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6 Kutatas-feflesztes

Dr. Béres Lajos (ME, Miskolc), Dr. Werner Irmer (Magdeburgi EQyetem)

Diffuzio kovetkezteben
megjeleno retegek alakja
melegszilard acelok heterogén,
hegesztett kotéseiben

A melegszilard acélok heterogén, hegesztett kotése-
iben az tizemi hémérsékleteken a C atomok a nagyobb
Cr tartalmu anyagrész felé diffundalnak. Ennek ered-
ménye az, hogy az atolvadasi vonal azon oldalén, ahol
kisebb a Cr tartalom ferritréteg, a masik oldalon karbi-
dokban dus réteg alakul ki. A ferritréteg felépitése
egyszer(, alakja jol felismerhet6 a mikroszképos csi-
szolatokon. A karbidokban dis réteg felépitése azon-
ban a matrix anyagatdl fligg és ebben rendkiviil apré
karbidszemcsék taldlhatok. A réteg szerkezetének fel-
ismerése laboratorium vizsgalatok alkalméval sem
egyszer(i. Az alabbiakban az ilyen iranyu tevékenysé-
gek végzéséhez kivanunk segitséget nyujtani.

A szakirodalom részletesen foglalkozik a diffuiziés
folyamatok elvi alapjaival, tovabba azzal, hogy ennek
hatdséra a kotés szilardsagi tulajdonsdagai mennyire
romlanak. El6z6 cikkeinkben [1], [2] ezekre mar hivat-
koztunk, ezért most ismételten nem tériink ki ra. Cé-
lunk jelenleg az, hogy e folyamatok eredményét mu-
tassuk be, néhdny jellegzetes esetben. A karbidokban
dus réteg keménysége 500 ... 550 HV értéket is elérhet,
atapasztalatszerint mégis bizonyos szivéssdgot mutat
[3]. Kutatdsaink szerint ez a réteg felépitésével magya-
razhato, amely a hegesztGanyag tipusatol fligg. A fer-

1.dbra N = 2500X  Mardszer: 2% HNO3
Alapanyag: 13 CrMO 4-5

Heg. anyag: 18% Cr + 8% Ni + 6% Mn
Héntartis: 55 °C/100 h

ritréteg lagy, a mérési eredmények szerint mindossze
néhany szazad % C tartalmu. Képlékeny, de melegszi-
lardsagi tulajdonsagai igen rosszak, ezért a repedés
altaldban benne fejlédik ki.

A rétegek novekedési sebessége annal gyorsabb,
minél nagyobb a varrat és az alapanyag Cr tartalma
kozott a kiilonbség és minél nagyobb hdmérsékleten
zajlanak a difftzids folyamatok. A nikkel 6tvozése a
diffizid sebességét fékezi. Minél kisebb tehdt a Cr
tartalom kiilonbsége a varrat és az alapanyag kozott és
minél nagyobb a varrat Ni tartalma, anndl nagyobb
lehet a megengedhetd tizemi hémérséklet.

Hegesztés ausztenites hegesztGanyaggal

Ausztenites acél hegesztGanyagok csak olyan koté-
sekhez ajanlhatok, amelyek tizemi hémérséklete 300
°C alatt van és megeresztést sem igényelnek [2]. Ellen-
kez& esetben csak Nialapti hegesztSanyag johet széba.

A18/8 tipusti hegesztSanyagok alkalmazéasakor az
alapanyaggal keverend§ els§ varratok marteniztet is
tartalmaznak [3], ezért hegesztés kdzben bizonyos fo-
ki repedésérzékenységgel szamolhatunk. A kotésben
lejatsz6do diffiizids folyamatok egyébként a 18/8/6
tipusi varratokkal késziilt kotésekhez azonosnak te-
kinthet&k.

2.dbra N = 200X
Alapanyag: St. 35.8
Heg. anyag: 33% Cr + 11% Ni + 1% Si
Uzemi adatok: 560 °C/160.000 h

Marészer: 2% HNOs3

VIII. évfolyam 1997/2



ITI Kultatdas-fejlesztés 7

A Abban az esetben, ha a hegesztanyag legalabb
20/10 tipus, a varrat nagyobb Cr tartalma miatt a
martenzitképz8&dés valdszintisége joval csekélyebb.
Hosszti id6n at lizemelt szerkezetbdl kimunkalt varrat
7 mikroszképos vizsgalata szerint a karbidokban dus
7 réteg apré karbidszemcsékbdl all, amelynek matrixa

, // nikkel 6tvozésti ferrit (2. dbra). Az alapanyag felél zajlo
3 C diffizié kovetkeztében a réteg karbontartalma foko-
/ zatosan emelkedik. Azon a helyen, ahol a felkeveredés

miatt valtozé Cr tartalom mar elérte a maximumot és
allandosult, a C tartalomnak is maximuma van. A 3.
2 - abran bemutatott elemzési eredmények szerint a réteg
0,1 ... 0,15 mm szélességben 2,802 ... 3,937% C tarta-
lomra dusult. Tovabb tdvolodva az alapanyagtél, a
karbidokban dus réteg C tartalma természetesen foko-
zatosan a varrat névleges C tartalméra csokken. A
felvételen jol kirajzolédik a szemcsehatarokon mélyen
elére haladé C difftizié nyoma. A 4. dbra e kotésnek a
ferritréteg feloli oldalat mutatja. Az elektromikroszkdpos
felvételen megfigyelhet6 a ferritrétegben kifejl6dott re-
pedés végénél egymason elcstiszé szemesék kozott ke-
letkez6 felnyilds valamint a karbidokban dus réteg egy
része, a jol felismerhetd apré karbidszemcsékkel.

Nagyobb, legalabb 15 ... 20% Ni tartalmu hegeszt6-
anyaggal, vagy Ni alapt 70/20 tipusu 6tvozettel he-
gesztve, a nagy Ni tartalma matrix mindig megtartja
austenites szovetszerkezetét. Martenzit nem keletkez-
het. Ez a réteg tehat mind az tizemi hémérsékleten,
mind pedig szobah&mérsékleten szivésabb, mint az
el6z6. Nehezen és csak kiralyvizben marodik, az 5.
dbréan jol lathatok a kivalt karbidszemcsék. A 6. dbra
f6gbzvezetékbdl kimunkalt fekete-fehér kotést mutat.
Az alapanyag vanadiumot tartalmaz, amely erds
szemcsefinomitd, ezért a ferritréteg kialakulasanak
még alig van nyoma. A keménységmérés eredményé-
bél azonban mar j6l érzékelhet§ az, hogy a 190 MHV
keménység(i alapanyag a ferritréteg varhaté helyén
183-185 MHV keménységtire lagyult.

C tartalom tomeg °b-ban
Alapanyag

=

2. dbra Karbon eloszlds a 2. dbrdan bemutatott réteqben. A felvétel a
Braunschweigi Milszaki Eqyetem Hegesztési Tanszékén késziilt.

Abban az esetben, ha a beolvadds csak 15 ... 20 % és
avarrat 18/8/6 tipusu elektrédaval késziilt, a szovet-
szerkezet ausztenites lehet. A varrat Ms h6mérséklete
0 °C alatt van. Az tizemi hémérsékleten azonban az
alapanyag fel6l megindul a C atomok gyors difftizidja
és egyre tobb karbidszemcse keletkezik [4]. Szdmitds-
sal jol kovethet§ az, hogy a szabad Cr tartalom csokke-
nése miatt a matrix Ms hémérséklete akér 300 ... 400
“C-ra is emelkedhet [5], [6]. Az tizemi hémérséklet
altaldban e folott van, a matrix ezért tizem kozben
ausztenites és viszonylag szivés. Lealldskor azonban
lehtl és martenzitté alakul. Az 1. dbrén jol ldtszik a
réteg marteniztes szovetszerkezete, amelyben sok ap-
16, el6zd8leg kivalt karbidszemcse figyelhet6 meg. Uj-

rainditds utan e martenzit lassan megeresztédik és a 7 - PR 3 4 S,
srCs sz P P - . e - Ak e x ] -/ A0 pn
diffiizi6 elére halad. Hosszu lizemeltetés utan djabb i s '-‘-&

ledllaskor a megeresztett rész ferrit+karbid szovetszer-
kezetd marad és csak a difftiziés frontzona valik mar- 4. dbra A ferritrétegben, az iizemi hémérsékleten kifejlédd repedés

tenzitessé. vége. A felvétel a Magdeburgi Egqyetem Anyaguizsgdld Intézetében
késziilt.
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L BRI g LT
227 LB AT Sl
5.dbra N = 800X Marészer: Glicerines kiralyviz
Alapanyag: 13 CrMO 4-5
Heg. anyag: 70% Ni + 20% Cr
Héntartds: 600 °C/100

Hegesztés bainit-martenzites
hegesztéanyaggal

Ezeknél a varratoknal a varrat és az alapanyag Cr
tartalma kozott kisebb a kiilonbség mintaz ausztenites
varratokkal késziilt kotésekben, amelyekben a varrat

Cr tartalma jo kozelitéssel mindig 20%. A varrat azon-
ban nem tartalmaz nikkelt ami a diffiziét gatolng,

MHV
50g

198

190

198

205

219

339

183

184

183

185

191

6. dbra N = 250X
Alapanyag: 14 MoV 63

Heg. anyag: 70% Ni + 20% + Cr
Uzemi adatok: 520 °C/120 bar/35.000

Marészer: 2% HNO3

i

ezért a réteg fejlédése gyorsabb lehet, mint a 70/20
tipust hegeszt6anyaggal késziilt varratokban.

A karbidokban dus réteg igen apré gomb, vagy
palcika alaku karbidokbdl dll (7. abra). A matrix min-
dig ferrit, ezért enyhe mardszerekben is konnyen ma-
rodik. Csupan a legalabb 6 ... 8% Cr tartalmu anyag-
részeknél lehet sztikség kirdlyvizre.

Nem mindegy az, hogy a varratnak, vagy az alap-
anyagnak nagyobb-e a Cr tartalma. AvarratC tartalma
ugyanis altalaban mindig alacsonyabb, mint a meleg-
szilard cs6anyagé. Ezért mindig kevesebb benne a dif-
fuzidképes C atomok szdma, mint az alapanyagban.
Abban az esetben tehat, ha az alapanyag Cr tartalma
nagyobb mint a varraté és a karbidokban dus réteg
képzb&déshez a C atomoknak az egyébként is kis C
tartalmu varratbdl az alapanyag felé kell diffundalni-
uk, azonos id6tartam alatt keskenyebb rétegek kelet-
keznek (8. és 9. dbra), mint forditott esetben.

7.dbra N = 800X
Alaparnyag: St 35.8
Heg. anyag: 1% Cr + 0,5 Mo
Héntartds: 650 “C/100

Marészer: 2% HNOx

aEéanyai—Dﬂ\y

]
f‘.-- TR |

8. abra N = 250X Mariészer: 2% HNOs
Alapanyag: 13 CrMo 4-5 (1% Cr + 0,5 Mo)
Heg. anyag: 5% Cr + 0,5 Mo

Héntartds: 750 °C/2 h

Vill. évfolyam 1997/2
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9. abra N = 250X Marészer: 2 % HNOs3
Alapanyag: 12 CrMo 9-5 (5 % Cr + 0,5 Mo)
Heg anyag: 1 % Cr + 0,5 Mo

Héntartds: 750 °C/2 It

varrat

A10. dbra arra mutat példat, hogy ha a varrat és az
alapanyag Cr tartalma kozott koriilbeliil 2%-nal kisebb
az eltérés, szamoltevs rétegvastagsag csak olyan hé-
mersekleten keletkezik, amelyen ezek az acélok mar
egyébként sem lizemeltethetSk. Az alapanyag Cr tar-
talma nagyobb, mint a varraté, a ferritréteg tehdt a
varratban jelentkezett. Alakja az oszlopos kris-
talvosodast koveti, szélessége erésen valtozé.

varrat

0. abra N = 80X Maroszer: 2 % HNOj
Alapanyag: 13 CrmO 4-5

Heg. anyag: 0,5 % Mo + 0,8 % Mn
Héntartds: 650 °C/100 I

Abban az esetben ha a varrat és az alapanyag Cr
fartalma nagyon eltér egymastol a réteg mar viszony-
lag alacsony hdmérsékleten és rovid idén beliil megje-
lenik. A nagy Cr tartalom miatt a rétegek kimutatasa
erés marodszert igényel (11. abra).

A12.dbran kereken 20 éven at tizemelt hécserél bl
szarmazo kotés varratanak egy része lathaté. A varrat
10 CrMo 9-10 és 18/8 tipusu csoveket kot dssze. A
karbidokban dtis réteg keménysége nem tarthaté ve-

11.dbra N = 250X Marészer: Glicerines kiralyviz
Alapanyag: 10 CrMo 9-10

Heg. anyag: 12 % Cr+1 % Mo

Héntartds: 550 °C/100 h

szélyesnek és megnyugtaté a kozéppontja felé egyre
lagyabbd val6 varrat keménységeloszldsa is.

Az alapanyagban azonban széles, 6sszefiigg ferrit-
réteg keletkezett, e miatt a tovabbi tizemeltetés kocka-
zatos. A csovek tobb helyen aldtamasztottak, ezért me-
chanikai igénybevételitk elhanyagolhatéan alacsony.
A kotés régen tonkrement volna, ha faraszté igénybe-
vétel alatt all. A felvétel rdmutat arra, hogy az ilyen
anyagparositasok esetén az emlitett {izemi hémérsék-
let mdr tul magasnak itélhets [5].

MHV
50¢g

187

204
216

213

235

116
113
113

117

12.abra N = 200X

Marészer: Glicerines kirilyviz
Alapanyag: 10 CrMo 9-10

Heg. anyag: 18 % Cr + 8 % Ni

Uzemi adatok: 420 °C/4 bar/160.000 I
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Osszefoglalas

A heterogén kotésekben kifejl6ds karbidokban dus
réteg megjelenési formaja a hegesztéanyag és az alap-
anyag Osszetételétdl fligg, méretitk meghatdrozdsdhoz
ezért eltéré Osszetételdd mardszerek sziikségesek. Fel
kivanjuk hivnitovabba a figyelmetarra, hogy a rétegek
az edzddésre hajlamos melegszilard acélhegesztd-
anyagokkal késziilt kotésekben is megjelennek, s mivel
e varratok a difftizids folyamatokat erésen fékezd nik-
kelbdl semmit sem tartalmaznak, bizonyos esetekben
mdr alacsonyabb hémérsékleteken is kifejlédnek, mint
a 70/20 tipust hegesztSanyaggal készlltekben. Lé-
nyeges tovabba az, hogy abban az esetben, ha a varrat
Cr tartalma nagyobb, mint az alapanyagé, vastagabb
réteg fejlédik ki, mint abban az esetben, amikor az
alapanyag Cr tartalma nagyobb, mint a varraté.

Irodalom

(1] Béres, L.: Melegszilard acélokon, az alapanyagtdl eltérg
Osszetétell varratokkal készilt kotések tizemi hémér-
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»OBSERVER «
OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1091 Budapest IX., UllGi Gt 51. 1I. em.
Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934

mastersiar

Felajanlom megvételre az alabbi hegesztéanyagokat:
EB 11 @ 5; ER 28 @ 4; Oerlikon Citofux @ 5;
ESBADON 56/NB 110 @ 4; FB 108-as fed&por
Erdeklsdni: Zaborszky Jozsef,

3246 Matraderecske, Ady u. 3. B :06/36/476-269

o 7A

M&O

Magyar-Osztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztoeszkozokkel kereskeddk és felhasznalok figyelmét,
hogy a FRONIUS AWI hegesztd pisztolyokhoz (AL 16, AW 32 és AL 22)
és a fogyoelektrodas pisztolyokhoz (AW 502, 307) csereszabatos
magyar gyartmanyi tartozékok (keramiak, szorithiivelyek, szoritdanyak)
nagy és kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphatok az alabbi cimen:

5 o
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Védogazas
hegesztdhuzalok

Az ISAF Kft, 1992 &ta foglalkozik veddgdzas hegesztéhuzalok gydrtdsaval
Mosonmagyardvarott,

A tarsasag kapacitasa évrdl évre ndvekszik, melyet kllfoldi és hazai piaco-
kon értékesit.

Az ISAF Kft. termékei az IS 10 (5G2) és1S 10 S (SG3)
EN 440 (DIN 8559) szabvany szerinti védégazas hegesztéhuzalok:

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

alapanyagul kivald mindségd, nyugati eléallitast (VOEST ALPINE)
hengerhuzal szolgal

menet-menet melletti €s normal tekercselés

5 kg-os és 15 kg-os kiszerelés

mUanyag csévetestre, illetve fémkosdarra csévélt dobok

1080 kg-os egységrakatok

a vevdk kiszolgaldasa raktarkészletrdl

kivansagra hazhozszallitas

a szdllitdsokhoz EN 10204: 1991-2.2 szerinti mlbizonylat meliékelve

kedvezd arak és fizetési feltételek

ISAF Hegeszt6anyaggydartd és Kereskedd Kft.
9200 Mosonmagyardvar, Gabona rakpart 6.
Postacim: 9201 Mosonmagyardvar, Pf, 27.
Telefon: 96/216-532, Telefax: 96/216-344

Kéd: 15



STAINLESS  &Pamesta

HegesztGanyagok

o elektréddk

o huzalok és palcak (MIG és TIG)
e porbeles huzalok

Feluletkezel6 anyagok
@ pacpaszta
~®%aér6pac (sz6réberendezéssel is)
eIy = Sl
i acfurdd ey
@ semlegesitGszer

Spasszivsiomheg
.sszwallgv

o ;

SR
SN

|

ozoljiik Ont az AVESTA SHEFFIELD nevében, lépjen be On is az AVESTA SHEFFIELD
termékeit felhasznal6k taboraba!




Haw=ma HOUSE O

® Hidegen hengerelt lemezek/tekercsek

® Hidegen hengerelt preciziés szalag e L
® Melegen hengerelt lemezek

® Melegen hengerelt szalagacél

® Dekorlemezek

® Hegesztett csovek

® Dekorcsovek és zartszelvények

g

® Vastagfald csovek
® CsGtartozékok
® Menetes fittingek -
® Ridacélok

1097 Budapest, Illatos Gt 9.
Telefon: 280-8338 Fax: 280-8343

|
Raktar és iroda: l

Kod: 14
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ESAB
A

ESAB hegesztbéanyagok
rozsdamentes acélokhoz

A draga rozsdamentes, korrdzi6allo acélok he-
gesztése csak kell§ szakmai tudassal, megfele-
16 technoldgiai felkésziiltséggel, hegesztéberen-
dezessel és gondosan megvalasztott hegeszts-
anyagokkal végezhet6 sikeresen. Az 1904-ben
alapitott ESAB cég komplett megoldast tud ajan-
lani e feladathoz is. Rozsdamentes anyagokhoz
a vilagon legnagyobb valasztékban kinal hegesz-
t6anyagokat. A kdvetkezetes mindségbiztosita-
si rend, az ISO altal megszabott el§irasokat ki-
elegitd gyartas, a nagy tapasztalat, a folyamatos
fejlesztés garanciat jelent a felhasznal6 részére.
Dijtalan szaktanacsadas segiti partnereinket a
feladatmegoldasban.

F& termékcsoportok:

— bevont elektrodak,

— AWI palcak,

— AFI huzalok,

— porbeles huzalok,

— fedettiv( hegesztés huzalai,
— szalagelektrédak,

— fed6porok.

A termékekrél részletes ismerteték is rendelke-
zesre allnak. Varjuk érdeklédését!

OK Hegeszidoanyagy OK:

|
E-S AB ESAB Kft. :.ociiionor
AV oeon 2044182 Fax: 20-44-186

Kéd: 09
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miszaki gazok

CORGON® 18, VARIGON® He30 «v'isosso:

szerint

véddgazok a leolvaszto
csaphegesztéshez

A bizalom alapja
a jo mindség

A Linde CORGON® 18 és VARIGON® He30 véd6gazainak al-
kalmazéasaval leolvaszté csaphegesztés esetén a lehet§ leg-
jobb minéség érhetd el. Szerkezeti acélok és erésen 6tvozott
acélok csaphegesztéséhez CORGON® 18-at, aluminium
Otvdzetekhez VARIGON® He30-at hasznaljon.

A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelenlegi
teljes felhasznalasi kéréet, amely folyamatosan innovativ
problémamegoldasokkal egészil ki. Ezt az ismeretanyagot
szivesen atadjuk vevginknek. Kérdéseikkel forduljanak szak-
embereinkhez.

Linde hegesztési véddgazai:
mert a termékhez hozzatartozik a know-how is.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT.

