KGST- szabvany médszertanbél in-
dult ki; annak egyik atvételi formdja volt és szel-
lemisége a régi szabélyozasi elveken épiilt fel.

Ez a gondolkodasmoéd szbges ellentétben all a
XCIIT/1993. sz. Munkavédelmi Torvénnyel, amely
mind a munkaadét, mind a munkavallalét felnétt em-
bernek tekinti és teljesen déntésiikre bizza, hogy a
megfelel§ miiszaki paramétereket milyen mddon el-
lendrizzék, milyen médon régzitsék a tapasztalatokat
és az ellendrz6- vagy fellilvizsgald személy, vagy szak-
cég szakmai-, erkolcsi- és megbizhatésagi szintjére,
bizalmara épitve, benne bizva hatalmazzéak fel, hogy
felelossege tudatdban dontson a berendezés tételes
vizsgalata utdn annak tovabbi, biztonsagos felhasznal-
hatésagarol.

Akialakult gyakorlatot nem ismerd, esetleg kovetni
sem akar¢ el6irds a mai napig mindjobban elmérgese-
dé vitdkhoz, szélsGséges kijelentésekhez vezetett,
amely mdr gazdasagi érdekeket sért, illetve tamogat,
mindossze azért, mert a tobb munkavédelmi férumon
ismertetett, el6zetesen betekintésre atadott, egysoros,
de egyértelm jegyzSkonyvvezetéssel szemben szak-
mailag és értelmileg is ellenkez§, tobb oldalas papir-
gyartast igényel valahol, valaki, anélkiil, hogy a vila-
gos érveket, a gyakorlatot elfogadva a Munkavédelmi
Torvény szellemének mell6zésével hadakozik.

Sajnos a hivatalnok-szemlélet mar ijesztSen terjed.
Megjelent a gyakorlatban egy A /4 méretdi, 12 oldalas
~Gépvizsgalati bizonyitvdny” egyetlen termékre. A
dokumentéci6 és a vizsgélt eszkoz stilya mondhatni,
kozel azonos.

Tartalma egy sorban rogzithets, a miszaki-bizton-
sagi kovetelményeknek megfelels, a nyilvantartas cél-
jara tokéletesen elegendd lehetne. Az eszkoz megneve-
zése, tipusa, azonosité jele (szama) és a mindsitése utan
még tovdbbi 11 és fél oldalon sorolja fel a vonatkozé
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szabvanyokbdl pontatlanul és szakszertitleniil kimé-
solt elSirdsokat, amelyek a szakcég miiszaki ellenGrei-
nek vizsgélati iranyelveiben tételesen és b&vebben sze-
repelnek, amelyeket valamennyi eszkozre, 6sszesen 2
oldalon, az erre hivatott szakember tobb éves gyakor-
lata sordn rendszeresen megvizsgal és felel6sséggel
eldonti a tovabbi biztonsagos hasznalhatosag tényét.

Pedig ha az eszkoz akér csak egyetlen egy szem-
pontbdl is alkalmatlan, mar a tovabbi 11 oldal feles-
leges, az eszkoz felhasznalésa tilos.

Ahibajelenség ismeretére ezért a tovabbiakban sincs
mar szitkség, mert esetleges reprodukéldsa veszély-
helyzetet teremt. Ugyanis az autogéntechnika eszko-
zeit nem lehet egy-egy alkatrész kiszerelésével és ma-
sik beépitésével javitani azok tliz- és robbanasveszé-
lyessége miatt, a bejutott szennyezddések kovetkez-
ményeként.

Az eszkozoket —az élet- és vagyonvédelem érdekében
— a javitds sordn teljesen szét kell szerelni, kémiailag és
mechanikusan megtisztitani, zsirtalanitani sziikséges és
csak ezutan kertilhet sor a vonatkozé termékszabvany
szerinti mindendarabos vizsgélatra. Tehat a hiba nem
rekonstrudlhatd, igy teljesen sziikségtelen egy tobb olda-
ias felsorolds a kdr, a hiba megéllapitasa céljdra.

Természetesen minden jellegti vizsgalatnak alapja a
szakmai felkésziiltség. A szakmai felkésziiltséget lehet
megszerezni, lehet b&viteni, de altalanos jelleg(i el&ira-
sokkal helyettesiteni — papirgydrtassal — nemcsak biirok-
ratikus, hanem a munkabiztonsag tertiletén veszélyes is!

Marpedig a jelenlegi — szerencsére még eléggé elszi-
getelt — helyzet a papirgydrtast helyezi a szakmai fel-
késziiltség, a vizsgdlati folyamat valésaga elé, amikor
egyes munkavédelmi felligyel6k a munkaltatot fele-
18sségre vonjak alaki hiba miatt, mikézben a szakszert
¢s mas formaban, de egyértelmtien dokumentalt vizs-
gdlat médr megtortént. Ezzel degradalja a szakmai tu-
dast, szembehelyezkedik a Munkavédelmi Torvény
szellemével és mind a munkaltatét, mind a munkaval-
lalét, sét a feltilvizsgalot is tudatlan, képzetlen, felel6t-
len gyereknek tekinti.

Az ilyen elképzelés szerinti, egy eszkozre vonatko-
26, egy sor helyett legaldbb két teljes oldal késziil,
feleslegesen noveli az ellenérzésre réforditandé mun-
kaid6t, a hegesztési munkaidd kiesését és igy termé-
szetesen noveli a koltségeket.

Ezek utdn a lényegre toré gyakorlati tényfeltdrés
nem torténik meg; csupan a dokumentélds mar alap-
jaiban is homadlyos végrehajtasat tovabbfokozva teszi
azt kifogds targyava, nem torédve a veszély elharitd-
sanak prioritasaval.

Szinte axiomanak kellene tekinteni az Orszagos
Munkabiztonsdgi és Munkatigyi Féfelligyel6ség Fel-
tigyeleti FSosztalyanak allasfoglalasat: ,A munkalta-
tok maguk donthetik el, hogy az elvégzett bizton-
sagtechnikai feltlvizsgalatokat milyen formaban do-
kumentaljék, és ez megfelel a Munkavédelmi Torvény
szabélyozasi filozéfidjanak.”

Latszélagos ellentmondas

Sorozatos félreértésekre keriilt sor a 8.1.2. szakasz és
a 8.2. szakasz alkalmazasanal.

Mindazoknak, akik elolvassak a Szabalyzatot, rog-
ton megoldodik a latszélagos ellentmondds. Ennek
ellenére sorozatosan vitdk melegagyédva valt a gyartok
altal nagyobb gyakorisdggal javasolt feliilvizsgalat, azaz
az évenkénti ellenGrzs feltlvizsgalat helyett a gyakorlat-
bol régen kikristalyosodott, negyedéves idSszak.

Ugyanis észre kell venni, hogy ezek az eszkozok
alland6 mozgésban vannak, konnyen szennyezédhet-
nek, sériilhetnek és igy az egy éves idGszaki vizsgélat
mar teljesen rossz, hasznalhatatlan terméket érinthet,
s6t a periddus alatt tobbszor is kicserélédhetnek az
eszkozok.

Ki a szakember?

A 8.3. szakasz az ellendrzésre csak erre a feladatra
kiképzett szakembereket, vagy szakvallalatot hatal-
maz fel, elfeledkezve arrél, hogy a Szabélyzat szem-
pontjabol ki tekinthets szakembernek, ki az aki erre a
képzést végzi, vagy ki tekinthetd szakvéllalatnak.

Természetesen abban az esetben, hogy ha mar a
tobbszor emlitett KGM Tovabbképzé Intézet tanfolya-
mait megfeleld képzésnek tekintjiik, abban az esetben
magatol értetédik, hogy annak a képzésnek a formait
el lehet fogadni, vagy legaldbb is kiindulasi alapnak
tekinthets, természetesen a gdzhegesztés, az autogén-
technika tertiletén.

Ekkor még mindig tisztdzatlan a ,szakvéllalat” fo-
galma, kiilonos tekintettel arra, hogy az utébbiidében
hamis préfétak tomkelege hirdeti szakmai tekintélyét,
vagy amultinaciondlis cégek utasitjak el a megbizhato,
jol felkésziilt és magyarorszagi gyokerekkel rendelke-
78k szakmai ismereteit, belfoldi tapasztalatok nélkiil,
csupan gazdasagi folényiik alapjan.