Alkalmazastechnikai Kézpont 1097 Budapest, lllatos Ut 9-11. ® Telefon: 282-9282, 282-9277 Fax: 282-9279
Kod: 12



A svéd ELGA
hegesztoanyag
gyarto céeq
képviselete:

KIVALO MINOSEG + KEDVEZO AR

CROMAROD bevonatos elektrodak

CROMAMIG MIG huzalok

CROMATIG AWI palcak

. CROMACORE porbeles huzalok
A svéd HORNELL Elektrooptik

Hegesztéanyagok széles valasziéka

BN Speedglas mindenféle acélhoz, ELGA-KOBE
' porbeles huzalok is.
automata sotetedési

hiegesztopajzs gyarto cég
kepviselete:
» Varialo sététedés 9-13

o OldalAblak a szélesebb
latokériieknek

» Csatolhato légzésvédelmi
rendszerek a hegesztésbol
$zarmazo porok, g6zok, gazok és
részecskemeéretii szennyezddések

kisziirésére. CORWELD Kift.

tt az 4j Speedglas 9000 sorozat! 1119 Budapest Andor utca 60.
).1 ms sététedési idd, a vilagon Tel./fax: 208-4641

:gyediilallo szén-dioxid szint . ,
>sdkkentd konstrukcio. Mobil: 20/410-509

Kod: 11
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a heganyagba, ezért alkalmazasdhoz kis Mn-tartalmu
huzal javasolhat6. A heganyag nem hajlamos porozi-
tasképzd&désre, de a nagyobb O; tartalom miatt varha-
toan kisebb lesz a szivéssaga. Emiatt nem javasoljdk
vastagabb szelvények tobbréteg(i hegesztéséhez.

Alkalmazds: ugyanakkor vékony lemezek tompa-
varrataihoz, illetve sarokvarratok nagy sebességi ko-
téseinek készitéséhez.

Kalcivm-szilikdt (CS)

Ha a savas oxidok mennyisége tobb (tehat kicsi a
bazikussagi fok), akkor a fedSpor a legnagyobb dram-
terhelhet8ségti és nagy a Si bedtvozEdés. Ha a bazikus-
sagi fok novekszik, akkor csokken az aramterhelheté-
ség és a Si felvétel.

Alkalmazas: vastag lemezek kétsoros (kétoldali) he-
gesztéséhez, illetve akkor ha a mechanikai jellemz&k-
kel szemben nincs nagy kovetelmény, tovabba tobbré-
teg(i hegesztéshez, kedvez§ szivossdgi és szildrdsagi
jellemzékkel.

Zirkon-szilikat (Z8)

Alkalmazads: vékony lemezek fémtiszta feliileteinek
egyrétegli nagy sebesség(i hegesztéséhez.

Rutil-szilikdt (RS)

Kozepes Si és Mn beotvozédés, nagy a salak viszko-
zitdsa, kénny( a salak eltavolithatdsaga (kiilondsen
sarokvarratoknal), szép varratfeliilet jellemzi.

Alkalmazds: vékony fali csovek és tartdlyok, acél-
szerkezetek, hajok stb. sarokvarratainak egyen- és val-
takozo dramu hegesztésére. A viszonylag magas O
tartalom miatt a hegvarrat mechanikai jellemz6i koze-
pes értékiiek.

Aluminadt-bazikus (AB)

Kozepes Mn bedtvozddés, a fedSpor bazikus, rovid
salakot képez, a hegvarratot kbzepes O; tartalom jel-
lemzi, j6 szivdssag kétoldali hegesztés esetén.

Alkalmazis: egyen- és valtakoz6 dramu hegesztés-
hez, 6tvozetlen, illetve gyengén 6tvozott acélok egyol-
dali tobbrétegt, illetve kétoldali hegesztéséhez.

Aluminadt-szilikat (AS)

Semleges fedSpor, esetleg Mn kiégéssel kell szamol-
ni. Hegesztéskor nagyobb Mn tartalmu huzal javasol-
hat6. A nagy bazikussagi fok kovetkeztében a hegvar-
rat kis O, tartalmu, kicsi a salak viszkozitdsa, emiatt
korlatozottaz daramterhelhet8ség és a hegesztési sebes-
ség, szép varratfelilet jellemzi.

Alkalmazas: elényosebb egyendramu hegesztésre,
tobbhuzalos alkalmazédsra. Nagy szilardsdgt finom-
szemcsés acélok hegesztésére (tartalygyartas, nuklear-
technika, off-shore technika) javasoljak.

Alumindt-fluorid (AF)

Semleges por, a CaF, tartalom miatt j6 a fed&por
nedvesitSképessége, szép a varrat rajzolata.

g

Alkalmazads: korrézioallo acélok, Ni-otvozetek he-
gesztéséhez.

Fluorid-bazikus (FB)

Kis SiO; tartalmu, semleges fed&por, esetleg Mn
kiégéssel kell szamolni. Hasznalhaté az S3 huzal. Kis
O, tartalmu, tiszta heganyag. Negativ hdmérsékleten
nagy a heganyag szivosséga.

Alkalmazis: egyendarami hegesztéshez javasoljdk,
de j6 valtakozé dramhoz is, tobbhuzalos hegesztésre.
Javasolt tovabbd tobbrétegii hegesztésre, ha nagy a
szivossagi kovetelmény (példaul nagy szildrdsagu fi-
nomszemcsés acélok hegesztése, példaul tartalyok,
nukledrtechnika, off-shore technika), korréziéalld acé-
lokhoz, Ni otvozetekhez.

Irodalom

[1] Hoffmann, S.: Az acélok uj, eurdpai jeldlési rendszere
Hegesztéstechnika, 1994. 4. szam 37-43. old.

[2] Hoffmann, S.: Abevontelektrodak jelolési rendszerének
eurdpai szabvanya
Hegesztéstechnika, 1995. 4. szam 48-49. old.

T4jékoztatjuk Oncket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhat

GYORSSZORITOK

forgalmazast.

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

P.Z.S. VALLALKOZAS
5600 Békéscsaba, Szerdahelyi it 2/a.
Tlefon: (66) 454-051, Tlefon/fax: (66) 453-640

Kéd: 10
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.az MSZ 6445 az aramterhelhet8séget egy szdmmal, a
:echnoldgiai alkalmassagot bettivel jeldlte). A fedSpor
szemcsenagysagat a gyarténak a csomagolason kell
‘eltliintetni oly médon, hogy a fed8por legkisebb és
egnagyobb szemcseméretét (mm-ben) vagy pedig an-
1ak tizszeresét adjak meg.

Példa: ESAB cég OK 10.71 tipusu fedGporanak ed-
digi, illetve 1j jelolése:

Jelenlegi jelolés:  MSZ 6445 BAB167 AC8MH

Ujjelolés: EN 760 - SA AB 167 AC H5
nely jelolés értelmezése:

fedett ivid hegesztés (S)

agglomeralt fedSpor (A)

aluminat-bazikus (AB)

osztalyba sorolds (1)

a heganyag Si tartalma 0,1...0,3 %-kal né (6)

a heganyag Mn tartalma 0,3...0,5 %-kal n6 (7)

a fed6por valtakozé arammal hasznalhat6 (AC)

a heganyag difftizioképes H-tartalma

max. 10 ml/100g (H5).

Fedett ivii hegeszt6huzalok és heganyag
lelolése (EN 756)

Ajelenleg érvényben lévé MSZ 6447 szerinti fedett
vii hegesztéhuzalok 12 tipusaval szemben az EN 756
22 kiilonboz6 tipust tartalmaz. A 12 tipusbél (mely
wzonos a korabbi DIN 8557/1 szerintivel) az 0j eurépai
szabvédnyban 11 megtalalhaté (kivéve az SA6, illetve
>6-0s tipust, mely 2,7...3,25 % Mn 6tvozést).

Az édlalanosan haszndlt alaphuzalok (S1...54 ) kis C
0,07...0,25 %) és kis Si tartalmuiak (Si < 0,15 %), novek-
76 szammal novekszik a huzalok Mn tartalma is (Mn

=0,35...2,25 % kozott). A tobbi huzal novelt Si (Si =
0,15...0,6 %), vagy novelt Mo (Mo = 0,45...0,65 %),
illetve novelt Ni (Ni=0,8...3,7 %) tartalmuak, mint azt
a 3. tbldzat mutatja.

Példa: Fedett ivii hegeszt6huzal jelolése (példaul
ESAB OK Autrod 12.24 tipus).

Jelenlegi jeldlés:  MSZ 6447 : VH2

Ujjelslés: EN 756 — S2

A tiszta heganyag mechanikai jellemzgit az EN
1597-1, illetve 1597-2 szerint kell meghatérozni eléme-
legités nélkiil, @ 3,2 vagy pedig & 4 mm-es huzal meg-
hatérozott hegesztési paraméterek melletti leolvaszta-
saval (E = 1,8 k]/mm).

Az adott fedSporral és huzallal készitett heganyag
mechanikai tulajdonsdgait a minimalis folyashatar, sza-
kitészilardsag és minimalis fajlagos nyulas alapjan két-
szamjegytiszammal jellemzik hasonléan az MSZ 6447-
hez. A 47 Joule-hoz tartozé hémérsékletet egyjegy
szam jeloli (hasonléan példaul a bevont elektrodak
nemzetkozi jeloléséhez).

Amennyiben a hegvarratot két oldalrél (6sszesen 2
sorban) készitik el, akkor a mechanikai jellemzéket a
tablazat szerint 2T, 3T, 4T vagy 5T jelzi, ami az alap-
anyag minimalis folyashatara, illetve a hegesztett ko-
tés minimalis szakitészilardsagdra utal.

A fed6porok fontosabb hegesztési jellemzgi

Mangan-szilikdat (MS)

A fed6por nagy aramterhelhetSségt, nagy hegesz-
tési sebességre alkalmas. A fedSporbol Mn és Si juthat

EN756| S (46| 3 |[AB|S2
Ol 3 @06
|
A heganyag szilardsagara és nydlaséara utald jel TOMOR HEGESZTOHUZALOK TIPUSA! ES KEMIAI OSSZETETELE
Winimais [Szakite TS ACELOK FEDETT iV HEGESZTESEHEZ
Jel folyashatar |szilardsag |szakadasi Jel Jellemzoi Kémiai 6sszetotel. %
Rap | Rm - |nyilas, A, S ] Mn | Mo | Wi
N/mm N/mm % S0 B megegyezés szerint =
|35 355 [ 440.570 [ 22 $1__ |szokasos Gsszetétel 0,15 0,35..0,60
38 280, | 470..800 20 L= 52 enyhén novelt Mn-tartalmu 0,15 0,80..1,30
42 420 500..640 20 S3 névelt Mn-tartalmu 0,15 | >1,30.1,75
"_ 46 460 | 530..680 20 S4 erbsen novelt Mn-tartalma 015 | >1,75.2,25
50 500 | _s60..720 18 S1Si__ |enyhén névelt Si tartalmu 10,15..0,40 | 0,35.0,60] 0,15
S28i __|mint S2 enyhén novelt Si-tartalm__ 10,15..0,40 | 0,80..1,30
S2Si2__ |mint S2 névelt Si-tartalmi 0,40..0,60 | 0,80..1,30]
S3Si__|mint S3 ndvelt Si-tartalmu 10,15..0,40 | >1,30..1,85 0,15
A heganyag iitémunkajara utalé jel 8314MS:) nm;:;i':w?; er't;lsr:;a"a'm“ |°’15“°’4° >3’§:"§’§g
— = S2Mo__ |mint S2 novelt Mo-tartalmu 0,80..1,30] 0,45..0,65
Jel 47 J-hoz tartozo. ~ S3Mo__|mint S3 névelt Mo-tartaima >1,30.1,75
atmeneti hémérseklet, °C S4Mo__|mint S3 novelt Mo-tartalmu >1,75..2,25
z nincs kdvetelmeny | | S2Ni__|mint S2 Ni-dtvozéssel
A 20 |_S2Ni1,5 |mint S2 Ni-otvézéssel | >1,20..1,80|
0 0 S ___S2Ni2__|mint S2 Ni-6tvézéssel 10,05..0,25 | 0,80.1,30| 0,15 | >1,80..2,40|
2 -20 S2Ni3__ |mint S2 Ni-otvezéssel >2,80..3,70
3 -30 S2NitMo |mint S2Ni és névelt Mo-tartalmu 0,45..0,65| 0,80..1,20
4 -40 | S3Ni1,5 |mint 53 >1,30..1,70] 0,15 | >1,20..1,80
5 -50 | S3Ni1Mo_|mint S3 Ni és Mo 6tvozéssel >1,30..1,80] 0,45..0,65 0,80..1,20
6 -60 | §3Ni1,5Mo |mint S3 Ni és Mo dtvozéssel 1,20..1,80] 0,30..0,45] 1,20..1,80]
tiblizat € =0,07..0,15%; Cr<0,15..0,20%
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Amennyiben az R vagy az I védégazcsoportnal az
argont részben héliummal helyettesitik, akkor a z4ré6-
jelben megadott mésodik szamjelzést is fel kell tiintet-
ni, amely lehet (1), (2) vagy pedig (3) az alabbiak sze-
rint:

1) >0...33%

() >33...66%

(3) >66...95%

Példa: EN 439 - M 12 (1)

Ertelmezése: gyengén oxidal6 hatdsi Ar + O, védé-
gdazkeverék, az argon helyett 0...33 % He is alkalmaz-
haté.

‘Feddporok fedett ivif hegesztéshez (EN 760)

Amégjelenleg érvényben 16v§ MSZ 6445:1989 szab-
vanyban szerepld fed6porok (MS, CS, AR, AB és FB)
kibéviiltek cirkon-rutilos (ZR), rutil-szilikdtos (RS),
aluminat-szilikdtos (AS) és aluminat-fluoridos (AF) ti-
pussal. Megsz{int ugyanakkor a fedSporok rendeltetés
szerinti 7 osztdlyba sorolasa, ehelyett 3 osztélyba lehet
a fed6port besorolni az aldbbiak szerint:

1. osztily: a por altaldban Mn és Si-on kiviil nem
tartalmaz mds 6tvozdelemet, igy a heganyag sszeté-
telét az alkalmazott hegesztShuzal és a metallurgiai
folyamat egytittesen hatdrozzak meg. A por alkalmas
altaldnos rendeltetésii 6tvozetlen acélok, nagyszilard-
sagua finomszemcsés acélok, illetve melegszilard acé-
lok két- és felrakéhegesztésére. Kotbhegesztés eseté-
ben hasznalhaté mind egysoros, mind kétsoros, illetve
tobbréteg(i hegesztésre.

JT[ |

2. osztily: a por alkalmas sav-, korrézié- és hgallo
acélok, illetve nikkel és 6tvizetei kots- és felrakéhe-
gesztésére.

3. osztily: ez a por elsGsorban olyan felrakéhegesz-
tésre javasolhaté, ahol a fedSporbdl a kopésalls heg-
anyagot eredményez6 6tvdzéelemek (C, Cr vagy Mo)
bedtvozdésével lehet szamolni.

A fedpor metallurgiai jellegét (betvozs vagy kiéget6
hatésat) a hegesztési omledék és a hegesztShuzal
(vagy -szalag) 6tvozétartalma kozott eltérés jellemzi,
amelyet az alabbiak szerint kell megadni:

Az 1. osztélyba sorolt fedéporok esetén EN 756-52
tipusi hegeszt6huzallal hegesztve a szilicium és a
mangén (ilyen sorrendben) bettvozdését, illetve ki-
égését kell megadni a 2. tdblazat szerint.

A 2. osztélyt fedSporoknal az 6tvézok bebtvézEdé-
sét a Si és a Mn-on kiviil az adott tvizéelem kémiai
jelének feltiintetésével (példaul Cr) kell megadni.

A 3. osztalyd poroknal a 2. osztalyhoz hasonléan az
0tvozk jelét kell feltiintetni (példaul C, Cr), amelyek
a fed6porbdl a heganyagba jutva novelik a heganyag
kopasallosdgat.

A tiszta heganyag difftizidképes hidrogéntartalmat
az ISO 3690 alapjan kell meghatarozni hegesztés el6tt
gondosan (olvasztott fedSporoknal 250 + 50 °C-on 2
oran at, agglomeralt fedSporoknal 350 + 50 °C-on 2
oran at) kiszdritott fedSpor esetén.

A fedGpor aramterhelhet8ségét és a technologiai
alkalmassdgi tulajdonsdgokat (példaul nagy sebessé-
gl hegesztésre, sarokvarrat hegesztésére, tbbhuzalos
vagy pedig szalagelektrédas hegesztésre val6 alkal-
massag) nem kell a nemzetkézi jeldlésben feltiintetni

e T
EN760 S | F [CS| 1 |67 | AC[H10|
ol |o|o[o|e]| |
A heganyag hidrogén-
tartaiméara utaié jel
Feddpor gyartasi allapota
[Jel]_Gyartésiailapot_| ~ [ Wraraeom
F _Smlesztett et Jel | a heganyagb
A __agglomeralt L L rr?lMggg B
LM kevert ] } -H5—|—_———5—_—_
——-jﬁn_o]_ 10
. H15 5
Fed&porok fedett ivii hegesztéshez g 15 =
Jel | Portipus ]
[ Ms |mangan-szilikatos Aramnem
| CS |kalcium-szilikatos e
2S __ |cirtkon-szilikatos ] Jel Aramnem |

RS rutil-szilikdtos

AR aluminat-rutilos

AB aluminat-bazikus

AS aluminat-szilikatos

AF aluminat-fluorid-bazikus
FB _ |fluorid-bazikus

Z egyéb tipusok

Feddporok osztalyozasa felhasznalas szerint

Jelzdszam |[Fed6por alkalmazh_atési'ga' j
1 'Altala'_nos rendeltetésd 6tvozetlen, |
finomszemcsés ill, melegszilard |

acélok hegesztéséhez

2 Korrézié- és hoalié aceiok ill, T
nikkel és dtvozetei hegesztéséhe_z
3 |Kopasalls felrako hegesztéshez _—J

2. tdbldzat

VIll. évfolyam 1997/2

1AC [Valtakozé aram
DC Eéxeiram

Feddporok metallurgiai viselkedése

Siés Mn 6tvézok | [ Atedsporboi vals
metallurgiai Jelz8szam | Stvozédés ill, kiégés
viselkedése ! mértéke%

=1 >0,7

Otvozok kigése | 2 = > 0,5...0,7

3 >0,3..0,5

| 4 | »>01.03
Otvbz6dés ésivagy 5 0..0,1

kiégés
- 6 | >0,1..0,3
Otvéz6dés 7 | >03.05 B

8 | >0,5..0,7

9 >0,7
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Az 6tvozetlen szénacélok, illetve a Re. < 500 N/mm?
folyashatart finomszemcsés szerkezeti acélok fogyoe-
lektrédas, védégazas ivhegesztésére alkalmas huzalok
Uj, nemzetkozi jelolése a tédblazat alapjan egyszeriien
szarmaztathaté. A G bettijelzés a fogyodelektrodas, vé-
d8gdzas ivhegesztésre utal, az azt kovetd jel pedig a
huzal 6sszetételét jellemzi

Példa: EN 440 - G3Sil

Afogyoelektrédas, véddgazas ivhegeszts huzalra a
kis C-tartalom (C = 0,04...0,12 %), a csokkentett S- és
P-tartalom (< 0,02...0,025 %) a jellemzd. CO,-védégaz
vagy szén-dioxid tartalmu géazkeverék esetén az dmle-
dék a védbgazbol C-t vehet fel, s ha a huzal tobb C-t
tartalmazna, akkor a heganyag C-tartalma kénnyen
meghaladnd a 0,2 %-ot.

A G25i1 huzal (MSZ 6448 szerint=VH 1, a DIN 8559
szerinti SG 1) az altalanossagban hasznalt alap-6ssze-
tételdi Si =0,5...0,8 % és Mn = 0,9...1,3 % tartalommal.
Ezt a huzalt fSként a gyenge oxidélo hatésu, argonba-
zisu (M1) védbgazkeverékkel célszerti leolvasztani.

A G3Sil - huzal (= VH 2 ill. = SG2) az el6bbinél
valamivel t6bb Si-t és Min-t tartalmaz (Si=0,7...1,0% és
Mn=1,3...1,6%). Ehhez a huzalhoz a gyenge (M1) vagy
a kozepes oxidalé hatdsu (M2) védégazkeverék ill. a
szén-dioxid javasolhaté.

A G451 huzal pedig (= VH 3, illetve = SG3) novelt
Si- és Mn-tartalmu (Si = 0,8...1,2 % és Mn = 1,6...1,9
%), ezt kozepes (M2) vagy erds oxidalé hatasu (M3)
védbgaz alatt kell leolvasztani.

A Si és Mn 6tvoz8kon kiviil a szemcsefinomité és
dezoxiddlé hatasd, Ti-t és/vagy Al-t tartalmazé huza-
lok (G2Ti, illetve G2Al) mellett fontos lehetaz atlagban
1,1, illetve 2,4 % Ni-tartalmd huzal (G3Nil, illetve
G2Ni2 ). AG2Ti huzalnak kozelitSleg a VH 4 jelti huzal
felel meg.