Az a kérdés is felmeriil, hogy mennyire alkalmas a
HBSZ 4.7. szakasz utolsé francia bekezdése szerint a
feliilvizsgalat végrehajtasara az a ,gdzhegeszt6, akit
ezzel a feladattal kiilon megbiztak.” Milyen médon jut
az ismeretek birtokaba, mennyire lesz képes a széles-
kord és nagyszamu szabvany- és jogszabalyhalmazra
éptlt dokumentacioés feladatot elvégezni.

Elkertilhetetlenné vélt, hogy egy orszédgos rendszer
szakmai alapjai biztositottak legyenek, hiszen nem
vérhat6 el még a sokoldaltan kiképzett munkavédel-
mi szakemberekkel — a hivatasos feliigyel6vel — szem-
ben sem, hogy egyrészt az adott tevékenységi korre
kiképzett és gyakorlott szakkozeg elméleti- és gyakor-
lati szintjén dolgozzék; masrészt, hogy mindent tétele-
sen, részletesen és ismételten ellendrizzen, hiszen erre
még ideje sincs.

Szabvanyismeret és -értelmezés

A Szabalyzat kidolgozéinak csekély szab-
vanyismerete és feliiletessége mar a véleményezés id 6-
szakdban is kozismertté valt. Ezt a hozzaszolasok ked-
vezGen befolyasoltak, de a meghivott eléirdsok tartal-
mi- és Osszefliggésbeli ismerethidnya kovetkeztében
kertilt sor - tobbek kozott — az MSZ 63. szab-
vanysorozat kijelolésére olyan termékcsoportban,
amelynél a gdzhegesztés, ... stb. a terminolégia, ...
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kizarja a megfelel6séget, viszont jol megfelel az ivhe-
gesztés gépeinél, berendezéseinél.

Ha azt is figyelembe vessziik, hogy a hivatkozott
szabvanysorozattal kapcsolatosan az illetékes szervek
szandéka is egy erételjes feliilvizsgélat, netdn hataly-
talanitas, akkor ismételten megkérd&jelezhets egy ele-
ve nem odaval6 el6irds felesleges és er@szakos alkal-
mazési kényszere.

Nem kedvez&bb a helyzet a szabvanyok értelmezé-
sénél és alkalmazasanal sem. Gyéartdsra vonatkozé el6-
irasokat, s&t tipusvizsgalati kovetelményeket igényel-
ni az id6szakos biztonségi feliilvizsgalat sordn nem-
csak tilzas, hanem szakmai baklovés is.

Akkor, amikor a hegeszté-nyomdscsokkentd hata-
lyos és jol ismert szabvanyanak durva megsértésekor
az illetékes f6hatésagok cselekvésképtelen voltak,
most — a széleskorlien és szakszeren alkalmazott
szabvanyismerettel szemben a részletkovetelmények
kiemelésével — megbénitjdk a bevalt gyakorlati feliil-
vizsgalati rendszert.

Javaslatok

Miutén a fenti gondolatok a jobbitds érdekében
hangzanak el, s6t nem is els§ izben, ezért érdemes
lenne —legaldbb a szandékot felismerve hasznositani —
az elhangzottakat és a megoldas érdekében azokat a
feladatokat, amelyeket a tobbszor kritizalt fejezet bur-
kolt forméaban tartalmaz is, hivatalossa, formalissa és
nyiltta tenni, nevezetesen megadni a képzés tematika-
jat és felvenni az Orszagos Képzési Jegyzékbe ezt a
tevékenységi kort, mint posztgradudlis képesitést.
Azaz hegesztSk, miszerészek, villanyszerel6k stb.
szamara lehet6vé tenni egy olyan tovabbképzési for-
mat, amelynek keretében oktatasra kertil az id6szakos
feltilvizsgalat elve, célja, folyamata, elbiraldsi elvei és a
dokumentélas egyértelmii modja. Erre mar csak azért
is sziikség van, hogy példaul a szabvany-ismeretek oly
modon keriiljenek oktatdsra, amelyek az id&szakos
biztonségtechnikai feliilvizsgélatok soran alapvetd
tudnivaldként alkalmazasra keriilnek, és nem oly mé-
don, ahogy azt az esetek dontd tobbségében tévesen

"

értelmezik, Osszekeverve anyagszerkezeti igényeket
és vizsgal6 berendezéseket.