Ahol a melegszilardsag a fontos, alkalmazhatdk a
Mo-6tvozésti (Mo = 0,4...0,6 %) huzalok (G2Mo, illetve
G4Mo), amelyek egymastél a Mo-en kiviil az Mn tarta-
lomban térnek el:

Az ismertetett huzalok adott véddgazzal valé leol-
vasztasakor kapott heganyag mechanikai jellemz6i att6l
is fliggnek, hogy milyen véddgazt alkalmaztak.

A heganyag mechanikai jellemzdi koziil a jelolés az
aldbbiakra vonatkozik:
— minimalis folyashatdr: Re. vagy RPg» (MPa),
— szakitészilardsdg-tartomany: Ry (MPa),
— minimalis szakaddsi nytilds: As (%),
= Kumin = 47 Joule-hoz tartozé hémérséklet: t (°C).
Az EN 440 szerinti alabbi jelolés tehat nem a huzal

mechanikai jellemzéit, hanem az adott huzal és véds-
gaz soran nyert heganyag jellemzgit mutatja:

EN 440 G 46 3 M G3Sil
A példédban feltiintetett jel6lés az alabbiakat jelenti:
~ fogyoelektrédds, véddgazas ivhegesztés (G)
- heganyag

* minimélis folydshatara: 440 MPa,

¢ szakitdszilardsaga: 530...680 MPa,

* minimélis szakaddsi nytlésa: 20 %,
* {itémunkdja -30 °C-on min. 47 Joule

— alkalmazott véd6gaz: keverék védégaz EN 439-M21
(példaul: 82 % Ar + 18 % COy)

- alkalmazott hegesztShuzal: EN 440-G3Si1

A hegesztési 6mledékvizsgalatot elémelegités nél-
kiil, az alabbi hegesztési paraméterek bedllitdsa mellett
kell elvégezni:

— huzalatmérs: 1,2 mm

- dramatadé tavolsdg: 20 mm

— aramerdsség = 280 £20

— kozbensé hémérséklet: max. 250 °C.

Véddgazas ivhegesztés és plazmavagas
gazai (EN 439)

A véddgazokat kémiai reakcioképességiik szerint
csoportositja az EN 439. Ezek koziil egykomponenst
gazként keriil alkalmazasra a hélium, az argon, a ni‘-
rogén, és a szén-dioxid, két- és haromkomponensi:
gazkeverékként az Ar, He, Ha, Ny, O, és CO, gazok. A,
gazokjelolését, bsszetételétaz 1. tablazat foglalja dssze.

R —redukdl6 gdzok: Ar + H, (1...35 % Ha)

Alkalmazds: 6tvozetlen, illetve erdsen 6tvozott acé-
lok, Ni és otvozetei AWI hegesztése, plazmaiv—hegesz—'
tése, illetve plazmavdagésa, tovabba gyskvédelem.

I — semleges (inert) gazok: Ar, He, illetve Ar + He
(20...80 % He)

Alkalmazids: acélok, konnyd- és szinesfémek AWI,
AFL, plazmaiv-hegesztése, gyokvédelem.

M — gizkeverék (oxidalo):

Kétkomponensti gizkeverék: Ar + 02 (0...15 % O2), Ar
+ COz (0...50 % COy)

Alkalmazis: az Ar + O keverék 6tvozetlen, illetve
erdsen 6tvozott acélokhoz, az Ar + CO, keverék kisebb
CO; %-kal ergsen otvozott acélokhoz, nagyobb CO,
%-kal otvozetlen acélokhoz.

Haromkomponensil gazkeverék: Ar + CO; + O (0...50
% CO2+0...15 % Oy) Ar + CO; + Hy (0...5 % CO, +
0...5% Hy)

Alkalmazis: f6ként 6tvizetlen acélokhoz.

C —erdsen oxidalo gdz vagy gizkeverék: CO,, CO,+ O,
(0...30 % O)

Alkalmazis: elsésorban 6tvozetlen szénacélok tom-
pa- és sarokvarratainak készitésére. ‘

F —reakciomentes gdzok vagy redukdls gdzkeverékek: N
+H> (1...30 %)

Alkalmazds: 6tvozetlen acélok (kivétel a nagyszi-'
lardsagu finomszemcsés acélok), illetve austenites Cr-
Niacélok (kivéve a Ti-nal stabilizaltakat) gyokvédelme
(formaldsa). ~

5 — kiilonleges (specidlis) giz vagy gizkeverék (példaul
Ar + N, gazkeverék duplex-, illetve szuperduplex acé-
lok gytkvédelméhez).

A véddgaz vagy gazkeverék jelolése:
EN 439 - véddgazcsoport (R, I, M1, M2, M3, C, F vagy S).
védégaz jelzészam (1, 2, 3 vagy 4)
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1. Kovdcs Mihaly (B.D. Miiszaki Féiskola)

Hegesztohuzalok, védGgazok
es fedoporok uj europai
jelolési rendszere

[smeretes a hegesztéssel foglalkoz6 szakemberek
16tt, hogy az elmdilt 4-5 évben igen sok (j eurdpai
szabvany jelent meg. Az alapanyagok koziil az acélok
11 jelolése [1] kezd mar a gyakorlatban is elterjedni, s
olyamatosan jelennek meg a hozag- és segedanyagok
elolési modjait tartalmazo szabvanyok. Az 6mleszté-
egesztd eljarasok kozil az iparban a hagyomdnyos
sevont elektrodds kézi ivhegesztés mellett egyre na-
syobb tért hoditanak a védgazas ivhegesztd eljardsok
’s a fedett iv hegesztés.

Bar az otvozetlen, illetve finomszemcsés szerkezeti
welok hegesztésére valé bevont elektroddk jelolési
‘endszere (EN 499) mar hazai szaksajtéban is megje-
et [2], a szabvanytgyi nanyltasban bekovetkezett
valtozasok miatt lelassult az eurdpai hegesztési szab-
vanyok. MSZ EN szabvanyként valé honositdsa.

Ugyanakkor a hozag- és segédanyagokat gyarto- és
forgalmazo cégek tobbsége mér az EN eldirasokat al-
kalmazza, ezért fontos, hogy a hazai szakemberek — az
MSZ EN megjelenéséig — attekintést kapjanak ezen
szabvanyok lényegérdl.

Fogydelektrodas, védGgazas ivhegesztd
huzalok és a heganyag jelolése (EN 440)

Ajelenleg még érvényben 1évé MSZ 6448:1986 (Hu-
zalelektroda acélok véd@gazas ivhegesztéséhez) szab-
vany 4, fogyoelektrodas, védGgazas hegesztésre alkal-
mas, tomor huzaltipust (VH1 ... VH4) tartalmaz, me-
lyek egymastol dezoxiddlé képességiikben kiilonboz-
nek. Az 1j eurdpai szabvany (EN 440) ezzel szemben
11 tipust sorol fel, melyet az 1. tablazat foglal dssze.

EN440| G |46 | 3 | M |G3Si1
@

O || 9 ®©
Témdr hegesztbhuzalok tipusai és kémiai Ssszetétele acélok fogydelektrédas,védégazas
fvhegesztéséhez
. A heganyag szildrdségéra és nyuléséra ufals jel Jel Jellemzé | Kémial 8sszetétel, %
= -
Winimalis |Szakité-  |Minimalis p— St wn | K T o T Al
N f 5 megegyezés szerint
Jel folyéshatdr |szilrdsdg |szakaddsi G2Sid  [szokésos Gsszetétel [0,5..0,8 ]o 9. %—Tf
Rd_,z R N nytlds, As ——P=G3Si1 grengén névelt Si és Mn 6tvozés 10,7..1,011,3.1,6
| Nmm N/mm b G4Si1__|ndveit Si és Mn Stvozés 10,8.1,2[1,6..1,9] 0,15 0,02
a5 355 440..570 22 G3Si2 gyengén névelt Mn és ndvelt Si stvézés 1,0..1,311,3..1,6 6,15
| 38 380 470..600 20 | G2Ti __ |ndvelt Al, Ti és Zr 6tvBzés 0,4.0,811,0..1,6 0,05.02 |
42 420 500..640 20 | : G3Ni1__|ndvelt Ni dtvozés 0,5..0,9 [0,8..1,4 0,8..1,5 *
46 460 530..680 20 i G2Ni2__|n&velt NI 6tvdzés 0,4.0,810,9..1,4[2,1.2,7 0,02
50 500 560..720 18 G2Mo__ |[nbvelt Mo btvbzés 0,3..0,7[0,9..1,3 0,4.0,6
ﬁ_ﬂ!o névelt Mo és Mn 6tvizés 0,5.0,811,7..21] 0,15
G2Al ersen ndvelt Al 6tvézés ..0,50,9..1,3 0,15 [0,35..0,75
Jeldlés | A véddgazkeverek Gsszetélele 1@rogat %-ban
A heganyag titémunkéjara utald jel Csoport Jelzé- | oxidald semleges lredukaté | Kémiai hatds Alkalmazis
szam | szén-dioxid oxigén | argon lhélium _ hidrogén
Jel 47 J-hoz tartozé % % % A
atmeneti hdmérséklet, °C R 1 - - maradék - 1.15 redukald  |AW! gydkvédelem,
z  nincs kvetelmény 2 - 15..35 plazmaiv-heg. &s vigis
A 20 | 1 - 100 - AFl. AWl hegeszniés,
0 [ 2 . maradék | 100 - 1 pl iv-hegesztés,
2 -20 — 3 - A 20.80 grékvédelem
3 -30 M1 1 0.5 [ 0.5 gyengén
4 40 2 0.5 maradék - oxidalé
5 -50 3 - 0.3
[ -60 4 0.5
M2 1 5.25 -
ey 2 - 3.10 | maradék - - logybelektrédis, aktiv
3 5.25 0.8 védGgdzas ivhegesziés
M3 1 25..50 -
| 2 - 10..15 | maradék
3 5..50 8..15
Cc 1 100 - - - - erdsen
2 maradék 0..30 oxidalé
— e
F 1 - N B N 1,30+ N, dukald gydkvédel
- tibldzat
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8.dbra Elektronmikroszkdpos felvétel
N =7500X

A felvétel azt igazolja, hogy az ilyen nagy C tartalmu
austenit Ms h6mérséklete szobahémérséklet alatt van.
Martensit kialakulasa csupédn egyetlen helyen figyel-
het6 meg. Mindez egybevig a bevezetésben emlitett
keménységmeérés eredményével, amikor is novekve
hémérsékletrdl végzett edzés egyre lagyabb szovetet
eredményezett azért, mert egyre nagyobb az austenit
C tartalma. Az egyik grafitgomb mellett talilhaté
(MHV 50 = 114) lenyomat azért oly rendkiviil nagy,
mert a csiszolt sikja alatt éppen apré grafitszemesék
vannak.

Osszefoglalés

Azujonnan kifejlesztett A-F GGG (ADI) ontottvasak
elterjedése Eurdpaban is varhaté, mert igen kedvezs
szilardsagi tulajdonsaguk j6 szivéssaggal parosul. A
metallurgiai sajatossdagok ismeretében hegesztésiik
megnyugtaté moédon megoldhaté az éntéttvasaknal
megszokott technolégiaval, csupéan az elémelegités
hémérsékletét kell 370 ... 400 °C-ra el6irni.
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abra Az austenit-ferrit gombgrafitos ontottoas szovetszerkezete.
llayos részek: austenit. A ferrit sziirkére marodott.

"= 1500X 2% HNO;3

ezGbben viseli el, mint a tisztan koptaté igénybevé-
It Fajlagos nytilas 7 ... 8 %. Nagy szakit6 szilardsaga
(000 ... 1100 MPa), és folyés hatara (700 ... 750 MPa)
ren nagy szivossaggal (140 ... 150 J) parosul. Ez a
zivossag nagyobb, mint a bainit-gémbgrafitos ontvé-
vek szivéssaga és ez szovetszerkezetével magyardz-
ato.

\ hegesztés feltétele

Az Ontvény hegesztése eddig még nem megoldott.

v rendelkezésre allo kis tomegli anyagmennyiségen

égzett kisérletek azonban azt mutatjak, hogy az el6b-

1ekben emlitett metallurgiai meggondolasok ismere-
ben a hegesztés megoldhato. UtS és szakitd proba-
astek kimunkdldsdra nem volt lehetSség, ezért a pro-
ahegesztések alkalmaval csak arra lehet torekedni,
wogy a varrat héhatasovezetének a keménysége le-
venazalapanyagéhozkozeli. Az el6melegités hémér-
ekletét gy valasztottuk meg, hogy az nelegyen olyan
nagas, a hébevitel pedig olyan nagy, hogy az alap-
nyag szovetszerkezete megvaltozzék.

Legkedvezébb eredmény a kovetkezd technologiai
orrend mellett adodott:

- el6melegités 370 ... 400 °C-ra;

- hegesztés 20 ... 40 mm hosszt Iépésekben, a lépések
kozott 30 ... 40 s varakozasi id6t beiktatva. A vara-
kozédsi id6 kozben a varratokat enyhe kala-
pacsiitésekkel nyujtani lehet. A hegesztGanyag 96 %
Ni tartalmu hideghegeszt§ elektroda azért, hogy a
hegdmledékben, az dtolvadasi vonal mellett 6ssze-
fliggd ledeburit ne keletkezzék [12];

- a hegesztés befejezése utan 30 perces héntartast cél-
szerd beiktatni egyrészt a belsé fesziiltségek csok-
kentése céljabol, masrészt pedig azért, hogy az utol-
s6 varrat készitésekor kialakult austenites szovet-
szerkezet dtalakuldsa is befejez6dhessen;

- htités nyugodt, 4ll6 levegén.

A héhatasovezet keménysége az. ily médon végre-
ajtott hegesztést kovetSen 350 ... 400 HB, ami a szivos
ilapanyag és az austenites szovetszerkezet(i varrat
smeretében elfogadhaté és kielégitd. A héhatasove-
‘etnek a kortlbeltl 723 °C hémérséklet folé heviilt

Kutatds-feflesztes 75
215
—M
— 346
— 287
A
326 114 363 €«MHV 50
6. dbra Varrat-alapainyag atriene!
M — martensit
N = 200X 2 % HNOs3

szovetszerkezete a 6. dbran lathaté. Az austenites var-
rat (MHV 50 = 215) természetesen lagyabb mint a
héhatasovezet, jellemzé azonban az, hogy a héhatas-
ovezet vilagos mez6i ldgyabbak, mint a beljebb fekvd
tiis részek. Ez azt igazolja, hogy a vilagos mezd auste-
nit, a hosszu td pedig ferrit. A 2. dbran lathato vazlat
szerint tehat gyakorlatilag csak a bainitet megel6z6 b)
fokozat fejlédott ki, hiszen bainitrél tulajdonképpen
csak a ¢) fokozattol kezdve beszélhetlink. E ferrittiik
elhelyezkedése, szerkezete vilagosan felismerhetd a
nagyobb nagyitasu 7. abran.

7. dbra A héhatdsovezet szovetkepe az dtolvadast vonal kozovetlen
kozelében. A nagyobb kiterjedésit maradék austenitmezdkben néhol
felismerhetd a jellegzetes ,\W”, ,N”, V" alakii martensit.

N =3800X 2% HNOs

Ezen a felvételen a nagyobb kiterjedési austenit
mez&kben néhany helyen felismerhetd a martensit jel-
legzetes alakja. A héhatasovezet egyes részein — valo-
szintleg az ismételt felhevités hatdsdra - a ferrit defor-
malodott, elvesztette parhuzamos vonalakkal hatarolt
lemezes szerkezetét. Egy ilyen helyrél késziilt felvétel
(8.dbra) azt mutatja, hogy karbidrégok még azismételt
héhatésra sem jelentek meg. Az atolvaddsi vonal koz-
vetlen kozelében (6. dbra) azért talalhatd sok austenit,
mert hegesztéskor ez a rész heviilt a legmagasabb
hémérsékletre és ez disult be karbonban a legjobban.
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2. dbra A bainites dtalakulds valdszingi Jolyamata Hultgren nyoman,
koriilbeliil 380 ... 350 °C alatti hémérsékleten. o—Ferrit. A-qustenit

3. abra A bainites dtalakulds valészinii folyamata Zorkéczy szerint,
kb. 380...350 °C alatti hémérsékleten

fliggden, nagy val6szintiséggel a 2. és 3. dbra szerint
folyhat.

A gémbgrafitosité elemeket tartalmazé ontottvas-
banazonban a karbidkivalas termodinamikai feltételei
lényegesen rosszabbak, azaz a vaskarbid megjelenésé-
hez igen hosszu id6re van sziikség. Hkezelési kisér-
letek alkalmaval tapasztalni lehet, hogy a 850 °C-ré]
370°C-ra gyorsan hiitstt A-F GGG ontottvas austenites
szovetszerkezetében mar 5 s.-on beliil megindul a fer-
rittdk (itt szerencsésebb inkabb ferrit lemezkékrsl be-
szélni) képzsdése. A mellettiik kifejlédott austenitle-
mezkek C tartalma az acélokban Krisement és Wever
szerint [10] 1,1 ... 1,2 %-ra tehetd. A nikkel és bizonyos
mértékben a réz Stvézése az austenit mezdt tagitja,
tehat valészind, hogy az 1 % Ni és ugyanennyi Cu
tartalma ontvényekben ez az érték néhény tized %-kal
nagyobb. Az austenit-ferrit lemezes szovetszerkezet
teljes kialakuldsa kériilbeliil 100 percet vesz igénybe.
Ezutdn a szovetszerkezet véltozatlan maradt, kisérle-
teink alkalmdval 5 6ran beliil valtozast, azaz bainites
atalakuldst nem észleltiink. A mikroszkopos vizsgala-
tok tantsdga szerint (4. dbra) e goémbgrafitos 6ntott-
vasban is néhany helyen felfedezhetk a Zorkéezy
szerinti bainites dtalakulds csirai. Ezek névekedési so-
bessége azonban - a szdmukra nagy h6mérséklet miatt
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4. dbra 850 °C-on 10 percen dt austenitesitett, mayd sofiirdSben 370
°C-ra hiltott és oft 15 percen dt tartott probatest szivetszerkezete.
B-bainit

N=1250X 2 % HNO3

— lassti lehet a ferrit-lemezek novekedéséhez képest,
fejlédéstik ezért még csirdjdban megall.

Az austenit lemezke hiiléskor az elébb emlitett
Osszetételd A-F GGG jeld 6ntéttvasban 50 ... 60 °Coon
erheti el az M h6mérsékletet. Feltételezve azt, hogy a
htilés szobahmérsékleten befejezédik, benne a 30 ..
40 °C héfokkiilénbségnek megfelel§ mennyiség,
mintegy 25 ... 35 térfogat-szazaléknyi [1] martensit
keletkezne. A megfigyelések azonban azt mutatjdk,
hogy ez az dtalakulas elmarad és a szbvetszerkezet
austenit-ferrit lemezkék elegye marad. Martensit csu-
pan elvétve, nagymeéret maradeék austenitmezdkben
figyelhet6 meg. Ennek az lehet a magyarazata, hogy a
ferrit képzddése jelentss térfogat-névekedéssel jar és
ezérta mellette levs austenit lemezke nagynyomas ala
keriil. Ez az austenit lemezke mindossze néhany
vastagsdgu. Martensites dtalakulasihoz térfogat nove-,
kedésre lenne szlikség, de a hasonléan vékony ferritle-
mezke ezt gétolja, mert nem képes képlékeny alakval-
tozasra. Ezért austenit marad és egy 1d6 utin ez a
szovetszerkezet stabilizalodik anélkiil, hogy benne a
vaskarbid megjelenne.

Tulajdonsag és felhasznalasi teriilet

Aszakirodalom [11] szerint az A-F GGG ontottvas —
angolul ADI (Austempered Ductile Iron) - optimalis
austenitesitési h6mérséklete 830 . 850 °C, a héntartas
hémérséklete pedig 350 ... 370 °C. Szovetszerkezete az,
5. dbrdn lathato felvétel szerint austenit- és ferritlemez-
kékbdl all, vaskarbid kivilas [11] az elektromikroszks-
pos felvételeken sem észlelhets. A perlites atalakulas
elkertilése végett 800 °C és 400 °C kézoit gyors hiilés
szlikséges, ezt s6, vagy fémfirdében érik el. Az igy
hékezelhet ontvények atmérdje vagy vastagsiga
ezért 40 ... 60 mm-nél nem lehet t5bb. Els&sorban
tengely szerdi kapcsolé elemek, tarték, riud alaki ont-
vények, kopasnak kitett gépelemek, jarmtivek csa-
pagytartdi, tengelyfiiggeszts elemei stb, késziilhetnek
beléle.