Osszefoglalas

Asorozatosan ismétl6d 6 és keletkezési okaiban azo-
nosithat6 felelStlenségek, balesetek, tiizek, robbana-
sok tilnyomé tobbségtikben a feliilvizsgalatok, a mun-
kahelyek ellenérzésének hidnyabdl keletkeztek.

Ennek elkeriilése céljabél a Hegesztési Biztonsagi
Szabalyzat 8. fejezete kitting lehetSséget nyujtana.
Egyrészt, ha az széles korben ismert volna, masrészt,
hogy ha az egyébként lefolytatott eljarasokat kiilonbozs
formai okokbdl egyes teriileten nem akaddlyoznak, har-
madrészt, ha az megfelel$ férumon kéztudott valna.

A Gépipari Tudomanyos Egyestilet - OMMEF palya-
zat keretében — elkészitett egy tanulmanyt, amelyben
a feliilvizsgélati kotelezettségeket is tételesen felsorol-
ta, réépiilve a vonatkozé szabvanyokra. Ismeretesek a
miltban mér kidolgozott anyagok is. Az ismét meg-
er6sodd szabvényositds megfelel§ miiszaki alapokat
tudna adni a tevékenységhez, ha ennek gondozasét a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés vallalna, sét a
Hegeszt0mindsits Testiilet a vizsgakovetelményeit is
megszabhatnd.

Eszre kell venni, hogy egy megfelels tovabbképzési
forma feltétleniil sziikséges annak érdekében, hogy a
munkavédelmi térvény szellemében a szakszerd, jol
megalapozott feliilvizsgélatot helyezze elStérbe a for-
mai és egyéb kifogasokkal és a jelenlegi tisztazatlansa-
gokkal ~ hézagokkal és atfedésekkel — szemben.

Természetesen elengedhetetlen a tarcdk és a mtisza-
ki, biztonsagi és tlizvédelmi feltigyeletek, illetve hat6-
sagok egyitittmiikodése a sorozatos ellentmondasok
megsziintetése céljabol.

Addig is egyetlen gondolatot szeretnék az ille-
tékesek — érintett személyek — figyelmébe ajanlani:

Az ellenbrzés nem lehet erdfitogtatas!”

A jelen kozlemény témakorével kapcsolatosan ed-
dig megjelent szdmos egyéb kozlemény a szerzénél
megtalalhato.

mun il &= nsgann a=1 al PR

KOMPLETT TERMEK- ES SZOLGALTATO! ISMERTETONK

* HEGESZTOANYAGOK, mint elektrodak,
MIG-MAG-WIG huzalok, porbeles huzalelekt-
rédék, forraszté anyagok, poralatti huzalok,
szalagok, porok, stb.

* FDB-HEGESZTOGEPEK tefjeskorii kepvi-
selete - eqy értékes gépprogram ipari hasz-
nélatahoz

* HEGESZTESAUTOMATIZALASRA kilon
részleg, hogy megoidjuk problémaitl

* PTA-HEGESZTOBERENDEZESEK

* FEM- ES KERAMIASZORO BERENDEZE-
SEK, éppugy, mint a hozzajuk szilkséges
anyagok teljeskord valasztéka (pl.: porok, hu-
zalok, kerdmiapélcak, stb.)

* PACOLOBERENDEZESEK éppigy, mint a
kilonbz6 PAC-ANYAGOK (kornyezetbarét
kiviteloen is), PACOLASI MUNKAK kivitele-
zése a komaromi gyartelephelyiinkdn és a
helyszinen is

s EASY COAT HIDEGFEMEK (2 komponens(i
kotdanyag és kémiai kétéanyag) minden al-
kalmazasiterileten

MI MEGOLDJUK PROBLEMAIT - HIVJON MINKET! &

* Mindenféle HEGESZTESI és SZOROMUN-
KAK (akér helyszinen is), fém- és keramia-
$2014s ldng, elekiromos, iv- és nagysebessé-
g0 szérastechnika

* PANCELLEMEZEK gyartasa
- Abradur’ és Abranib” kivitelben

w/"g\«“

b
"E PTG ) o b,
\“e ot 0 D&)ﬁ;\gm‘a‘l
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\ /2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon, fax és (izenetrdgzits: (06-27) 342-091, 342-105

KERESSE FEL AZ EGYETLEN MAGYAR
AUTOGENTECHNIKAI SZAKCEGET
A ,MACH-TECH” 208/C KIALLITOHELYEN

VEDJE AMAQYAR IPART!