Az alkatrészek keménysége 280 ... 320 HB kizéit
mozog a koptaté hatdsnak kitett alkatrészeké 320
370 HB. Szévetszerkezetbdl itélve a nagy nyomadssal,
vagy tit6hatdssal parosul6 koptatdst valészintileg ked-
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)r. Béres Lajos (ME, Miskolc)

Austenit-ferrit szovetszerkezetu
gyengén 6tvozott gombgrafitos
ontottvasak és hegesztésuk

Az austenit-ferrit szovetszerkezetti, gyengén 6tvo-
Ott gombgrafitos ontdttvasat az Amerikai Egyesiilt
{llamokban koriilbeliil mésfél évtizede fejlesztették
d. Eurépdban még alig ismert, metallografiai és metal-
urgiai sajatossagaival pedig még az eredeti szakkoz-
emények is alig foglalkoznak. Kedvez6 mechanikai
ulajdonsaguk miatt vérhat6, hogy rovid idén beliil
Surépdban is elterjednek. Hegesztésiik ~ legjobb tudo-
nasunk szerint — még nem megoldott, ezért kris-
dlyosoddsuk valészindi torvényszer(iségét roviden
srintjiik azért, hogy a hegesztés-technoldgia alapvetd
épései kellGen aldtdmaszthatok legyenek.

A tiszta Fe-FesC 6tvozetek martensites dtalakuldsa-
rak kezdeti hémérséklete (jeloljiik Msc-vel) a C tarta-
lom novekedésével, az 1. dbra szerint csokken [1]. Ez a
2orbe az acélokra igen j6 kozelitéssel az alabbi ossze-
fiiggéssel frhat6 fel [2], [3].

Ha 0,03 < C <0,35; Mg (°C) = 454-210C +4,2/C

ha 0,035 < C £1,3; Mg (°C) = 332-190 C +40/C,

hal3<C<22; M °C) =11

Az dsszefliggésekben a C a karbontartalom tomeg
“Yo-at jelenti.
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C tartalom tomeg %-ban

1. dbra Otvozetlen karbonacélok martensites dtalakulisinak kezdeti
hémérséklete (Msc) a C tartalom fliggvényében

Az austenit stabilitasat csak a benne oldott 6tvozék
novelik. Tekintettel arra, hogy a nagy C tartalmu acé-
lok szokésos edzési hdmérséklete nem 1épi tul az Ay +
20 ... 50 °C-t, az austenit C tartalma nem novekszik az
acél C tartalmanak tovabbi novekedésével [4].

Ez alényegesen nagyobb C tartalmt 6ntottvasaknal
is fennall. Abban az esetben azonban, ha az éntottvasat
ennél nagyobb hémérsékletrdl eddziik, az austenit a

grafitbol tobb karbont old, példaul 1000 °C-on 1,5 %-ot
[5]. Az ilyen nagy C tartalmu tiszta Fe-FesC 6tvozetek
Msc hémérséklete az irodalmi adatok mérlegelése
alapjan, véleménytlink szerint az alabbi:

Hal3<C<2,Mic=116-40C+68/C

Ez az Msc hémérséklet mdr olyan alacsony, hogy
edzést kovetben a szovetszerkezetnek akar 50 ... 70
%-a is austenit marad [6]. Abban az esetben, ha az
ontottvas Otvozott, a Ms hémérséklet alacsonyabb,
mert az 6tvozSelemek csokkentik a martensites atala-
kulas kezdeti h6mérsékletét [2].
Ms=Msc-27Ni-78Mn-2,1(Cr+Mo+1,55i)-21Cu

AhozzavetSlegesen 3 % C+2,55i+1%Ni+1%Cu
tartalmud austenit-ferrit szovetszerkezeti gombgrafi-
tos (nevezziik a tovabbiakban A-F GGG) dntdttvason
példaul 750, 850, 950 és 1050 °C-rél edzve 850, 740, 510
és 390 HV5 atlagkeménységet mértiink. Az edzési hé-
mérséklet novelésével az austenit tehat egyre tobb kar-
bont old. Az egyre nagyobb C tartalmu austenit Ms
hémérséklete egyre alacsonyabb, ezért egyre nagyobb
részardnyban marad meg az edzés utdn is. A karbidki-
valasi hajlam csokkentése végett az ontvény karbid-
képz8 elemeket (Cr, Mo, Mn) nem, vagy legfeljebb
néhdny tized szdzalékban tartalmaz, s jellemzé rd a
nagyfokd tisztasag (S max. 0,015 %, P max. 0,06 %).

Az austenit-ferrites szovetszerkezet
elgallitasa

Abban az esetben, ha lemezgrafitos ontottvasat pél-
déul 850 °C-rdl hirtelen 370 °C-ra htitiink és ott héntar-
tunk, kortilbeliil 1000 s.-on beliil a szovet teljes egészé-
ben bainitté alakul. Az atalakulds bainit tdk kifejlédé-
sével kezd8dik, amelyek szélén idSben késSbb megje-
lennek a karbid rogok. A matrix végiil e tlik halmaza-
b6l 4ll6 ferrit, amelyben tobbé-kevésbé sorokba rende-
z&dve apro6 karbidrogok taldlhatok. Az atalakuldasnak
ezt a mechanizmusat 475 °C-on Schrader és Wever
felvételei [7] igazoljak 0,5 % C + 2 % Mn tartalmui
acélokon. Figyelemre mélt6, hogy az dtalakulas kezde-
tén a 9000-szeres nagyitast elektronmikroszképos fel-
vételeken tulajdonképpen nem is tiiket, hanem 1 ... 2
1 vastagsdgu és 80 ... 100 u hosszisagu austenit-ferrit
lemezeketlatunk, amelyekben a karbidrgok még meg
sem jelentek. E felvételek és elméleti megfontolasok
alapjan a bainites talakulds —az irodalomban [8] talal-
hat6 Hultgren féle elképzelést kissé moédositva és Zor-
kéczy [9] véleményével kiegészitve — a hdmérseklettd]
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- 80% idé- és koltségmegtakaritas — Programvezérlés - sorozatgyartasra is

Felhasznalhaté
® Fémszerkezet epltes
® Technoldégiai

csovezetekepltes

Fémbitor gyértas

Gépgyartas

EpitSipar

Energiaipar

Véddkorlat gyartas

_-..‘_‘ oy

Jellemzék
® 6-60 mm Atmérd tartomany
® Hajlitas belsd tiiskével,

vagy anélkiil
® Réz-, aluminium, acélcsd
® Zartszelvények, rudak,
laposvasak hajlitasa
® Spiralcsé hajlitas

Forgalmazza: GRIMAS KFT,

Minden rédiuszban " Levélcim: 1214 Bp., Erdésor u. 167.
Telephely: 1214 Bp., I1. Rakoéczi F u. 189.

\térbeli hajlitasok Telefon: 277-44-70, Fax: 276-05-57 )

Kéd: 16

Az On partnere

azANYAGVIZSGALATBAN

REPEDESVIZSGALAT _

UHVIZSGALAT ——

FALVASTAGSAGMERES

RONTGEN és 1ZOTOP vizsgalat G_F"MAS

FUJI ipari réntgen film _Ipariroraskeaciom

HOMERSEKLETMERGK - (VSR Lo IO BB, 167,
Saas - ) elephely: 1214 Bp., Il. Rakoczi Fu. ,

KRETAK, FESTEKEK, TOLLAK Telefon: 277-44-70

€s mas jel6lé anyagok Fax: 276-05-57

Minden mtiszer és vizsgaléanyag, szabvanyos ellenorzé és méréetalon

Kéd: 17
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Hegesztéstechnikai Kift.

- -
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Telefon: 363-3687Q, 252-3444/272
Telefax: 383-7147

ALAPFOKUHEGESZIC-ES AGAZATI
HEGESZTOSZAKMUNKAS KEPZES, HEGESZTOI MINGSITES
IGENY ESETEN TUV KITERJESZTESSEL IS

A FELKESZITES FELTETELEI ES ARAMEGEGYEZES SZERINT

VARJUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBIZASAIT!

Kéd: 18

Miller. MY
MATIC
legnagyobb amerikai A WeldMatic Kft. altal
hegesztogep gyarté, a Miller _ forgalmazott egyéb termékek:

Electric 1929 6ta késziti kiva-

[6 min6séglkrél vilagszerte is-

mert berendezéseit. Rendkivdl

széles tipusvalasztéka az alab-
bi fbb terlleteket 6leli fel:

e fokozatkapcsolds, tiriszto-
ros, inverteres hegeszté
aramforrasok

® huzalel6tolok, egyéb kiegé-
sziték

® kompakt védégazas fogyo-
elektrédas hegeszt6gépek

® egyen-/valtéaramu AWI
berendezések

® robbandémotoros hegesztd-
generatorok

® plazmavagoék

® celgépek, célgépelemek

® ivhegeszté robotok

» PROTEM csGvégmegmun-
kalék, csévagok

® ZINSER langvagdberende-
zések

@ ORBIMATIC orbitalis csGhe-
geszt6 automatak

®» THERMADYNE plazmava-
gok, plazmahegesztégépek

e LANSEC fényre sotétedé
hegesztdpajzsok, fényvéds
fliggdnyok

Sajat tervezésii és gyartasu:

® hegeszt§ célgépek, auto-
matak

® forgatéberendezések

® kiegészitd eszkdzok

WeldMatic Kft. 2310 Szigetszentmiklés, Losonczi Gt 21. &: 30-404-734, 30-404-735

=1 2311 Szigetszentmiklés, Pf. 63.

& / fax: 24-444-444

Kéd: 19
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Ho -

Kadar Imre (Autogéntechnika Kft.)

Elomelegités igényesebb
technologiai és biztonsagi

megoldassal

A korszer( hegesztési eljarasokkal készitett — elsé-
sorban a nagyobb tomegi és 6tvozott acélbél késziils
szerkezetek — minéségének biztositdsdban alapvets
feltétel a munkadarabok megfelel§ elémelegitése. E
technologianak régi hagyomanyai vannak — gondol-
junk csak a kovdcsttizben valé hevitésre — a szakiro-
dalom a korszer( eljdrdsok ismertetésével mégis fukar
modon banik.

A hegesztés el6tti elémelegitést Magyarorszagon a
legaltalanosabban a hegesztpisztolyok 6-8-as égdszd-
raval, kézi melegitéssel —szemre— végzik. Jobb esetben
e célra kialakitott égét (és megfelel§ gazellatast) alkal-
maznak. A hevité égdk (forraszto, eldmelegits, egyen-
getd, revétlenit§ és edzd) altalanosan alkalmazhato
alaptipusai elég széles valasztékban (1. dbra) szinte
raktarrél kaphatok.

1. dbra Az Autogéntechnika Kft. néldny fievitdégd tipusa

Ismert megoldds az tigynevezett ~hevit&asztal- is,
ahol atmoszférikus gazégdSk sorai folotti tirgyasztalra
helyezik a tébbnyire nagyméretti munkadarabot. Az
energia-felhaszndlas hatasfoka a legtobb esetben elké-
peszt&en alacsony.

Sokkal korszer(ibb az elektromos tizemti Lfatépap-
lanok” alkalmazéasa, de ez elsésorban szabalyos alakd,
egyenletes tomegeloszldst, nagyméretd munkadara-
boknal alkalmazhaté.

Hevit6égknél az autogéntechnika és a korszerd
vezérlés lehetSségeit Eur6pdban az utébbi tizenot év-
ben kezdik kihaszndlni. Magyarorszagon ismert, de
tudomésom szerint nem alkalmazott a ,,Lindoflamm”
néven védett, korszer(i égérendszer, mely kizarélag
acetilént haszndl éghetd gazként, de alkalmaz éghetd
gaz-oxigén, éghetd gdz-stiritett levegs és éghets gaz-
beszivott leveg§ tizem(i égbket, mindezeket modern
vezérléssel.

A korszer( el6melegités lehetéségeinek és elérhets
eredményeinek ismertetésére j6 példa a VAMAV Vas-
uti Berendezések Kft. (Gydngyos) részére kifejlesztett
sin el6melegits késziilék.

A technolégia kidolgozéja és organizéciés vezetdje
az MLT BT, a foldgazellatds tervezdje és kivitelezgje a
TAT Mérnokiroda Kft.,, az elémelegité tervezsje (a
szerz0) és kivitelezgje az Autogéntechnika Kft. volt. A
fiz6 és végvarratok CO; véddégazas kézi ivhegesztés-
sel, mig a sinelemek tobbrétegti vizszintes hegesztése
fedett v eljdrassal késziil.

Ahegeszt6-berendezést és aramforrast az ESAB cég
szallitotta. Az el6melegitS berendezés kiilon mozgato-
kocsira van szerelve (2. dbra). A rendszert fordithaté
szerelSkocsi, elszivo, porgy(jts télca stb. egésziti ki.

A nagyvastiti csatlakozésin lemunkdlt elemeinek
megfelel$ szildrdsdgot és alakpontossdgot biztositd
hegesztéséhez a munkadarabot lassti, egyenletes me-
legitéssel 300-350 "C-ra fel kell melegiteni és a hegesz-
tés folyamatos hébevitelével e hémérsékleten kell tar-
tani ahhoz, hogy a repedések, deformaciok és a kedve-
z6tlen szovetszerkezeti atalakuldsok elkertilhetsk le-
gyenek. Ha a hegesztést valamilyen ok miatt meg kell
szakitani, a munkadarabot az elémelegitével tjra fel
kell melegiteni. Koncentralt, pont vagy vonalszerti ho-
bevitel nem alkalmazhaté. Mind a sinprofil, mind a
hosszaban lemunkdlt sinelem témegeloszlasa véltozo,
amit a bevitt h6mennyiség szabdlyozott beéllitasaval
kell kovetni.

A fenti feltételek eléréséhez olyan égérendszert kell
kialakitani, amely maximum 1800 °C-os l4gy langot ad,
a teljes profilt a tomegeloszlasnak megfelelSen lassan,
egyenletesen melegiti és a hossziranyu tomegvaltozas-
nak megfelel6en valtozo teljesitményti. A fentieken tul
a valasztott foldgaz-stiritett levegd tizemi ég6 valasz-
tasdt gazdasdgi okok is aldtdmasztottak.

VIl évfolyam 1997/2
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2. abra Fedett toil hegesztdgép. Alatta az el6melegitd berendezés.

Az ég6 ugynevezett kiils6 keverési rendszerd, azaz
a fejbdl kiilon-kiilon kilép8 éghetd gz és stiritett leve-
g0 tulajdonképpen a munkadarab feltiletének titkozve
keveredik és ott elégve adja a kivant egyenletes lagy
langot (3. dbra). Az égdfej az abran lathato kialakitasu.
Mozgatasi, bedllitasi lehetGségeit a vézlatrajz mutatja
(4. abra). Arendszerben 2x7 ilyen ég6 van. Valamennyi
égbpar teljesitménye kiilon-kiilon 10-100 % kozott sza-
balyozhaté. A foldgdz halézati nyomadsa 0,3-0,5 bar
(tilnyomas), a stiritett leveg&é 3-8 bar kozott szaba-
lyozhaté. A rendszer {izemi teljesitménye 68.000-

3. abra Az ég6k a munkadarabot koriiloleld langgul.

VIll. évfolyam 1997/2
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4. dbra Az ég6k kialakitdsa és bedllitdsi lehetdségei.

136.000 kcal/h. Az égbk szamat és helyzetét kisérleti
égdk adatai és langképe alapjan hatdroztuk meg.

Id&kozben sziikségessé valt a berendezés kiegészi-
tése hosszabb, hasonlé munkadarabok elémelegitésé-
hezis. Az égbk szamdt 2x2 égbvel novelve az eldmele-
git6 egyarant alkalmas az eredeti és a novelt méretd
munkadarabok elémelegitésére. A berendezés tizemi
helyzetben az 5. abran lathato.

5. dbra Az elSmelegitd rendszer iizemi helyzetben.

A korszer vezérléstechnika, a technolégiai adatok
—végsdsoronamindség biztositasanak — pontos repro-
dukdlhatosaga mellett, konnyd kezelhetéséget és ma-
gas szintd biztonsdgtechnikét valésit meg. Uzembehe-
lyezése a gazellatas és értékek bedllitasa utan mar csak
abbol allt, hogy a berendezést tizemi helyzetbe kellett
hozni, és egyetlen elektromos kapcsoléval bekapesol-
ni. A kivant héfok elérését jelz6krétaval ellenérzik. A
felmelegités ideje 10-20 perc. Ledllitasa az elektromos
kapcsol6 kikapcsoldsaval torténik.

A teljes rendszer elvi felépitését az elvi vézlat (6.
dbra) mutatja. A gazellatds biztonsdgot és a paraméterek
beallitasat szolgalo szabalyozé egységein a vezérlést au-
tomatika végzi, amely az alabbi funkcidkat latja el.

— Bekapcsolds utan 30 mdsodperc ,szell6zési id6t”
biztosit. Ez alatt a berendezés kortli teret stiritett
levegé&vel , atobliti”.
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- Az éghetd gézt magnesszeleppel nyitja, ezzel egy-
idejtileg gytijtotraféval és gydjtoelektrédaval a ki-
araml6 gazt mindkét oldalon meggytjtia. Az égék
egy-egy oldalon tigy vannak elhelyezve, hogy az
atgyujtdsa biztositott legyen. Mindkét végpontjan
ionizéci6s érzékelS van;

— Amennyiben a 2 méasodperc késleltetési id6 eltelté-
vel mindkét érzékel6 jele az automatikéban nem fut
be, gy a gazszelepet 6nmiikddsen zarja és az csak
megfelel§ gomb benyomésa utén, a gyujtasi folya-
mat djboli meginditasaval nyithat6 ujra.

— Aramkimaradds esetén onmuikddéen zar.

l n l ,

VAT TN {‘“?E‘:
e m%wﬁﬂ«ﬁf’w i

. | :

/ Levegd halédzati csatlakozd csap (1/" PN 16 MSZ 1692)
/ Levegh nyoméscsikkents. HRO 031 M57 4316/1
/ Manométer a levegd hildzat nyomds mérdséhez. (MSZ 05 83.3300)
/ Manométer a levegd iizemi nyomis méréséhez. (MSZ 0S5 83.3300)
-/ Levegd faAcsap. (1/7+ oy 16 MS7 1692)
/ TEmlécsatlakoza. (¢ 1/2w MS? 4326/1-2)
/ MSZ 3048/9)
/ F81dgdz hildzati csatlakozd csap. (3/4% PN 16 MSZ 1692)
/ Fildgdz wiztonsdgi szerelvény szirivel, lingfogéval é&s vissza-
csapészeleppel. (WITT 600 F)
/ Manométer a fblgdz nyomis ellendrzésére. {MSZ 05 83.3300)
/ F8ldgéz f&csap. (3/4" pN 16 MSZ 1692)
/ TémlBcsatlakozd (bal C 3/4% Mgz 4326/1-2)
/ FBldgdz tsmls. (3/4" Msz 3048/9)
/ (Brahma E&G S10 GMO)
/7 M52 733, MSZ 3048/6)
/ Fbldgiz vezeték. (Cu MSZ 733, NSZ 3048/6)
/ (MSZ 4326/9)
18./ F&ldgdz 8zabdlyozdszelep., (MSZ 4326/9)
/
/
/
/
/
/
/

Leveghs t&mid. (1/2n

Mignesszelep.
Levegs vezeték. (Cu

Levegd szabilyozdszelep.

19. thtej, EGY-501-001; fivéka EGY-501-002,
20 Vezérld automatika. (EGY-501-970)

21 Léng érzékeld. (Brahma EPG 14 R)

22./ Egyujté elektréda. (Brahma EPG 14 A)

23./ Nyomdsérzékels %apcsold, (Danfoss RT 117)

-/ O8rgSs végdlldskapesolé. (EVIG V 10 Kr)
GyGjtétranszfornitor. (20 tételbe beépitve)
26./ FBldgdz csap. (3/4" PN 16 Msz 1692)

27./ Leveg$ csap. (1/2" PN 16 MSZ 1692)

M Munkadarab

F Forgatéberendezés
L Ling

\ Vezdrid vezeték

& Erzékeld vezeték
G Gydjtévezetdk

5. dbra Az elomelegity €30, gizellitds és biztonsigi berendezések elvi
vizlata.

Az automatikén feliil a biztonsdg teljességét teremti
meg az éghet§ gdz magnesszelepének vezérlskorébe
iktatott nyomadsérzékels és helyzetellen6rzé mikro-
kapcsol6, amelyek miikodése kizarja a késziilék be-
gyujtasat, illetve az éghets gaz kiomlését, ha a sziiksé-
ges levegényomds nincs meg, vagy a késziilék nincs
tizemi helyzetben. Aldng atgytjtasahoz kell a munka-
darab, ugyanis a munkadarab nélkiil begytjtott égé
kérosodast, balesetet okozhatna. A magnesszelep elhe-
lyezése miatt a rendszer témlészakadds esetén sem he-
lyezheté iizembe, illetve az éghets gaz nem dmolhet ki.