Kéd: 20
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Forum

Galffy Istvin (MGSZSZI, Piliscsaba)

A katedra két oldalan

A Hegesztéstechnika 1996/4. szaméban Dr. Vison-
tay Istvan tollab6l megjelent , Egy oktaté és hallgatdja
taldlkozasa = korszer(i hegeszt& tanmdhely” cimd cikk
kapcsén szeretnék kozzétenni par gondolatot.

A piliscsabai Mez6gazdasagi Gépészeti Szakkozép-
iskolaban (MGSZSZI) az alapszakma, azaz a mez8gaz-
dasagi gépszerelés és gépjavitds mellett, annak kiegé-
szitéseként kozel 10 éve képziink alapfokd iv- és gaz-
hegesztéket.

Korabban tanuléink felkészitése és a hegeszt&vizs-
gan val6 szereplése nagyon jénak volt mondhaté. El-
vétve fordult elS, hogy egy-egy jelolt nem felelt meg a
kovetelményeknek.

A 95-6s esztend§ azonban fordulépontot jelentett.
Az IKM 4, az eurépai normékhoz igazodd kovetel-
ményrendszert vezetett be a hegesztSk képzésében és
vizsgaztatdsdban. Mi a tanulékat ezt kovetden is a
korabbi évek gyakorlatdnak megfelelGen készitettiik
fel a vizsgdkra, 4m a vizsgak majdnem kudarcba ful-
ladtak. A jeléltek kb. 1/3-at a vizsga megismétlésére
utasitottdk. Masrészt, amikor a vizsgaelnokok meg-
nézték a hegesztémiihelyt, ahol tanul6ink felkésziil-
tek, az els§ reakcidjuk az volt, hogy azt siirgSsen be kell
zarni és tanuldkat a kozelébe sem szabad engedni. A
vizsgajegyzSkonyvekben pedig rogzitették, hogy a jo-
vében ilyen gyakorlati feltételek mellett nem képezhe-
tiink, nem vizsgaztathatunk.

A mihely allapotat, felszereltségét nem irom le, az
elndk urak véleménye eleget sejtet réla. Ennek eredmé-
nyeként viszont valaszit elé kertiltiink; abbahagyjuk a
hegeszt6k képzését, elveszitve egy fontos motivaciét
beiskolazasi programunkban, vagy elére menekiilve
egy uj, korszer(i hegeszt6bazist alakitunk ki és bévit-
jik a kort felnéttképzéssel is.

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1091 Budapest 1X., UlIGi Gt 51: 11. em.
Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934

A KNORR-BREMSE
Vasiti Jirmii Rendszerek Hungaria Kft.
németil beszéld, tapasztalt hegeszt6-
mérnokot keres boviilé budapesti gyaraba.

Cim: 1201 Budapest, Helsinki it 86.
Telefon: 42-11-100

Az eredmény ismert. Az iskolavezetés felkarolta az
tigyet, gazdasagi f6hatésagunk, a Foldmiivel6déstigyi
Minisztérium Oktatasi FSosztalya pedig finanszirozta
a koltségeket, ezzel lehetGséget teremtve, hogy egy tj
miihelyben a legkorszer(ibb berendezéseken oktathat-

juk tanuléinkat.

Az 4j kovetelményrendszer mast, tobbet kivant t&-
link gyakorlati oktat6ktol is. A gyakorlati hegesztGok-
tatok szaméra az MHLE és ITC 4ltal (1996 szeptembe-
rét6l az utébbi tevékenységét ezen a teriileten az altala
is alapitott HEGO Hegesztéstechnikai Kft. vette 4t)
szervezett tanfolyamon beiilve az iskolapadba j6ttiink
14, hogy a hegesztéssel kapcsolatos elméleti és gyakor-
lati tuddsunk egyarant felfrissitésre szorul.