A leirt berendezés most mér tsbb mint egy éve
miikodik olyan iizemben, amely az ISO 9002 szerinti
mindségbiztositdsi rendszerben tevékenykedik. A
technoldgia betartdsdban, a berendezés tizembiztos és
biztonsagos iizemeltetésében probléma nem meriilt
fel. Fontos koriilmény, hogy a magasabb miiszaki igé-
nyek kielégitése a biztonsag és gazdasagossag javula-
saval jart egyiitt.

Irodalom

(1] Dipl. Ing. Klaus Schumacher- Flammwarmen in der in-
dustriellen Praxis. Technika 19,/1989.

[2] Lindoflamm. Sonderbrenner fiir Acetylen. Verfahren.
Linde AG.

Gépipari Elekiromos Javité Bt.

1172 Budapest, Delelé u. 12.
Telefon/fax: 257-9695, 06-20-511-962

Villamos gépek

transzformatorok, huzalel6tolok,
hegeszi6berendezések

szerszamgépek
¥*

vezér6 aramkordk
szervize, javitasa, karbantartdsa.

Tekercselés,
haszndlt gépek kereskedelme.

AZ MH{E IGAZGATOJA: DR. SZABO BELA
FOSZERKESZTO: HOFFMANN SANDOR

A szerkesztSbizottsdg tagjai: Czitan Gabor, dr. Domanovszky
Séndor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pil, dr. Koméesin Mihaly,
Magé Kdlman, dr. Petré Istvén, dr. Palotds Béla, dr. Romvari
Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan

SzerkesztGség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés,

1148 Budapest, Fogarasi it 10~14. Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295,

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatds: a PLANTIN Kiadé
és Nyomda Kft.-nél készilt, Telefon /fax: 263-3292

Felel6s kiadé: Gollob J6zsefné

a PLANTIN Kft. ugyvezets igazgatdja

A folyéirat évente négyszer jelenik meg,

1 példany dra: 100,- Ft + AFA.

Evi el6fizetési dij: 400, Ft + AFA.

Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél.

VIll. évfolyam 1997/2
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Certification/Registration
IS0 9001
This 1s to certify/regisier that

AUTOGENTECHNIKA

Gdzhegesztéstechnikar Szolgdltato
és Kereskedelmi Kif.
H-2120 DUNAKESZI, Alagi major
HUNGARY
has obtained 1SO 9001 certafication according to the

Supplier Audit Confirmation (SAC) route meeting all
requirements for this qualification.

This CERTIFICATE is valid until June 1, 1999
Registration Number 96/7
Geneva, June 1, 1996

AZ MEGKOVETELHETI
A SZOLGALTATOTOL IS!
NE KOLTSON UJRA!

FELULVIZSGALATRA, JAVITASUNKRA
GARANCIA AZ ISO 9001!

AZ MHIE TAGVALLALATAINAK 5% ENGEDMENYT ADUNK.




Eurdpa egyik vezet6 hegesztégépgyartoja a dan MIGATRONIC A/S
1992-ben alapitotta magyarorszagi leanyvallalatat a MIGATRONIC Kft-t
kecskeméti székhellyel.

A dinamikusan fejlédé cég, dunantuli kapcsolatainak apolasara,
uj kapcsolatok kiépitésére, valamint piaci poziciéjanak névelésére

1 f6 ambiciézus kereskedé6t keres

elsGsorban SZEKESFEHERVAR-VESZPREM kérnyeékerdl, akinek feladata
a ceg altal gyartott és forgalmazott hegesztéstechnikai eszkozok bemutatasa,
értekesitése, esetleg vevészolgalati/szerviz tevékenység ellatasa.

A jelentkezG rendelkezzen hegesztéstechnikai, vagy hegeszt6gép ismeretekkel,

angol, vagy német nyelvtudassal, lehetSleg a hegesztéstechnikaban szerzett
kereskedelmi tapasztalatokkal, és jogositvannyal.

A szakmai 6néletrajzot az alabbi cimre kérjiik eljuttatni:

MIGATRONIC KFT.
6000 Kecskemét, Izsaki ut 8/a.

Kéd: 21
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Dr. Endre Arpid

Nagyszilardsagu hegesztheto
szerkezeti acélok fejlodese

E kozlemény alapjat képez6 el6adas az 1996. évi
,csopaki ankét”-on hangzott el. A cikk egyéni inter-
pretaciéban mutatja be az acélszerkezetek alapanya-
gainak még napjainkban is tarto fejl6dését.

Legfontosabb szerkezeti anyagunk ma is az acél.

Régi id6ben, a hazai szohaszndlatban, csak az edz-
heté vasfajta volt azacél, az Osszes tobbi csak vas. Ebben
az idében keletkezett a vastit szavunk, a vas-szerkeze-
tek, a vasald, a vasvilla s az ehhez hasonlék.

Ez id6 tdjt tortént az is, hogy egy nemzetkozi hidpa-
lyazatot az angolok nyertek meg, holott a németek
terve jobb volt és olesobb. Az ok, hogy az angolok
tervpalyazatanak a cime ,Steelconstruction” volt, a
németeké ,Eisenbriicke” s a birdlok tizletemberek 1é-
vén és nem mtuiszakiak, azt mondtdk, ha a pénziinkért
acélhidat kaphatunk, miért csinaltassuk azt vasbol.
Hogy ez ne ismétlédjon, a németek javaslatara nemzet-
kézileg kimondtdk, ezentiil ,,acél minden olyan vasfaj-
ta, ami kovdcsolhato. Az edzhetdség sem olyan lénye-
ges tulajdonsag, mert van harom olyan vasfajta is, ami
jol kovacsolhat6, de nem edzheté. Nevezetesen a lagy-
acél, mert nincs elegendd széntartalma, a ferrites és az

austenites acél, mert nincs meg benniik az edzéshez
sziikséges o «> v dtalakulas lehetSsége”.

Ma mar sokféle acél van. Az egyik igen keresett és
nagy jovajl acélfajta a termomechanikus eljirdssal ké-
sziilt, finom szenicsés, nagy szildrdsdgi, hegeszthetl szer-
kezeti acel.

A termomechanikus eljaras azt jelenti, hogy a hen-
gerlés nem a hagyomanyos modon torténik, hanem
kiilonlegesen, szabalyozottan, a finom szemcsézettség
azt, hogy az atmeneti h6mérséklete joval a kozonséges
alatt van s az acél oregedésalld, a nagy sziléudség azt,
hogy az acél folyashatara R. = 360 MPa-nal nagyobb s
elérheti akar a 10000 MPa-t is, a jol hegeszthetSség
pedig, hogy az acélnak alacsony a széntartalma.

De hat amig idaig eljutottunk sok minden tortént.

Emlékezziink csak a II. vilaghaboru alatti s az azt
megel6zé, illetve kovets hid- és hajo katasztrofakra.
Azemlékezetesebbek az 1. tAblazatban lathatok. Kozii-
Hik kettSt kiilon is megemlitiink. A belgiumit a jelleg-
zetessége miatt; a norvéget, mert példa a mindségbiz-
tositas, vagy inkdbb a mindségellendérzés fontossdgara.

A torés korilményei
— i

lan acélbol készilt.

C-on terheleflenil tort. A torést a hohatasovezet edzbdése

1943-1948 koz0tt 970 hajon kbzel 5000 torés, ilietve repedés
11 hajo széttort.

Egy masik adat szerint: 2700 Liberty hajobdl 400 darabon észleltek ridegrepedést,

lan lett, 12 kettétort

A St Morice folyé hidjanak négy ive télihideg idében ridegtéréssel a folyoba zuhant
4 évidzemben léttel. Csillapitatian acélbdl készilt. Oregedés kévetkeztében tort.

és Gyomaendréd

1. tdbldzat. Nevezetesebl ridegtorési katasztrofik
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+2 °C -0s hidegben egy nehez jarmy athaladasakor a hid fGtart 0ja darabokra tort.

Nagy karbontartalmi csmapnaﬂan acélbol készakt. Uzem kazben, -30 °C-on felrob-

ett kétés faraddsos repedése miatt 20
perc alatt 8sszeomlot! és a tengerbe zuhant. 212 személy tartézkodott rajta, 89 me-

” . Az eltorott
| ldo | Hely | Orszag szerkezet
1938 Albert-csatorna | Belgium kézati hid Télen, hideg id6ben ridegen tort. Csillapitat
Hasselt
1938 Riders Németorszag kozuti hid Stacélbotkésziilt. -5
[Berlin mellett okozta.
1943 Por land USA tankhajé Kikétében tartozkodas kdzben ridegen tort.
1943-1945 (Ocedn USA Liberty tipust hajék A Il vilaghdbord alatt sorozatosan tortek és repedtek.
Egyik adat szerint:
volt, amib61 127 sulyos volt,
; iletve 16rést, 90 darabon jelentésebbet, 20 hajé hasznalhatat
1951 Montreal és Kanada kdzdti hid
Quebek kdzdtt
1952 Ocedn USA |Pendleton és Port | Menet kozben Ketté tortek.
Mercer tankhajo
1954 \Ocean Nagy-Britannia \World Concord haj' Ketté tort. A két rész tovabb uszo
1962 Melbum Ausztrélia \a Jama foly6 hidja
1969 Répcelak Magyarorszag 13db 30 mes
szénsav tartaly bant, 9 16 vesztette életé
1980 Tengerparl kéze- Norvégia olajfurdtorony Viharos hideg idoben, egy rosszuihegesz
lében
nekilt meg.
1986 Hajduszoboszlé  Magyarorszdg 'kdolaj tavvezeték

DX 60 alapanyagu, spiralvarratos cs8 cséfekietés alkalméval kisméreti hajmés—kor,
hengeriési fellleti hibanal ridegen eltdrt.

|X 80 TM-nél lyen ridegtdrési érzékenység nem volt észlelhetd.
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Akatasztrofakbol megallapithato, hogy f6 jellemzs-
juk a ridegtorés. Vagyis az, hogy a torés alakvaltozas
nélkiil, pillanatszertien, km/s sebességgel, téli idében,
hidegben kévetkezett be s, hogy az acél csillapitas
nelkiili volt.

Aridegtorést szenvedett hajok, hidak lemezeit vizs-
galva azt talaltak, hogy azokon a lemezeken, amelyek-
nél a V-bemetszésti Charpy-féle iitémunka KV = 27
[-ndl nagyobb volt, azokon repedés nem volt, vagy ha
volt is, az nem terjedt tovabb. Ebb6l arra kovetkeztet-
tek, hogy azok az acélok, amelyeknek az tutémunkaja
27 J-nél nagyobb, az repedésills, amelyeknél kisebb, az
repedésre hajlamos. Tovabba, az a hémérséklet, amelyen
az utémunka éppen az emlitett, az az acél dtmeneti
hémérséklete (TTKV). E f6lott az acél szivds, alatta
rideg. Ezen a hémérsékleten megy 4t az acél a szfvés
allapotbdl a rideg allapotba.

Atmeneti hémérscklete azonban csak a térkézpon-
tos a-vasnak van, a lapkozpontos y-vasnak nincs. Az
altaldanosan hasznalt acélok o szerkezettiek. A ridegti-
1és elleni biztonsdg megkoveteli, hogy az dtmeneti hé-
mérséklet joval az lizemi hémérséklet alatt legyen.

Folyékony allapotban az acél tetemes mennyiségi
levegdt nyel el. Dermedéskor ez a vashoz kotédik s a
keletkez6 oxidok és nitridek rontjdk az acél tulajdon-
sagait, oregedést idéznek el s az acél ridegtorésre lesz
hajlamos. Elkertilésére az acélt csillapitani kell. A csilla-
pito anyagok a nagyobb vegyi rokonsdguk révén az
oxigent és a nitrogént megkotik mieltt azok a vashoz
kotédnének s oregedést idéznének els.

llyen csillapiték a Si, Al + Nb, Ti, V + Ta, Ce, Zn, La.
Leggyakoribb a Si, mert olcsé, de ez csak az oxigént
koti le. El6nytsebb az Al, mert ez a nitrogént is lekoti
s Oregedésallova teszi az acélt. Emellett azaltal, hogy
akadalyozza a ferritszemcsék novekedését, szemcsefi-
nomitolag is hat, javitva a mechanikai tulajdonsago-
kat, csokkentve az dtmeneti hémérsékletet és az an-
izotropiat. Ugyanezt a célt szolgalja a Nb, Ti, V és a
foldfémek: Ta, Ce, Zr, La, de sokkal fokozottabban és
olyan kis mennyiségben, hogy Osszességiikben sem
tesznek ki 2 %-ot. Ezért hivjak ezeket mikrootvozdk-
nek (2. tablazat).

Mikrodtvozék %
Aluminium 0,02..0,10
Niob 0,02..080
Titén 0,02 ..0,40
Yanadium 0,02..0,40
Zirkon 0,02..0,10
Cerium 0,02..0,10
Lantan 0,02 ...0,10
Szén 0,01..0,15
2. tablizat

Azanizotropia a tulajdonsagok iranyfliggésétjelenti.
Vagyis példaul azt, hogy az iitémunka a hengerlés
irdnyaban nagyobb, mint a vastagsdg iranyaban,
avagy oldalt.

De igy van ez a tobbi tulajdonsdgokkal is. Oka a
zarvanyokban keresendd, kiilondsen a kéntartalmuiak-
ban. Ezértkell a kéntartalmata leheté legkisebb értékre
csokkentei, S < 0,002 % koriilire. A kéntartalmu zarva-
nyok ugyanis sarkos képzédmények. Csticsaikkal éles-

bemetszésként hatnak s a repedések kiinduld pontjai. A
mikrodtvézok a csticsokat legombolyitik s névelik az
acél repedésillosigit, illetve csokkentik az acél repedésér-
zékenységét. A kénes zdrvéanyok hatdsira vezetheték
vissza az acéllemezek vastagsdgaban mutatkoz tépd-
dések, szakaddsok és a varratalatti repedések, amelyek
rontgennel ritkdn, Uh-val is csak nehezen mutathatok
ki (1. dbra).

1. dbra

A szemcséket az anyagi Osszetart6 erk kotik Gssze.
A kotderSk a szemcsék feliiletén at hatnak, azzal ar4-
nyosan. Az aprobb szemeséknek nagyobb az Gsszfelii-
lete, igy nagyobb az ésszetarté erd, de az az erd is,
amely a szétvdlasztasukhoz sziikséges, vagyis a szi-
lirdsig (Rm). Ily médon a mikrodtvozék okozta finom
szemcsézettség egymagdban is szildrdsagnovels, alakit-
hatosag és szivossag javito és az atmeneti hémérsékletet
csokkentd hatdsti. A ridegtorést szivdstiréssé alakitja,
amelynél alakvaltozas elézi meg a torés bekdvetkezését.

Az is rég tudott, hogy a legjobb és a legolcsdbb
szilardsagnovels a karbon, de — ellentétben a mikroot-
voz8kkel —rontja az alakithatésagot (As, Z) és a szivés-
sagot (KV), noveli az dtmeneti h8mérsékletet (TTKV)
€s — ezt j6 el nem felejteni — noveli az edzhetGséget. (A
héhatasovezet beedzédése tonkreteheti a szerkezetet.)
Kézenfekvé tehat, hogy mikrostvizskkel az acél kar-
bontartalma csokkenthetd anélkiil, hogy az egyéb tu-
lajdonsdgai példaul szildrdsag, alakithatosdg, hidegl-
16sdg romlana. Igy keletkeztek a perlitszegény és a
perlitmentes acélok, amelyek az alacsony karbontarta-
lom miatt j6l hegesztheték, a mikrodtvozék miatt a
finom szemcsézettség révén nivelt szilardsdgiink. Osz-
szetételiik a 3. tdblazatban lathaté. Eszerint perlitsze-
gény acélok széntartalma C = 0,05. . 0,15 %, atlagban C
= 0,1 %, a perlitmentesé C = 0,01...0,02 %. Kedvezsé
értékeik kialakuldsaban nagy szerepe van a hagyoma-
nyostol eltérd kiilonleges hengerlésnek és a kéntarta-
lom erételjes csokkentésének.

[ c

Si Mn | Nb v
81523 |0,16-O,20 01055 |12-15 |
Perlitszegény acél  [0,05-0,15 10,1-0,40 (1,220 0-0,08 00,1
|_Perl|'tmentes acél 0,01-002 0,1-0,40 |1,2-2,0 [0-0,08 1001 '

3. tablizat

A hagyomdnyos hengerlésnél ugyanis az acélt
a még megengedhetd legnagyobb hémérsékleten
(=~ 1200 °C-on) kezdik hengerelni és olyan héfokon
fejezik be, amelyen az tjrakristalyosodas még végbe-
megy, de a keményedés még nem kezdédik meg.

VIit. éviolyam 1997/2
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Perlitszegény acél
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2. dbra

Késébb ismertté valt, hogy a hengerlés hdmérsékleté-
nek csokkentésével a folyashatar (Re), a szildrdsag (Rm),
az alakithatésdg (As, Z), a szivossag (KV) novekszik s
az atmeneti hémérséklet az alacsonyabb héfok felé
tolodik (2. abra). Még kedvezdébbek a tulajdonsagok,
ha az utolsé szurdsok nyomdsit megnoveljiik (3. abra),
nyilvanazért, mert az erételjesebb szirasok nyomo- és
nyiré hatasdra a mas, amagy is apro szemesék tovabb
aprozodnak.

Igy alakult ki az alacsony héfokii hengerlés novelt vég-
nyomdssal, vagyis a szabdlyozott hengerlés, avagy ismer-
tebb nevéna termomechanikus eljards,a TM. A TM eljaras
a hagyomanyosbdl ugy keletkezik, hogy azt a héfok-

| i

skédlan 100-200 “C-kal lefelé toljuk s az utolsé szuraso-
kat erésebbre vessziik.

A mikrootvozés és a szabalyozott hengerlés két kii-
16nboz§ eljards. Az acélgydrtds a kettSt egyditt alkal-
mazza. A nagy szildrdsdgii hegeszthetd szerkezeti acélok
tehat alacsony karbontartalmu, mikrootvozott, termo-
mechanikus hengerléssel késziilt acélok. A TM acélok
az utols6 szaras utan levegdn hiitve finomperlitesek,
vizzel htitve bainitosak, TMB jeloléssel. A TM henger-
léshez er8sebb hengerdllvinyok és nagy teherbirasu haj-
tomotorok kellenek.

Alemezek, szdlidomok TM hengerlése nem okoz gondot,
mindennapos technoldgia, épptigy, mint maga a henger-
lés. Igény is van ra, elsésorban a daruknal, de nagy az
igény a vasutaknal, a hajogyartasndl és a hidépitésnél.

Nem ilyen egyszer(i az eset a varrat nélkiili acélcsé
gyartasndl. Itt mégjé egynéhany dolog var egyszer(ibb
megoldasra ahhoz, hogy ez is mindennapos technolo-
gia legyen.

Egyik legjellegzetesebb TM acél az X 80 TM jelti acél
(4. tablazat). Alacsony karbontartalma C = 0,077 %)
révén, mint perlitszegény acél, j6l hegeszthets.

X80TM _jel(i acél
Osszetétel %-ban '

Szilardsagijellemzék

C = 0077 Rpoz = 566 Nimm®
Si = 0300 Rm = 640 N/mm?
Mn = 1800 HVig = 210 N/mm?
P 0012 As = 227%
S = 0002 7 = 80%
No = 0,046 TKV70= 1604
T o= 0018 TKVeo = 240 |
Al = 0,036
N = 00059
4. tablizat

Amikrootvozék: Nb, Ti, Al és a TM hengerlés egytit-
tes hatdsara nagy a szilardsdga (Rm = 640 MPa) és a
folyashatara (Re = 566 MPa), emellett j6 az alakithato-
sdga (As=22,7 %, Z =80 %) és nagy hidegben is szivds
(TKV7 =160 ]), nyilvan a mikrodtvozdk és az ultraa-
lacsony kéntartalom (S = 0,002 %) hatdsara.