A gyakorlati felkészités utdn, a magas, eurépai ko-
vetelményeket tdmaszté vizsgdn viszont mar bizo-
nyitani tudtuk, hogy alkalmassak vagyunk az j nor-
mak szerint oktatni.

A vizsgak utén teljes volt az egyetértés kozottiink
abban, hogy sok olyan tj ismerettel is gazdagodtunk,
melyeket j6l hasznositunk az oktatasban.

A hegesztSbazis miszaki atadasa, tanusitdsa 6ta
tizemelnek az Gj berendezések, melyek a tanuldk és az
oktatok nagy dromeére kifogastalanul m(kodnek.

MATRAI EROM0
RESZVENYTARSASAG

HEGESZTOKEPZES

@ Alapfoki hegeszt6 és agazati hegesztészakmunkas-
képzés

® Hegeszt6 mindsits igény esetén TUV AD-HP 3
kiterjesztéssel

@ Hegeszt$ gyakorlati oktato I-11.

® A Banki Donat Mdszaki Féiskolaval kézosen
szervezve ,Hegeszt6 specialista” (angolul: Welding
Specialist, németiil: Schweilfachman).

® A tanfolyamot eredményesen elvégz6 hallgatok az
MSZ EN 719 szerinti felel6s hegeszté szakembernek
mindstilnek, és az OK) 049 7425 03 10 14 szerinti
képesitést nyerik el.

Hegeszt6bazisunk eurépai szinvonalnak megfelel6
hegesztéberendezésekkel van felszerelve.

Szakmai informéaci6t Benus Ferenc nyiijt
a 37/328-001/47-44 telefonszamon.

Levélcimiink: 3272 Visonta, Pf. 21

Kod: 19
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Folydirat Hirdetés

megrendeld megrendeld
Megrendelem a Hegesztéstechnika Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
cimdi folyéiratot aldbbi sz&dmaiban
00O példanyban
[ folyamatosan a visszavondsig a5 | ag | szies Fle;]e; *Vao | an | ee | am lon HM{%
Az éves eldfizetdi dijat befizetemn
|

[ személyesen a MHIE pénztardoan

[ atutalom @
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulés
MHB 10200964-20214205 00000000 szamd
szamildjéra

Cim, ahova a folydirat postézdsat kérem:

Kérem igényem el&jegyzését!

Aldirds (jogi személyeknél cégszer( aldirds) + Kiseroszin szama :1_‘_2_.,-_3_.‘

1
1
|
1
|
1
1
I
I
I
1
1
I
I
I
1
I
O belféldi postautalvéanyon I
I
1
i
l
1
|
1
|
1
I
I
I
I
I
I
|
|
I

Informalodas
hirdetésekrdl

Jelentkezolap
cikkirdsra

A Hegesztéstechnika cim( folydiratban az
aldbbi témakdrdkiben kivanok cikket irni (ratf-

Lapunk a jobb és szervezettebb informdld-
dds elésegitésére a HIRDETOK és az OLVA-

ni): SOK k&zott kdzvetlen kapcsolatot szeretne
teremteni. X-szel jeldlje meg az informdacid
Q) . formdjdra vonatkozd kivansagdat és azilletd
hirdetés kddszadmat, i
) Soron kivll t&jékoztatast kap az On dltal
kivant médon.
2 Az informdcié formdja:
[ prospektus Gtjéan
[ egyéb mdbdon
Cikkird neve:
Cime:
Az érdeklbdés f6 témdja:
1.
Telefonsz&ma:

o1 |02 030405 06|07 08 ]09]10]
1213467819 2

21| 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28| 20 | 30 |

I
I
|
|
|
l
T
|
I
1
I
|
|
|
|
|
I
I

) I [] személyes beszélgetést kér
1
|
|
|
|
|
1
|
[
|
I
I
I
|
I
1
|

A kiaavany szama: 199
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IT] Informacio 67

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolydiratunk a hirdetni kivanok igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskéla alapjan torténG valasztasi
lehetéséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve az tigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehetSséget adunk a
fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérgszinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1997-re vonatkoz6 AFA nélkiili drak az alabbiak:

l Méret
A3 (2xA4) Ad A5 | A6
Szines hirdetés a cimlapon - 75 - - eFt
Szines hirdetés a hatso kiilsé boritén - 72 - - eFt
Szines hirdetés az elsé belsé boritén - 63 - - eFt
Szines hirdetés a hatso belsd boritén - 60 - - eFt
Szines hirdetés a beliven _ 100 55 35 21 eFt
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 kisér6 szin 68 37 22 16 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisér§ szin 70 _ 39 23 17 eFt

Az MHLE tagvallalataink 10 % kedvezményre jogosultak. Az a tagvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet 15 %
kedvezményre jogosult. Az a hirdetd, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 % kedvez-
ményre jogosult. A hirdetések leaddsanak hatarideje minden negyedév els6 hénapjanak 15. napja.

Megjegyzés

A lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1évé hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaciét igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitélti az errre vonatkozé informécios
Kartyat és bekiildi szerkesztGségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Kérjitk Onéket,

— terjesszék szakfolyéiratunkat,

~ ajanljanak benntinket a hirdetni kivané vallalatok részére,
- irjanak vagy baréti és szakmai kériikkel irassanak kozérdeklGdésre szamottarté cikket.

Varjuk szives kozremiikddésiiket és 1997-re vonatkozé megtisztel§ hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sdndor
{6szerkeszts
GRIMAS Kft. 21 MHE 2,3,4
Autogéntechnika 63  HEGO Hegesztéstechnikai Kit. 31 Migatronic Kft. 50
BOHLER Kereskedelmi Kit. BIl.  HungexpoRt. 32  M&OKft. 21
Castolin Hegesztéstechnikai Kit. 10 Inferweld Kft, 62  Nederman Magyarorszdg Kft. 49
Cogoptim Ipari Kft. 68, B Ill.  ISAF Kit. 36  Oerlikon E
CORWELD Kit. 27,37,42  Invent Welding Kemppi 44  P.Z S.KIT. e
OLT Hegesztéstechnikai Kft. 26,31  ITB Aeroclean Kift. 20  Rhem Kift. 41
ELECTRA-BECKUM NEFRO Kft. 48  KOIKE ; 33 R & M Multiszerviz Kft. 43
EMI-TUV BAYERN Kft. 58  Linde Gaz Magyarorszag Rt. 51  Sebestyén Vallalkozds 25
ESAB Kit. 53 Marleo Kft. 59  SztdvRt. 59
FEMA Kit. 12 Matrai Erém{ Rt. _ 64  Thyssen Stahlunion GmbH 19
Fronius 11 MBVTIKft. 56  VOEST-ALPINE I.CE. 57
GCE GAazkészhlék Kit. 18 Messer Griesheim Hungaria Kft. 34-35  WeldMatic Kit. 56
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek képviselete A
és forgalmazasa 3

o MIG/MAG gdz-, vizhiitésti hegesztpisziolyok 7 P
és tartozékai \ o
o WIG/TIG (AWI) géz-, és vizhiités(i hegesztpisztolyok
és tartozékai
» automata (gépi) hegeszidpisziolyok -
o tolé-hizé (push-pull) hegeszidpisziolyok ;
o fistgazelszives hegeszidpisztolyok
o plazmavagd pisziolyok
o kdzponti csatlakozok
s vizh{t§ berendezések
o frocskolesgatlo spray és paszta

KURT HAUFE termékek képviselete Valamint :
és forgalmazasa * hegesztStranszformétorok

* MIG/MAG gézhiitést hegesztoplsziolyok egyenes * véddgazas hegeszidgépek

és kézponti csatlakozéval, elforgathaté nyakkal ® Told-, Varga heg?es'zté- Yé,,gé készleﬁek' )
o elekirédatogdk 200-A6l 500 Avg * bevonatos elektrodak, kots hegesziépdleak
* mindsitett hegeszidhuzalok

. * kilonféle oivozetli wolfram elefrodak
KAYSER langhegeszté eszkozok , segédanyagok