Az utolso szurasnal alkalmazott alakitas hatasa az el8z6 abran bemutatott perlitszegény acélra.
A hengerlés véghémérséklete 830 °C. Az alakitas mértéke: A=10%; B=30%

7 . h 3
Folyashata; T Fajlagos nyulas 4 Atmeneti hc’imérséklet‘
N/mm* -+ 5, oc
460 T 46 -100
440 + - 44 + -804 :";‘//
1 “/ A _//_/
,-/////: T A //:
420 1 77 42 + 7% -60+ % $4
N 2 V/
| v/ i % 72
400 + 7 40 + PEY -40 B
i ;}/ g 1 /’B - 1 # ‘
380 + ,/ B /| 38 -+ / -20 /_/
| A /”/' T 7 -l A [
360 2% 36 AU 0 "

Az utolso szurasnal az alakitas mértéke: A=10%, B=30%

3. dbra
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Hegesztésiik: A szerkezeti elemek (lemezek, idom-
darabok) kotése régebben szegecseléssel tortént. A sze-
gecselés ideje a "20-as évek végeén lejart. Helyét a he-
gesztés foglalta el, az omlesztd hegesztés. Ez, mint ilyen,
kohdszati miivelet, miniat(r méretekben, igen révid idé
alatt. Szinte pillanatok alatt torténik meg mindaz, ami
az ustben metallurgiailag s a kokillaban a dermedés
alatt végbemegy. Vagyis az 6tvizés kén- és foszforta-
lanitds, a gdzok tavozasa, salakképzddés, kris-
talyosodas. Ehhez a hdbevitelnek egy bizonyos értéket
el kell érnie, hogy az 6tvozok, salakképzok s az alap-
anyag 0sszeolvadjon. De tul nagy se legyen, nehogy
szemesedurvuldst idézzen elS. Dendrifes dermedése
miatt a varrat ontott szovetszerkezetd, inhomogén s
gyengébb, mint az alapanyag. Termomechanikusan
nem alakithaté. A varrat anyaganak azonban legalabb
olyan jonak kell lenni, mint az alapanyagnak; valami-
vel jobbnak is, hogy ne varratban szakadjon. Evégbsl
azelektrédahuzal az alapanyaghoz hasonlé legyen, de
valamivel er@sebben 6tvozott, hogy a kiégést potolja s
a heganyag szilardsagat névelje. A dendrites szerkezet
ellenstilyozdsara a varrat finomszemcsés legyen, amit
a mikrootvézék alkalmazasa lehetévé is tesz s a kell§
szilardsagat Ni, Cr, Mo 6tvozéssel allitjak be.

Az elektréda-katalogusok szerint a kell§ 6sszetételd
heganyag rendelkezésre all, de a mikrostvézés nincs
feltiintetve, holott ez a technolégiai értékét nagyban
befolyasolja. A kéntartalomrdl is csak annyi, hogy S <
V0,02 %, vagy annyi se. Nyilvan piaci okokbél.

A hegesztést vékony palcaval kell végezni, hogy a
varrat tobbrétegti legyen s a pélca mikrootvozott is,
hogy a heganyag finom szemcsés legyen. Ilyenkor a
felette 1évG réteg hikezeli az alatta levét s a dendrites
szerkezet ujrakristalyosoddssal még finomabb szem-
csézetll lesz. A rétegek olyan sorrendben kévessék
egymast, hogy a kés6bbi akkor keriiljén az elézére,
amikor az mar kériilbeliil 150 °C-ra lehtilt. Ez alatt egy
li6kezel6 folyamat megy végbe, egy bainitos légedzés,
amely rdgziti a finom szerkezetet és médot ad hataraik
atrendezGdésére s vele a megkivant tulajdonsagok ki-
alakulasara. De hogy ez a folyamat fémfizikailag ho-
gyan megy végbe, az még feltardsra var, méghozza
tomografikusan. A kériilbeliil 150 °C is csak kisérleti
erték, a hozaganyag 6sszetételéts] fligg.

Tavvezetékek fektetésénél nagy atmérék esetén a
gyokvarratot beliilr6l hegesztik, a tolts- és fedSvarra-
tokat kiviilrél, automatikusan, megfelel§ idébeli elto-
lassal.

Vegeredményben: az alacsony széntartalmu és
emellett ultraalacsony kéntartalmu, mikrodtvozott
acélok szolgdljak a nagy szildrdsagu hegeszthetd szer-
kezeti acélokat az esetben, ha a hengerlésiik termome-
chanikusan torténik, vagyis a hagyomanyosnal alacso-
nyabb héfokon, erésebb végss sztirdssal.
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SLV Minchen GmbH
és DVS ZERT" az U-jellel
torténé megjelodlésérol

Az épitési termékekre vonatkozé torvény szaba-
lyozza az épitési termékek forgalombahozatalét és a
szabad drumozgast az Eurdépai Kozosség tagorsza-
gaibdl szarmazo épitési termékekre. E torvény alap-
jan iltette 4t nemzeti jogszabalyozasaba a Német
Szovetségi Koztarsasag 1992. 10. 8-an az eurdpai
épitési  termékek  irdnyvonaldt (a  tandcs
89/106/EWG, 1988. 12. 21-i irdnyvonala a tagorsza-
gok épitési termékeinek jogi és kozigazgatasi el6ira-
saira vonatkozdéan). Eszerint az épitési termékekkel
‘csak akkor lehet szabadon kereskedni és azokat for-
galomba hozni, ha a harmonizalt eur6pai normak-
nak megfelelnek, vagy az eurdpai technikai enge-
déllyel, a CE-jellel megjeldltek. A feltételeket, ame-
lyek alapjdn egy épitési termék épitési létesitmények
valtoztatasdhoz, karbantartdsahoz és 1étesitéséhez a
magas- és mélyépitésben felhasznalhat6, a mintaépi-
tésrend (MBO) 1993. 12. havi kiadasa, ill. a minden-
kori orszag épitési rendje szabdlyozza.

Mivel az eurdpai épitési termékek irdnyvonalat
még nem mindegyik tagorszag iiltette at a nemzeti
jogszabalyozdsaba és pillanatnyilag nincsenek har-
monizélt eurdpai normak vagy irdnyvonalak a tech-
nikai engedélyezéshez, a tovabbiakig a nemzeti jog
szerint jarnak el. Miutan 1995. 12. 31-ig az Osszes
szovetségi allam atiiltette a szovetségi épitési rend-
jébe (pl. BayBO a Bajor Szovetségi Koztarsasagban)
az eurbpai épitési termékek irdnyvonalat, 1996. 1.
1-t81 csak olyan épitési termékeket lehet forgalomba
hozni, melyek konformitdsa az érvényes normakkal
és technikai szabalyokkal kimutathat6. Az NSZK-
ban a Német Epitéstechnikai Intézet 4ltal az A épitési
szabdlylitstaban rogzitett épitési termékeket az U-
jellel meg kell jelolni. Az épitési termékek felhaszna-
16it kotelezték, hogy az épitésilétesitmények gyarta-
sanal és karbantartdsandl csak olyan épitési termé-
keket hasznalhatnak, melyek az U-jelet viselik. Az A
épitési szabalylistaban rogzitették a technikai szaba-
lyokat és a megfeleltetési eljaras modjat az Osszes
épitési termékre vonatkozodan.

Az SLV Miinchen GmbH 1995. decembere 6ta a
Bajor Allami Minisztérium altal elismert vizsgalo6 és
feltigyeleti hely. Mint ilyen a Német Epitéstechnikai
Intézet ill. a Legfelsébb Epitési Hatosag megbizasa-
bél jogosult a fémépitési termékek megfeleltetési ki-
mutatdsét a technikai szabalyoknak megfelelGen el-
végezni.

Egy UZ kimutatési eljaras esetén a DVS ZERT® be-
jegyzett egyesiilet kidllithatja a megfeleltetési tanti-
sitvanyt a megfeleltetési kimutatas technikai szaba-
lyai alapjan.

Részlet az A épitési szabélyzatlistabol 96/1.,- A ber-
lini Német Epltestechmkal Intézet (DIBt) 1996. méarcius
29-i kiadvanya.

Jelzé- | Epitési Miiszaki ‘ Meg- | Felhasznalhato- |
szdm termék szabalyok felel- | sdgiigazolds a
| | tetési |technikaiszaba-
| eljrds | lyoktdlvalé 16 |
nyeges eltérés
esetén
411 |Melegen DIN10251.1ész | UHP ‘ z
hengerelt arté  |{10.63) kiegésziés:
[hajitott belsS pe- | DIN 18800 1. rész '
remfeliletekkel  |(11.90)és 4.1 és
{ | 4.2 berendezések |
455 |Varatmentes DIN 17456 (07.86) uz z
kdralakd csé kiegészftés: DIN
rozsdamentes {4133 (11.91),4.2
acébdlacélké-  |berendezés
ményeknél
| torténd
[ fehaszndfasdhoz | | |
48.13 |Lemezek DIN 435 (12.89) UH z
(négyszdgletes | kiegészites:
gs ekalakd) DIN 18800 1.rész
T-tartékhoz (11.90)

UH  agyartdé megfeleltetési nyilatkozata

UHP : a gyarté megfeleltetési nyilatkozata az épiiési termék elismert vizsgahelyen

i tortént elsé vizsgalata utan

UZ . elismert megfeleftetésitanisitvany az épitésitermék elismert vizsgahelyen
toriént els6 vizsgdlata utan és eqy elismert feligyeldhely folyamatos feligylete

Y : aDIBtélalanos épitésteligyeleti engedélyezése

Ezen kimutatdsok alapjan a gyarto feltiintetheti épi-
tési termékein az U-jelet, a megteleltetési jel rendeleté-
nek (UZVO, 1994/4. kiadas) megfelelen.

Az Udel megszerzesenek lehetdségeit az SLV Miin-
chen GmbH és a DVS ZERT® bejegyzett egyesiilet
segitségével az aldbbiakban kozoljuk

Megfeleltetési kimutatasi eljras
Kontrollelemek

OH | Owp | Uz |

Uzemi termékkontroll a gyérts dtal X X X
Termék els6 vizsgalata az SLV Minchen GmbH Altal - X X |
Gyartas feliayelelete az SLV Miinchen GmbH aftal - - X ‘

|
|Feligyelet nyilatkozat a gyarts atal X X |-
Felligyeletitandstvany a DVS ZERT® b.g. alal - - |

Figyelem: A tiirelmi id6, mialatt az épitési termékek
megfeleltetésijel nélkiil felhasznalhaték, anélkiil, hogy
a szovetségi épitési rend 84 §-a a pénzbirsagrol életbe
lépne, 1996.09. 30-an lejart. Atiirelmiidénem érvényes
a4.1.39 és a 4.1.40 épitési termékekre.

(Forditotta és tomoritette: Erdélyi Néra)
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&ll az Onok rendetkezésere bi szak !
~ kérhazi létesitménysk és korhdztechnikai eszlibzok vizsgélata, a kérhazak midkodésének Atvildgitasa
— EN 1S0 9000-es szabvanysorozat szerint nemzetkdzi minoségtantsitvary
~ mindségiigyi és szakmai oktatds, képzés a TUV Akadémia keretein bell,
- vallalatok iizemalkalmassdgi vizsgélata és mindsitése az AD-HPO, TRD-201,
és AD-WQ, TRD-100 eldfrdsai szerint. :
— kazénok, nyemdstarto edények, gdzpalackok vizsgdlata TRD, TRB, TRG és TRR el6irdsok alapjan
~ hegeszitk mindsho vizsgalata az EN-287, valamint az AD-HP3 el6irasok szerint,
— alapanyagok és félkésztermékek vizsgalata és bizonylatoldsa az AD-W sorozatnak megfeleiden,
- eljarasvizsgélatok lefolytatasa, ellendrzése és engedélyezése az EN 288,
valamint a HP2 /1, TRD-201. el6irasai szerint,
— felvonok, épft6-, emeld-, és anyagmozgaté gépek, mutatvényos berendezések
szakériGi vizsgalata hatdsagi jovahagyashoz,
— acélszerkezetek és csGhaldzatok varratainak, vasbeton szerkezetek,
valamint mifanyagok kotéseinek radiografiai vizsgalata
~ talajok téméritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgalata
—dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
— TV PRODUCT SERVICE vizsgélatok, biztons4gtechnikailag megfelel§ termékek forgalmazasa
érdekében (GS jel megadasa.)
— épiiletgépészeti rendszerek és berendezések (kbzponti fités, vizellatds, csatonazds, lég- €s
klimatechnikai, épiiletvillamossag), épitdipari, alkalmasségi vizsgalatok,
szakértdi faladatok, miiszaki fejlesztést megalapoz6 vizsgélatok végzése

A fentieken talmenden a TUV Bayern Sachsen e.V tébbezer szakértGje ltal &tfogja a gazdasagi
élet egész terilletét, igy esetleg egyedi igények esetén tdrsasdgunkon keresztil ok is Gigyfeleink
rendelkezésére dlinak.
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Dr. Marton Tibor

Ujdonsagok

a ll. Hegesztestechnikai

Szakkiallitason

1997-ben kertilt sor a MACH-TECH '97 rendezvé-
nyek keretében a 3. Nemzetkozi Gépgyartastechnol-
glal szakkiallitdis megrendezésére a Budapesti Vésar-
kozpontban, amelyen beliil az MHtE, a MAGYAR HE-
GESZTESTECHNIKAI EGYESULES megszervezte a
hegesztési technikaban érdekelt hazai és kiilfoldi cé-
gek, szervezetek egylttes részvételét, a II. Hegesztés-
technikai Szakkiallitas 97 rendezvényt. Ennek kereté-
ben a kiallitok bemutattik termékeiket, szakmai ren-
dezvények keretében pedig az érdekl86d6 szakemberek
szamara szakmai konferencidk szervezésére is sor ke-
rult az Egyesiilés konferencia termében. A rendezvény
hangulata igen j6 volt, a rendezvény iranti érdeklédés
lényegesen nagyobb volt a két évvel ezelSttinél. Az
egyes kiallitoktol szerzett informaciok azt sugalljdk,
hogy még tovabb novelhetd a kiallitok szama és talan
amagyar gazdasag megerdsodése és a kiilfoldi érdek-
16dés novekedésével a kiallitds eredményessége.
A kovetkezSk nagyon roviden bemutatjak azokat a
kiallitokat, djdonsagaikat, akik frasos informaciokkal
hozzdjarultak jelen osszefoglalohoz.

ADU Oktatasi Kozpont, amely 1991-ben alakult, tab-
lokon mutatta be miikodésének fébb jellemzéit, fébb
miikodési teriileteit, ezen beliil kiemelten a munkanél-
kuliek atképzésére iranyuld tevékenységeiket és ezen
beliil is a hegesztsk szakképzését, minGsitését.

Az ADU egyiittm(ikodik a Pénzligyi és Szamviteli
Féiskola és az Eszterhdzy Kéroly Tanarképzé Féisko-
laval, mikodteti ezek kihelyezett csepeli tagozatait is.
Uj teriiletiik a Vallalkozéi Szakkozép- és Szakiskola,
valamint a Magyar-Német (ADU-Rahn) Gazdasagi és
Miszaki Képzg és Gyakorlé Intézet.

AzAGAGAZ Kft. a fémszerkezetgyarto ipar szama-

ra bemutatta

- a hegesztési véddgdzokat;

- az autogéntechnikai gazokat és eszkozoket;

- a palackos, palackkoteges és cseppfolyds gazellatd
rendszereket;

- a hegesztéstechnikai kutatasi-fejlesztési eredmé-
nyeket;

- akiemelkedd miiszaki megoldasokat és fejlesztése-
ket;
— a langvagds teriiletén a legtjabb fejlesztésti
JETSTREAM® injektoros gépilangvagofejeket és JE-
TEX® védéfatyolos vagofivokakat;
~ a védbgazas fogyo- és volframelektrédds ivhe-
gesztés tertiletén a RAPTD PROCESSING® eljarast a
MISON® védégazokkal, melyek csokkentik a he-

gesztéskor felszabadulé 6zont. Segitségiikkel a ter-
melékenység 100 %-o0s novekedése is elérhetd.

~ a nagy teljesitményi —~ 5000 liter /6ra acetilénfo-
gyasztasu - égbket az el6melegitéshez.

Az AUTOGENTECHNIKA Kft. gyértasi, javitdsi,
karbantartasi, feltilvizsgalati és tervezési tevékenysé-
get mutatta be a hegesztés szakteriiletén ,Mindentegy
helyen” jelszé alatt. Kiallitotta a hagyoményos ,, Var-
ga” tipust eszkozok korszer(i lizemeltetési és bizton-
sagiigényeknek megfelelGen tovabbfejlesztett valtoza-
tait, elsésorban a , KECSES” biztonsdgi hegesztSpisz-
tolyt, amely szabadalmi oltalmat nyert szamos euré-
pai- és tengerentuli orszagban.

Alegijabb - OMFB altal is tamogatott — fejlesztési
siker a PUR-027 tipusti nyomadscsokkentd csaldd. Ez
alkalmazhat6 a 200bar toltési nyomadsu palackokhoz is.
A hegesztés munkabiztonsagat el6segits , Tammuiz”
tomlSesévéld és a mar népszertiveé valt JZsugori” ener-
glatakarékos hegeszt6pisztolyt tarté dllvany a Tarsa-
sag innovacios kultirdjat bizonyitja.

Tablokon ismertette a kozponti gazellatds, a komplex
hegesztdmiihely és oktatobazis, valamint a kiilonleges
eszkozok kialakitdsat.

A gyartott, javitott és forgalmazott eszkozok mind-
séget a Kft-nél az 1SO 9001 szerinti munkavégzés, va-
lamint az MBVTI gyértasi és behozatali engedélyei
szavatoljak.

BERCZY Kereskedelimi és Szolgaltaté Kft-t 1996-ban
alapitottik azzal a céllal, hogy a megrendeldk, felhasz-
nalok részére mindségi eszkozoket és szerszamokat
szallitsanak az anyagszétvalasztas (vagas), szerelés és
a légtechnika terén. Kinalatukban tizenkét gydrto ter-
mékei taldlhatok. Tevékenységiikben a vezets helyet
elfoglald termikus anyagszétvalasztds kiterjed a kézi
és gépi langvdgasra, valamint a forgacsoldssal végzett
csOvagasra és csévégmegmunkalasra.

Tovébbi kinalatuk:

— Préslevegét elgallito és el6készits berendezések;

— Pneumatikus, elektromos és hidraulikus kisgépek;

— Féemmegmunkalasnal keletkez& g6z0k, gazok elszi-
vasa, szlirése.

A kidllitason bemutatott termékeik koziil a legjelen-
tésebb érdeklédést a H&S TOOL Inc., D.L.RICCI
Corp. és a ZINSER GmbH csévagoi, valamint langva-
g0 asztalai véltottak ki.

A BOHLER Kereskedelmi Kft. a hegesztS anyagok
fejlesztése eredményeként két teriileten lépett el§ i
gyartmanyokkal: Az elsé az er@sen 6tvozott, korrézio-
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allo acélok hegesztésére szolgdld porbeles huzalcsalad
kifejlesztése (pl. a 18/8 acéltipus hegesztésére szolgalod
Bohler EAS 2-FD huzal 1,2 és 1,6 mm atmérével). E
porbeles huzalokkal végzett munka eredményének jel-
legzetessége a szép varratfeliilet, a kis frocskolés, ami
a hegesztett kotés konnyd tisztithatésagat jelenti.

Masik djdonsdg a melegszilard acélok legtijabb ge-
nerdcidjanak (9-12% Cr, Nb, N 6tvozéssel) hegesztésé-
hez sziikséges Bohler C 9 MV o6tvozetcsalad (bevont
elektrodas kézi, TIG és fedett ivii hegesztéshez). Mind-
két tipus magyarorszégi felhasznaldsarol mar referen-
ciakkal is rendelkeznek.

Ezek mellett bemutattdk természetesen azigen gaz-
dag termékvalasztékukat is.

A Bohler Kft-vel egyiittmiikodve mutatta be termé-
keit a FRONIUS hegesztégépgyartd cég, valamint az
UTP Schweisstechnik.

A FRONIUS hegesztSgép gyarto két \j fejlesztéssel
jelent meg a magyarorszagi piacon. Az elsé a katego-
ridgjdban egyediilallo, hordozhato, kis inverteres he-
gesztégép. ATRANSPOCKET 1400 4,2 kg sulyti és 140
A terhelhetéségti. Idedlisan alkalmazhaté nehezen
megkozelithetS helyeken, szereléseken. A masik uj-
donsadg a nehéz ipari koriilmények kozott is kivaldan
mikodd robusztus, 4j fogydelektrodas csalad. A VA-
RIO STAR gépek 370 A és 500 A maximadlis terhelhetd-
séggel késziilnek, a hegesztési paraméterek beallita-
sat programegység segiti eld.

Az UTP Schweisstechnik 1997-ben a felrako-, ajavito-
és az ontvényhegesztéshez az eddigieknél még széle-
sebb kord valasztékot kindl. E programban kozel 80
UTP termék koziil valaszthato ki az adott probléma
megoldasahoz szilikséges hozaganyag (bevonatos
elektrdda, palca, porbeles huzal, valamint fedett iv(i
hegesztéshez huzal, illetve szalag).

A termékek kozil kiilon emlitést érdemelnek az
ontvények hideghegeszt6 elektrodai, valamint a stellit
¢s cobalt otvozetd felrakd elektrodak és palcak.

Akiallitason nagy sikertarattak asvajci GLOOR cég
hegeszts- és vagokészletei, kozponti gazellaté rend-
szerei, valamint minden ipari gazhoz készitett nyo-
mascsOkkentdi, illetve biztonsagi felszerelései is.

A kidllitason a COOPTIM Kft. altal gyartott huzal-
el6tolé mechanika csaladon kiviil (melyet elsésorban
exportra gyart) bemutatta az altaluk képviselt 15 kiil-
foldi cég hegesztéstechnikai termékeit is.

A szines palettab6l kiemelkedett a BINZEL GmbH
MIG/MAG-, TIG-, plazmavagé pisztolyok teljes ska-
ldja, az OPTREL AG automatikus fényre sotéted§ paj-
zsainak Uj generacioi, a KAYSER GmbH kedvez§ ar-
fekvésti reduktorai (CO,, argon, acetilén, oxigén), va-
lamint a WKS GmbH pajzsai és kiegészité hegesztés-
technikai eszkozei, védéfelszerelései. Itt kertiltek be-
mutatdsra az EP System inverteres hegesztGaramfor-
rasok legkorszer(ibb tagjai is. Kedvez§ aruk és teljesit-
meénytlikhoz képest kicsi sulyuk (130 A 4,5 kg) valtotta
ki a legnagyobb érdekl&dést .

A CORWELD alaptevékenysége az alkalmazott
anyagtudomadny, a kutatds és a fejlesztés, kiilonosen a
korrzié és a hegesztés vonatkozasaban. Az 1984-ben
létrehozott kereskedelmi részleg szorosan kapcsolodik
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az alaptevékenységhez, ennek keretében végzi specia-
lis anyagok beszerzését (pl. duplex korrézidallé acé-
lok, nikkel 6tvozetek, titan stb.) hegesztanyagok, he-
gesztégépek stb. forgalmazasat. Bemutattdk a francia
ELEKTROSTA cég hegesztSgépeit, f6leg a kiilonbozé
invertereket és a SWING "96 berendezést, amely lehe-
t6vé teszi a TIG hegesztés automatizdlasat. A svéd
ELGA hegesztSanyagai koziil elsésorban a korrézidal-
16 acél termékei keriiltek bemutatasra, mégpedig a
CROMAROD elektroddk, a CROMAMIG huzalok, a
CROMATIG palcak. Bemutattak az ELGA-KOBE
gyartastt CROMACORE korr6ziddll6 acél, illetve EL-
GACORE o6tvozetlen acél hegesztésére alkalmas por-
beles ill. fémportoltetd hegesztShuzalokat is. A HOR-
NELL Elektrooptik AB SPEEDGLAS hegesztépajzsai
koziil a legtjabb 9000-es sorozat is bemutatasra keriilt,
mégpedig a specialis gaz-, por- és részecskesz(ir ki-
egészitd egységekkel (Fresh-air GF, Fresh-air PF, Fresh-
air C) egyiitt.

CROWN  International Ltd. a német CLOOS
Schweisstechnik GmbH kizdrdlagos képviselGje az
ivhegeszt6 berendezések széles skalajat mutatta be
standjan. A cég a fogyoelektrodas aramforrdsokon kiviil
AWI hegesztésre is alkalmas, korszerd, elektronikus,
inverteres, egyen- és véltéaramu berendezéseketis for-
galmaz.

A tranzisztoros, impulzus lizemmaddnal is alkal-
mazhaté aramforrasok 1j véltozata, a mikroszamito-
gép vezérlésti MC 3 sorozat financidlisan is igen ked-
vezd. A szamitogép-vezérlésd, mindséget is ellenérzé
és dokumentalé QUINTO ,,PROFI” SD sorozat a sza-
mitogépes gydrtasi rendszerhez csatlakoztathaté vél-
tozatan kivil a ZWD tipus a nagy termelékenyseég
TANDEM (kéthuzalos) hegesztési technolgiara is al-
kalmas.

A ROMAT ivhegeszts robotcsaldd videdn mutatko-
zott be.

DLT Hegesztéstechnikai Kft. tervezé-, fejleszts-, szak-
érté-, gyartdtevékenységét egy gépesitett koffermoz-
gatdssal, kozponti elszivassal épitett, PLC vezérlési és
hidraulikus  miikodtetésti, befogd-forgatd asztalt
nagyméret poszterén mutatta be. A gyartérendszer
racsos acéltartok szélsGségesen kistiirést, szinte defor-
macidomentes hegesztését oldotta meg. A mintadara-
bok segitségével bemutatott ,Plasma + Pol”-technika
vasari ujdonsdgnak szamitott és egy 1996-ban szaba-
dalmazott aluminium hegesztési eljdrast ismertetett
meg az érdekléddkkel. Tobb, mint tiz év fejlesztési
munkajat hordozzak azok az aluminium, illetve acélok
hegesztéséhez késziilt komplex, informacios szoftve-
rek, amelyeknek sokoldaltsdgardl az érdeklSdsk egy-
egy szamitogép segitségével maguk is meggy6zsdhet-
tek. A mechanikus és elektrosztatikus elszivok mellett
bemutattak egy 1j KEMPER gyértmanyu, mikropro-
cesszor vezérlést, abszolut zartrendszerd patronsz(irét
is. A Kft. szervize TIG és MIG /MAG gépek felvjitasat és
régi ponthegesztSgépek mikroprocesszoros vezérléssel
val6 kiegészitését mintadarabok segitségével mutatta be.

A DUNAFERR Rt. Kkidllitasan tjdonsdgnak szami-

tott, hogy a hegesztett szerkezetek gyartdsa tertiletérdl
a DUNAFERR Vallalatcsoport egyedtili kidllité volt. A
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vallalatcsoportnak igy lehetésége volt a DUNAFERR
Acélszerkezeti Kft.-nél a hegesztett konnydi- és nehéz-
acélszerkezetek gyartasanak bemutatasara. A konnyi-
acélszerkezetek gyartasat az ISO 9002, a nehéz-acél-
szerkezetek gyartasat az ISO 9001 és DIN EN 729-2
mindsités szerint végzik. Az érdekl6dsk informdciot
szerezhettek a kiilonb6zé terméktipusokrol, miszaki
lehet&segekrdl és gydrtasi kapacitdsrol is.

A DUNAFERR Kutatointézet 30 éves kutatasi ta-
pasztalatat ajanlva bemutatta az acél- és fémipari (a
hegesztett szerkezetekhez kapcsolodd) vizsgalatok
korében alkalmazott vilagszinvonalu vizsgédloberen-
dezéseit. AzISO 9001 és az EN 45001 szabvanyok szerint
mindsitett szervezet — alaptevékenysége mellett — vallal-
kozik a kidllitison demonstralt szabvanyos hegesztés-
technologiai szolgaltatasokra és hibaok feltardsokra.

A DUNAFERR Vallalatcsoport tevékenységi koré-
ben e szakteriilet kiemelése —a cég vezetd szakemberei
szerint—a kiallitdison nagyobb lehetdséget biztositott a
hegesztéstechnikai cégekkel, szakemberekkel valé at-
fogobb kozos targyalasokra.

Az ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. (Miskolc) az
ELEKTRA BECKUM AG német gyar magyarorszagi
képviselete. A német gydr 1964 ota gydrt hegesztébe-
rendezéseket. A cég dltal forgalmazott hegesztSgépek:
hagyomanyos hegesztStranszformatorok 140-400 A-
ig, védbgazas MIG/MAG hegesztésre alkalmas kom-
pakt gépek 120-500 A-ig, inverteres hegesztégépek
130-400 A tartomanyban, TIG hegeszt§ aramforrasok
130-400 A-ig inverteres és hagyomanyos kivitelben. A
hegesztéberendezéseken kiviil plazmavago gépeket is
forgalmaznak. Vagdsi tartomany: 5-35 mm szerkezeti
acélnal. A gépekhez természetesen a tartozékokat is
forgalmazzak. Minden hegesztSberendezésre 1 év ga-
ranciat adnak. A gépek szervizelését a cég biztositja,
Németorszagban képzett szakemberek kozremtikodé-
sével.

Az ESAB Kft. a kiallitdson bemutatta a svéd ESAB
gyar termékeinek kivalosdgait, igy a LUA 400/PAD 3
univerzalis, inverteres hegesztd egyeniranyitot, amely
megfelel§ felszereléssel kiegészitve alkalmas bevont-
elektrodas, TIG és MIG/MAG hegesztésre. gy egy
viszonylag olcso késziilékkombincidt kindl a cég az
impulzushegesztés gyakorlatilag  kompromisszum
nélkiili megvaldsitdsdra, lehetvé téve annak alkalma-
zasat azon felhasznalok szamdra is, akik az igen draga,
szamitogep-irdnyitasu gépeket nem tudjak megfizetni.

AMECHTIG 160-as tipusti hegesztéberendezéssel a
csovek korvarratainak készitését, valamint csévégek
csGkotegfalba valo gépesitett hegesztését lehet megol-
dani a korabbinal kisebb beruhdzassal.

A FILARC PZ6113-as huzal minden helyzetben jol
hegeszthets. A gyorsan dermedd salak jol megta-
masztja a hegflirdt, ezért kényszerhelyzetekben beal-
lithat6 a 250 A-es aramerdsség is, amely kb. 100 %-os
teljesitménynovekedést eredményez. Természetesen a
fentieken kiviil még szamos ESAB berendezés és he-
gesztGaramforrds bemutatasdra és széleskorii szakmai
tanacsadasra is sor kertilt.

Az EMI TUV Bayern Mindségiiqyi és Bizton-
sdgtechnikai Kft. szakemberei tablékon, cégismertetd
prospektusokon, valamint az Egyestilés konferencia-

termében tartott szakmai napon mutattdk be a hegesz-

téstechnoldgiaval kapcsolatos tevékenységiik lénye-

gét, amely kiterjed:

— avdllalatok lizemalkalmassdgi vizsgalatara;

— a hegesztési technologia-vizsgalatok lefolytatasara
és ellendrzésére;

— a hegeszt6k mindsit6 vizsgaztatasara a vonatkozo
nemzetkozi szabvanyel&irdsok szerint. Ebben az év-
ben mar az MHT-vel létrejott szerz6dés alapjan egy
vizsgdval német és magyar mind&sitést lehet szerezni;

— a szaktanacsaddsra, amelynek célja a megfelels
anyagok és technoldgiak kivdlasztdsdanak segitésére;

— afémek, szerkezeti anyagok szabvanyos vizsgalata-
ra, az anyagtulajdonsagok és az anyagmindség azo-
nositasara.

A FE-MA Hegesztéstechnikai Termékeket Gyarto
és Ertékesits Kft., amely a LINCOLN ELECTRIC ma-
gyarorszagi képviseletét is elldtja, a kiallitdson bemu-
tatta a teljesen hazai gyartast hegesztési koaxkdbele-
ket, tovabb a hagyomanyos termékeket, a védégazas
fogyoelektrodas (gazhtitéses, illetve egy- és kétkoros
vizhiitéses kivitelben) és TIG hegesztSpisztolyokat, vala-
mint egy¢b hegesztéstechnikai segédkésziilékeket.

Természetesen, mint a LINCOILN ELECTRIC ma-
gyarorszagi disztributora, a gydr széleskord termék-
valasztékabol is bemutattak néhany reprezentativ ter-
méket pl. a SQUARE WAVE TIG 355 tipust gépet,
amely egy hagyomadnyos kiviteli, AC/DC TIG és be-
vontelektrodds eljarasra alkalmas, rendkiviil preciz,
finoman szabdlyozhato, sokfunkcios vezérlSelektroni-
kaval van ellatva. A cég részt kivan venni majd az
Essen-i kiallitdson is, ahol tovabbi U] fejlesztéseiket
mutatjak be, illetve ahol a LINCOLN uj inverteres
aramforrdsait lehet majd kiprobalni.

GCE Giazkeésziilek Kft. kiallitdsan a GCE -Gas Control
Equipement AB (Malmo) kozvetlen bemutatkozasat
biztositotta. Bemutattak az AGA és az ESAB éltal for-
galmazott langvdgogépeket és az autogéntechnika ké-
szlilékeit. A hegesztSkészletek 90-95 %-ban magyar
beszallitok kozremiikodésével késziilnek.

A GCE Kft. 1996 év vége 6ta tulajdonosa a szakma-
banelismert VARGA és VARGA TOLDI védjegyeknek,
melyeket 1997 év folyaman magas miszaki tartalom-
mal fog megtolteni. A MACH-TECH-en az eredeti
VARGA hegesztérendszer kertilt bemutatdsra — koze)
50 éves sziinet utdn — szem el6tt tartva a tobb évtized-
del ezel6tti rendszer elényeit. Néhany hét mlva kove-
tia VARGA nyomadscsokkentd, majd egy professziona-
lis propan-butan forrasztérendszer. Még 1997-ben var-
hato egy teljesen megujult fiivokakeveréses nagytelje-
sitmény( kézi vago, természetesen VARGA TOLDI
néven.

A H + K Hegesztéstechnikai és Kereskedelmi Kft. 7 éve
van jelen a hazai hegesztéstechnikai piacon, elsésorban
a javit6- és karbantartd hegesztés tertiletén tevékeny-
kedik. A cég a kiallitason bemutatta a killonboz6 ter-
mikus sz6r9 eljarasok hozaganyagait a hagyomanyos
huzalos fémszérdstél a nalunk még nem hasznélatos
nagysebességli (HVOF) szoroeljarasig bezardlag.
Nagy érdekl6dés kisérte a Capilla cég bemutatott szer-
szamjavitasra kifejlesztett hegesztSanyagait. Emlitést
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érdemel még a BELZONA kétkomponensti kerdmia
termékcsaldd, amely a hegesztéssel nem javithaté al-
katrészek kopési és korr6ziés hibainak javitasara hasz-
nalhaté.

Az INVENT WELDING Kft. a megszokottan j6 mi-
néségti és megbizhaté KEMPPT gépekkel vett részt az
idei MACH-TECH kiallitason. A cég egy 1ij,a KEMPO-
WELD fogydelektrédas gépesaladot allitotta ki. Ezek a
berendezések formatervezettek és kivald hegesztési
tulajdonsdgokkal rendelkeznek. Tobbek kozott a gé-
pek elényei kozé tartozik a konnyd kezelhetSség, va-
lamint a két gorgdpar éltal biztositott stabil huzalse-
besség.

Itt a legnagyobb érdekldést a kozkedvelt, konnyen
mobilizalhato és kis mérete ellenére is ipari teljesit-
ményt biztositd, korszert elektronikaval rendelkezd
MASTER és MASTERTIG csalad valtotta ki, amelynek
gépei a hegesztés konnyitése érdekében tavszabalyo-
zéval vannak ellatva.

Az ISAF HegesztSanyaggyarto és Kereskeds Kft.
(Mosonmagyardvar) elsGsorban tj fejlesztésti hegesz-
t8 huzaljait mutatta be, igy az IS10 (SG2) és az IS 105
(SG3) huzalokat, melyeknek méretvélasztéka 0,6-t6l
1,6-ig terjed. Alapanyagul a VOEST ALPINE termékeit
hasznaljak.

Az ITB AEROCLEN Légftités és Tisztitdstechnikai
Kft. modern kornyezetvédelmet szolgdlé eszkozoket
és rendszereket mutatott be. Legfontosabb kiallitott
termékiik a Plymovent termékcsalad, melyen beliil a
,New Line 90” a legmodernebb technikai igényt is
kielégiti. Az elszivasi problémak megolddsara atfogo
ajanlattal tudnak szolgélni az egyedi munkahelyekt6l
kezdve a sokmunkahelyes rendszerekig, melyeket a
kiallitdson gyakorlatban is bemutattak.

Az IZOTOPKUTATO INTEZET Kft. bemutatta a
Sentinel-460 tipus, izotdpos (Ir-192), roncsoldsmentes
hegesztési- varratvizsgald berendezést.

A mindség garancidjat nyijtja a legszigoribb biz-
tonsagi és ergonémiai kovetelmények betartdsa mel-
lett a cég altal forgalmazott és szervizelt Sentinel-460
defektoszkdp és tartozékaival kiépitett magas szinvo-
nalu technolégia. Ez lehet8séget biztosit a magyaror-
szagi felhasznalok szamara egy felhaszndlé és kornye-
zetbardt technika és technoldgia megszerzésére a ré-
gebbi, eurdpai szinten mar elavult technika lecserélé-
sére. Az Intézet bemutatott még egy lézeres mikro-he-
geszt berendezést is. A hazai fejlesztésti berendezés
segitségével kis atmérdjii (max. kb. 2 mm-ig) rozsda-
mentes acél vagy hasonlé mindségli anyagokbdl ké-
sziilt hengeres munkadarabok illesztett, megfelel6en
el6készitett végeinek Osszehegesztése végezhetSel. Az
impulzus lézer haszndlata sordn a munkadarab nem
kap lényeges héterhelést, csak lokalisat, igy a munka-
darab mechanikai tulajdonsdgai nem véltoznak!

A LINDE GAZ Magyarorszdg Rt. kiallitdsi standjdn
szemléltetd tabldk és prospektusok bemutatasaval ve-
zette be a latogatdkat a cég tevékenységi korébe koz-
rem(ikodd szakértSk segitségével. Igen érdekes volt a
fogyodelektrodas, véddgazas ivhegesztés folyamatat
szemléltet§ ivprojektor miikodése, amely lehet6vé tet-
te a m(ikodd v megtekintését a kivetits projektor se-
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gitségével. Szemléletes volt a hegesztési paraméterek
befolydsanak, igy a révid, a hossz és a szér6iv kiala-
kuldsanak a bemutatasa.

ALINDE GAZ Magyarorszag Rt. 5 telephelyével és
csaknem 90 lerakatdval a miiszaki gazok magyarorsza-
gi piacdn jelentds szerepet tolt be. A muszaki gazok
tertiletén a LINDE levegébdl elGéllitott gazokat (oxi-
gén, nitrogén és argon), hegesztési véddgazokat, aceti-
lént, szén-dioxidot, nemesgazokat, vizsgalogazokat és
gazkeverékeket allit el és forgalmaz. Ide tartozik
ezenkivil a gdzfelhasznaldshoz sziikséges eljardsok és
berendezések fejlesztése, gydrtasa, értékesitése, szervi-
zelése és a szaktandcsadds is.

A MARLEO Hegesztéstechnikai Kereskedelmi és
Szolgéltat6 Kft. bemutatta a cég dltal forgalmazott he-
gesztGgépeket, berendezéseket, a hegesztéanyagokat
kots- és felrakdhegesztéshez, a forrasztas anyagait, a
modern munkavédelmi eszkdzok nagy vélasztékat, a
feluiletkezeld és tisztitd anyagokat, a vago- és koszorti-
korongokat, a javitas és feldjitds eszkozeit, korszerd
mobdszereit. Ajanlotték a gdzhegesztd és langvago be-
rendezések id&szakos miszaki feliilvizsgalatat, ame-
lyet egyszeri megbizas vagy szerz6dés alapjan végez-
nek.

A MATRAI EROMU Rt. bemutatta a hegesztSkép-
zésre és mindsitésre felkésziilt hegeszté mintabazisu-
kat, ahol igen korszert berendezések és magasan kva-
lifikalt szakemberek segitségével végzik a hegesztSk
alap- és szakmunkasképzését, valamint az MSZ EN
287-1 és az MSZ EN 287-2 szerint a hegeszt6k mindsi-
tését. Bemutattdk a képzés és a mindsités soran meg-
kivant kovetelményeket munkadarabokon valé szem-

léltetéssel, ezenkiviil az érdekl6d6k szamara tanacso-
kat adtak.

A MESSER GRIESHEIM HUNGARIA Kft. csoport
harom tagja mutatta be termékeit és tevékenységét a
kovetkezdk szerint:

GEPER Kft. Kecskemét a Messer Griesheim
Schweisstechnik GmbH magyarorszagi képviselete.
Tevékenységi kore feldleli a lang-, a plazma-, a 1ézer-
vagas, a kézi lang- és plazmavagé berendezések for-
galmazésat. Bemutattak a kézi és automata hegesztd-
berendezések, a MIG/MAG, a TIG és a bevontelektro-
das kézi ivhegesztéberendezések nagy valasztékat, a
kézi és gépi cs6-, valamint lemezmegmunkalé beren-
dezéseket. A felsorolt berendezésekhez kapcsoloddan
szaktanacsadast, a vev@szolgalat és szerviztevékeny-
ség bemutatasat végezték a jelenlévd szakemberek.