» oxigén, acefilén, nitrogén, propan reduktorok

* CO;, argon reduktorok (
o hegeszit és vagokészletek tartozékaik \_/ (
* visszaégésgatlok \ /J ] ‘/ j]

o gyokfarago

fisztitoti-készlet \
propénarmaturak, keményforrqszfj készilekek J -

rd (!) I r#
=0

s

WKS hegesztéstechnikai ; ll T f IR

=
védo- és segédeszkozok
o kézi és fejpajzsok, védsszemivegek
* OPTREL fényre sotétedd pajzsok
* Gttetsz6 véddszemiivegek, 1000 6ras mianyaglapok
o sotét ivegek DIN 3-13-
o véd6ruhdzat, - kesztytk bérbgl
o emydk, elvdlaszté figgdny és tartozékai
o festszoritok, festcsipeszek -
* nagynyomdsi gumitdmlsk acefilénhez,
oxigénhez, propénhoz
nagynyomdsd ikertomlk acefilénhez, oxigénhez
» magnestalpas hegeszi8tikor, gazgyojts
o jeloldkrétak, varratmérsk

o ————— ————————

Kod: 40
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Vagas
és Hegesztés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
Géz-, s vizhitest fogyelekiradas — * Géz, és vizhitést fogyoelekirodds  » Vegs pisztolyok * Robot hegeszidpisztolyok
hegesztépisztolyok hegesztSpisziolyok * Automata és kilsnleges o WIG/TIG/Plasma
Automata és kilonleges kivitel( * Automata és killonleges kiviteli végb pisziolyok o Tartok
hegesztépisztolyok hegesztépisziolyok

Tolé-hiizé hegesztépisztolyok

Fistgaz-elszivds hegesziépisztolyok

Gooptim

QOPTIM lpari Kft.
'049 DIOSD Petéfi u. 21.
el. : (23) 382-409

ax : (23) 382-321

legesztéstechnikai szakiizlet :
000 Székesfehérvar, Budai 0t 322.
el./Fax : (22) 301-751

BINZEL =




BUDAPESTI NEMZETK(OZI VASARKOZPONT

Marcius 4-7.

Nyitvatartasi id6: kedd-péntek 10-18%

S |

' HB | Hegesztéstechnikai blokk
107

107/a

107/a CROWN

107/b MESSER GRIESHEIM
Hungdria Kft.

107/c GEPER

107/d PECO

108

108/b

108/a AGA (MHIE tag)

108/6 MARLEO

108/c BOHLER Ker. Kft.
(MHE tag)

108/d. WELDOTHERM

108/c UTP

108/f UDDEHOLM

108/g FRONTUS

108/ BOHLER
SCHWEISSTECHNIK

208/a DUNAFERR
(MHIE tag)

208/b IZOTOP INTEZET

208/c AUTOGENTECHNIKA
(MHIE tag)

208/d LINDE GAZ (MHIE tag)

209
el 209/d

109/a MIGATRONIC
(MHE tag)

109/ ELEKTRODA

109/c TRAFOMEX

109/d WELDIMPEX

109/ COOPTIM

209/a TRAKIS HETRA
(MHIE tag)

209/6 MBVTI

209/c ADU
ANDRASSY Szki
(MHIE tagok)

209/d NEDERMAN

209/e MATRAI EROMU
(MHIE tag)

209/ HPS

A pavilon
109 110
110/a

110/b

210

110/ H+K

110/> ESAB (MHIE tag)

110/c INVENT WELDING
(MHIE tag)

110/d OERLIKON

110/ GCE

110/f ISAF (MHEE tag)

210/a MHIE

210/b ELOADO

210/c ITB AEROCLEAN

210/d COMPAIR AGRE

210/ BERCY

111/a THYSSEN

1116 TUV RHEINLAND
HUNGARIA (MHE tag)

111/c TUV RHEINLAND
EUROQUA (MHE tag)

111/d CORWELD

111/e INTERWELD (MHLE tag)

111/f EMITOV Bayern
(MHE tag)

111/g DLT

112/h-i

112/a TRAKIS - Nagykéros’

112/c ELEKTRA BECKUM
NEFRO (MHE tag)

112/d FE-MA (MHIE tag)

112/ CSELENYI és TSA

112/f GRIMAS

112/g TOP POINT

112/h WELDMATIC

112/ VILEN

112/j REHM

e