Messer Griesheim Hungiria Kft. tevékenysége feloleli
egyes ipari gazok gyartasat, illetve azok teljes skdldja-
nak forgalmazasat. A cég szakértdi a felhasznalok igé-
nyét maximalisan kielégits hegeszts véddgaz-keveré-
keket, illetve a lang-, a plazma-, a lézervagashoz a
legszigoribb mindségi elvarasoknak megfelel§ gézo-
kat ajanlottdk. Termékeik kiszerelése rugalmasan al-
kalmazkodik a legkiilonb6zébb technologidkhoz, igy
az egyedi palackos ellatastol a legnagyobb felhaszna-
16k mennyiségi igényének megfelels cseppfolyds gaz-
tarolé tartalyokig, az ellatérendszert is beleértve, bar-
milyen mennyiségi igényt ki tudnak elégiteni.



Informacio

57

H _ -

A Polysoude S.A. a Messer Csoport tagjaként kiilon-
b6z8 cs6megmunkéld berendezéseket mutatott be. Igy
nagy sikere volt azon kézi eszkozoknek, melyek a
csévéget a megfeleld élletoréssel hegesztésre elGkészi-
tik. Ugyancsak a helyszinen bemutatott késziilékek
kozott volt az orbitélis csbhegeszts. Ennek segitségé-
vel a szerelési helyeken lehet nagypontossagu hegesz-
téssel Osszekotni a csévezeték egyes elemeit.

A MIGATRONIC Kft. (Kecskemét) gyartmanypalet-
tdjan bemutatott gépeket — mint azt a cég szakértdi
jellemezték — az erds felépités, a megbizhatésag és az
egyszer( kezelés jellemzi. A cég szakértsi bemutattak,
hogy az egyszert kézi hegesztéstd| a teljesen automa-
tizalt hegesztésig mindent tudnak. A bemutatds sordn
szaktandcsadast végeztek, jelezve, hogy teljes kord
szervizzel, alkatrész raktarral és hegesztési prébalehe-
téséggel dllnak rendelkezésre.

AMAGYAR ALUMINIUM Rt. képes hazai gyartasu
Al és Al-6tvozetekbdl az ISO 9002 szabvany szerinti
mindséget elGallitani és szallitani igen kedvezd dron. A
bemutatott anyagok hegesztépalcak (amelyek 2,0; 2,5;
3,2, 4,0; 5,0; 6,0 és 8,0 mm-es atmérével késziilnek, 1
méter hosszusagban, pacolt feliilettel és mtianyag ta-
sakba csomagolva kertilnek forgalomba) és hegeszts-
huzalok (amelyek pedig 1,2; 1,6; 2,0; 2,4 és 3,2 mm-es
atmérdvel, hantolt feltilettel késziilnek, a nemzetkodzi
eldirasoknak megfelel§ méretii DIN 300-as mtianyag
dobra csévélve, légmentesen zart mianyag félidba,
kartondobozba csomagolva keriilnek forgalomba).

A Milszaki Biztonsagi Vizsgdld és Taniisito Intézet Kft.
(MBVTI) Minésit§ részlege bemutatta tevékenységi
korét, amely kiterjed tizemalkalmassagi vizsgalatok
vegzesére, nyomdstarté edények és kazdnok hegesz-
tett kotései technoldgia-vizsgdlatara is, mindségiligyi
rendszerek tantsitisara, szaktandcsadésra, szakértsi
tevékenységre.

Az MBVTI Anyagvizsgél6 labor egyiittmikodik a
TUV Rheinland Hungaria Kft.-vel. A labor munkatar-
sai miikodés kozben mutattak be a képdigitalizald
szamitogépes rendszeriiket, amely nagy segitséget je-
lent az MSZ EN 26520 szabvény szerinti hegesztési
folytonossagi hianyok besorolaséban.

A NEDERMAN MAGYARORSZAG cég elGszor
mutatta be Magyarorszagon zajvédé falrendszerét, s6t
magat a kidllitasi standot is ezekbél épitette fel. Ezek a
zajvédd falrendszerek 1 m-es modulelemek formadjé-
ban szallithatok, melyekbdl a felhasznélé egyedi igé-
nyei szerint épitheti fel a kivant méret(i és alak mun-
kahelyeket. A széles tartozékprogram lehetévé teszi,
hogy az egyszerti, két munkahelyet elvélaszts falele-
mektd] kezdve, komplett, ajtokkal, ablakokkal stb. el-
latott mihelyek vagy irodahelységek is kialakithatok.
A folyamatos gydrtmanyfejlesztés eredményei koziil
kiemelkedik az djabb, hatékonyabb hangcsillapitéval
szerelt mechanikus rendszer, hegesztési-fiistelszivé
berendezés (filterbox), mely jelentsen csékkenti a szi-
voéoldali zajokat.

Az OERLIKON - SAF a modern berendezései mel-
lett Wjdonsdgként mutatta be a SAFMIG 480TRS sok-
céli gépét, amely 16 bites mikroprocesszorral vezérelt
tranzisztoros teljesitmény fokozattal rendelkezik,

amely alkalmas MIG/MAG, MIG/MAG impulzus,
rovid ivl fogydelektrodas védSgazas, bevontelektro-
das, bevontelektrédas impulzus (100 Hz) és TIG (érin-
téses gyjtas kiilonleges pisztollyal) tizemre. A hegesz-
tési adatok bedllitott értékeit a tiltott beavatkozas eldl
lezarhat6 fedéllel lehet védeni. A hegesztési folyamatot
a mikroprocesszor szabélyozza és az eltarolt adatok
karbantartdsat is lehetévé teszi.

Annak érdekében, hogy a hegesztési adatok a ming-
ségbiztositdsi elSirasoknak megfeleléen regisztralha-
tok legyenek, a késztilék egy nyomtaté csatlakozasat
biztosité interfésszel is rendelkezik.

Természetesen felvonultatta a cég szinte teljes elekt-
roda és hegesztShuzal ajénlatidt, a szakemberek folya-
matos szaktandcsaddst végeztek és a szakmai napokon
el6adasokat tartottak nagy érdekl&dés mellett.

A THYSSEN KEPVISELET bemutatta, hogy min-
den fémes alapanyag beszerzéséhez rendelkezik gyar-
tomdivi és raktari forrasokkal. A klasszikus félgyart-
manyok mellett most a specidlisabbakkal, a szer-
szamacélokkal és a hegesztSanyagokkal jelent meg a
vasaron. Ujdonsag, hogy meginditjak a szer-
szamacélok hazai raktdrrdl torténd értékesitését, illet-
ve a FONTARGEN forraszanyagokat is forgalmazzgk
Budapesten. Amellett, hogy kotShegesztd anyagaik
komplett palettat nytjtanak, kiemelhet6k a javité és
felraké hegeszté anyagok attraktiv arai.

ATOP POINT Informciés és Marketing Kft. bemutatta
a megjelent szakmai informciés katalogusait, igy a
— Mindségiigyi Informacios Katalogus ‘95, '96;
— Kérnyezetvédelmi Informacios Katalégus '95, '96;
- Biztonsagtechnikai, Munkavédelmi, T(zvédelmi
Informacids Katalogus 96
kiadvanyokat, amelyek segithetik a termékek piacra
jutdsat és az eurépai rendszerhez valé csatlakozast.

A TRAFOMEX Kft. (Karcag) az ismert MERKLE
céggel kialakult egytittmiikodés alapjan gyartott he-
gesztl berendezéseket mutatta be. 1993 6ta a karcagi
TRAFOMEX Kft. éllitja elé ugyanis a MERKLE ter-
mekskala jelentés részét. A hazai gyartas kielégiti a
magas mszakikovetelményeket, mely igazolja a nyu-
gati szinvonalitthoni megval6sitasat. Ezen kovetelmé-
nyek nem feltétlentil parosulnak elérhetetlen drakkal.
AMERKLE cég folyamatosan biztositja a mtiszaki fej-
lesztést, amelyekkel a kidllitott termékeken keresztiil
ismerkedhettek meg a latogatok. Itt kertilt bemutatés-
ra a PV 400DW inverteres impulzus hegeszt&gép, az
Insquare csaladbol a 300 W tipus és a kiilonboz8 inver-
teres TIG berendezések. Ezen hegesztégépek biztosit-
jak a mai hegesztési szinvonalhoz elengedhetetleniil
sziikséges feltételeket.

A TRAKIS HETRA HUNGARY t5bb més hagyo-
ményos gépe mellett bemutatta az j fejlesztésti, mik-
roprocesszorral vezérelt, fogyéelektrédas, védsgézas,
ivhegeszt§ gépet, az UNIMIG 250-et, amely a fokozott
technolégiai és muszaki kiévetelmények kielégitését
szolgdlja.

Az UNIMIG 250 tipusnal a késziilék elSlapjan léve
tasztaturan kiilon-kiilon be lehet dllitani a fesziiltség,
az aram, illetve az ehhez tartozé huzalelStolds sebes-
ségét. Abedllitott értékeketa memoridban tarolni lehet,
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igy egy adott technoldgiai feladathoz sziikséges ada-
tokat nem kell minden esetben tjra beallitani, hanem
csak a programszammal kell lehfvni és automatikusan
beallnak a kordbban beallitott paraméterek a hegeszté-
si feladathoz. A fesziiltség és a huzalsebesség finom
bedllitasilehetSsége biztositja azidedlis ,munkapont”-
ot, ami a hélézati fesziiltség ingadozasa ellenére is
stabil marad.

Aberendezés hasznélatdnak elénye a programozha-
tosdg (36 program irhato be), ezért kivaléan alkalmas
visszatér§ igényes feladatok végrehajtasara és a prog-
ramozdas oktatasban valé alkalmazésara.

TUV Rheinland Euroqua Kft. magyar vallalat, a TUV
CERT nemzetkozi tanusito szervezet tagja, nemzetko-
zileg elismert 6ndllé személy-, termék- és rend-
szertanusitohely Budapesten. Munkatarsaik kozott
vannak magyar, ukran, bolgar, lengyel, roman, szlovak
és német szarmazasu szakemberek, akik jol ismerik
hazajuk sajitossagait, problémdit. Munkatarsaik kore
folyamatosan béviil, hiszen céljuk, hogy minden eset-
ben magasan kepzett az adott orszag nyelvét, és kul-
turajat ismerd auditor végezze a tanusitdsi munkat.

A TUV Rheinland EUROQUA az ISO 9000 szab-

vanysorozat alapjan mikod§ mindségbiztositési rend-
szerek tanusitdsa teriiletén vezetd helyet tolt be.
A kidllitason a cég szakemberei mutattdk be a TUV
Rheinland Euroqua tevékenységi teriileteit, kiilonos
hangsulyt fektetve a kornyezetvédelmi rendszerek ta-
nusitasdra az ISO 14000 szabvany, illetve a vonatkozé
magyar szabvanyok szerint.

ATV Rheinland Hungdria kiilonb6z6 szakositott f&-
osztélyai tablokon és személyes tandcsadds formdja-
ban mutattak be tevékenységiik lényegét, amelyre jel-
lemz8, hogy egytittmtikodnek tobb ipardgi egyesiilet-
tel. A cég alapité tagja a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilésnek és tagja a Magyar Tartalygydrtok és az
Energetikai Berendezésgyartok Szovetsegenek AMa-
gyar Hegeszt6mindsits Testiilet és a TUV Rheinland
kozotti szerz6dés alapjan lehetdség van k6zos hegesz-
témindsitésekre tigy, hogy mindkét szervezet egyetlen
mindsité vizsga eredményei alapjan kiilon-kiilon allit-
ja ki bizonyitvanyat.

A cég szakértSi bemutattdk a hegesztés teriiletén
végezhetd szolgaltatasaikat, amelyek a kovetkezdk:

— a hegeszt6 lizemek tantisitasa;

— hegesztési technologia-vizsgélatok lefolytatasa;

- hegesztési hozaganyagok megfelelGségének az el-
lendrzése;

— hegeszték képzése;

— hegeszték TUV mindsitése;

- komplett szolgaltatds a tervezéstSl a gyartmanyki-
szallitasdig;

- létesitmények miiszaki feliigyelete.

A cég szakemberei szakmai el8adést is tartottak az

MHLE konferenciatermében a nagyszdmu érdeklédé

szamara. A TUV Rheinland a szekszardi oktaté bazist

korszerdsitette, 4j berendezésekkel, novelt oktatoi lét-

szammal fogadja megrendel&it.

A WELD-IMPEX a mér kordbban fejlesztett beren-
dezéseken kiviil a kidllitison mutatta be a WELDI
MIG 400 PULS impulzusiizem fogyoelektrédds gé-
pét. Ez a gép kielégiti a legkényesebb igényeket is
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egyszerl kezelhetGsége és megbizhat6 lizeme révén. A
cég szakértdi részletes tandcsadassal szolgaltak a kial-
litas ideje alatt az igen nagyszamui érdekl5dé részére.

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés vallalta ma-
gara a MACH-TECH-en beliil a szakositott hegesztés-
technikai kiallitds szervezését annak érdekében, hogy
a hegesztéssel foglalkozo kiallitok egy blokkban he-
lyezkedjenek el és ily médon kialakithatd volt a he-
gesztéstechnikai kiallitds arculata is. Az MHtE sajat
standjan fogadta a vendégeket, ahol informaciés szol-
galat mdkodott, ahol taldlkozhattak a szakemberek.
Az MHIE standjén berendezett konferenciateremben
igen érdekes szakmai el6adéasokra keriilt sor pl. az
OERLIKON cég, az EMI-TUV Bayern, a TUV Rhein-
land, valamint az MHLE részérél. Az MHLE igazgatdja
fogadast adott a kidllitok, az MHLE tagvéllalatok kép-
visel6i, az IT tagjai és a hegesztési oktatobazisok kép-
visel6i részére.

Az MHIE tajékoztatéjan az Egyesiilés tervezett te-
vékenységeirdl és arrdl volt sz6, hogy a hegesztés és
rokon technolégidk specialis kiallitdsa vonatkozasa-
ban, a kiallitok szama, a kiallitasi teriilet és a kiallitott
termékek, tdrgyak valasztékat tekintve a II. Hegesztés-
technikai Szakkiallitds mér a legjelentSsebbek kozé
tartozik.

Osszefoglaléan megallapithato, hogy az idei kialli-
tdson az érdeklédés novekedése volt tapasztalhato,
amely a hazai ipar éledését is jelentheti, hiszen korsze-
ri ipar nélkiil nincs felemelkedés. A kiilfldi kidllitok
aztfogalmaztak meg, hogy megnétt a magyar szakem-
berek igénye a minéségi termékek irant. Azt is megfo-
galmaztdk mind a kiilfoldi, mind a belfoldi kiallitok,
hogy érdemes volt résztvenni a kiéllitason.

A miszaki hagyomanyokért

A
~Szilas-patak menti Hegesztési Mizeum”
megvasdrolja mindazokat
a hegesztd- és langvagd pisztolyokat,
valamint reduktorokat,
amelyeket Partos és Tarsa,
Lakos és Székely, Varga Miszerlizem,
belféldi gyartok dllitottak eld,
iletve amelyeket 1949-ig
oz oszirdk Hydroxigén, Linde, AGA,
Griesheim &s a Messer cégek
importaltak Magyarorszagra.

Ezzel kapcsolatos prospektusokat,
szorélapokat és gydartmany-
ismertetdket is kerestnk.

Cim: HEGESZTESI MUZEUM
2120 Dunakeszi, Alagi major

Kéd: 27




Hirdetés
megrendeld

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cim(i folybiratot

Hirdetni kivéinok a Hegesztéstechnika
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala alapjan térténé vélasztasi
lehetdséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az tgynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztasi lehet&séget adunk a
fekete-fehér hirdetéseknél tébb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.

Az 1997-re vonatkoz6 AFA nélkiili drak az aldbbiak:

Méret
A3 (2xA4) Ad A5 A6
Szines hirdetés a cimlapon - 75 - - | eFt
Szines hirdetés a hatso kiilsé boriton - 72 - - eFt
Szines hirdetés az els6 belsd boritén - 63 - - eFt
Szines hirdetés a hatso belsé boritén - 60 - - eFt
_ Szines hirdetés a beliven - - | 100 55 _ 35 21 - e_Ft
Fekete-fehér hirdetés a beliven 63 35 20 14 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisérd szin 66 36 21 15 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kiséré szin 68 37 22 16 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérg szin 70 39 23 | 17 eFt

Az MHUE tagvéllalataink 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 leadasanak hatarideje minden negyedév els6 hénapjanak 15. napja.

Megjegyzés

A lek6z8lt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informéciét igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkozé informécios
kartyat és bekiildi szerkeszt&ségiinkbe.

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Kérjiik Onoket,

- terjesszék szakfolyoiratunkat,

— gjanljanak benniinket a hirdetni kivané véllalatok részére,
— Irjanak vagy baréti és szakmai koriikkel irassanak kézérdekldésre szamottarts cikket,

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

Hoffmann Sandor

{Gszerkesztd

Fronius 1" Migatronic Kit. 7
Autogéntechnika 3,52 GRIMAS Kit _ 31 MROKH 0
AVESTA SHEFFIELD 28,29  HEGO Hegesztéstechnikai Kit. 2 hTederman_Magyarorszég Kt 39
BOHLER Kereskedelmi Kft Bl HUNGAROMARKET 16 P.ZS.Kit 2
Castolin HegesztéstechnikaiKtt. B ISAF KA. 30 Sebestyén Vallakozas 43
Co@bptim Ipari Kit. 56, Bl Invent Welding Kemppi 40 Thyssen Stahlunion GmbH B
CORWELDKf  25,32,BNV. [BAeocleankft. 18 VOEST-ALPINE I.CE. 4
EMI-TOV BAYERN K, "46  Linde Gaz Magyarorszag R, 26 WeldMatic Kft 3
ESAB Kft. 27 Messer Griesheim Hungaria Kft. o7 '
FEMAKH 12 MHE ] 234 g
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek keépviselete
és forgalmazasa

o MIG/MAG gaz-, vizhiitési hegeszidpisziolyok
és fartozékai

o WIG/TIG (AWI) géiz-, és vizhitési hegesztdpisztolyok

és tartozékai
» automata (gépi) hegesztépisztolyok
o 1ol6-hiz6 (push-pull) hegesztpisztolyok
o fistgazelszivos hegesztdpisziolyok
o plazmavags pisziolyok
» kozponti csatlakozok
» vizh{§ berendezések
o frocskolesgatlo spray és paszta

KURT HAUFE termékek/képviselete
és forgalmazasa

o MIG/MAG gazhitési hegesztopiszrolyok egyenes
és kozponti csatlakozéval, elforgathaté nyakkal

o elekirodafogok 200-A'tél 500 A-ig
o gydkfaragd [

KAYSER langhege'szté eszkozok
oxigén, acefilén, nitrogén, propén reduktorok
CO,, argon reduktorok

hegeszit és vagokészletek tartozékaik
visszoégésgatiok

fisztitot(-készlet \
propanarmaturdk, keményformszf% késziilekek

WKS hegesztéstechnikai ;/
védo- és segédeszkozok

o kézi és fejpajzsok, véddszemivegek

o OPTREL fényre sotétedd pajzsok

* Gitetsz8 védGszemiivegek, 1000 6rés manyaglopok
sotét ivegek DIN 3-13-ig
véddruhdzat, - kesztytk bérbgl
ernysk, elvélaszt6 fiiggdny és tarozékai
testszoritok, testcsipeszek
nagynyomdst gumitsmidk acefilénhez,
oxigénhez, propénhoz
e nagynyomds ikertomlék acetilénhez, oxigénhez
o mdgnestalpas hegesztdtitker, gazgyoitd
o jelolokretak, varratmérsk

Valamint :

* hegesztétranszformatorok

s véddgazas hegesziSgépek

* Toldi-, Varga hegeszi6- vago készletek

* bevonatos elekirodak, kéts hegesztpdleak

* minsitett hegesztéhuzalok

* kilonféle ivozelj wolfram eletrédak
! segédanyagok
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Vagas
és Hegesztés
egy ponfon

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
* Gz, & vizhitesG fogyoelekirodas = Gaz-, és vizhitsi fogyoelekiradas * Vagé pisztolyok * Robot hegeszt6pisztolyok
hegeszidpisztolyok hegeszi6pisztolyok * Automota és killonleges » WIG/TIG/Plasma
* Automata és killonleges kivitel * Automota s kilénleges kiviteli vgb pisztolyok o Toritk
hegesztépisztolyok hegesztépisztolyok

¢ Tolo-hizo hegesztépisztolyok
® Fistgaz-elszivds hegesziépisztolyok

®

Cooptim
| HEGESZTESTECHNIKA |

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

Fax : (23) 382-321

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

BINZEL =




(i - ELEKTROSTA
A francia atomerémiivek hegesztogepe

Gyerem aréek ..

a francia ELEKTROSTA
hegesztégépek
kezelése.

Kindlatunk invertereket

. &s hagyomdnyos
gépeket is magdban
foglal, mindenféle
el|jdréshoz igen kedvez ¢
dron,

Ez aszabadalommal vé-
dett berendezés egye-
dildlld megoldast jelent
az AWI hegesztés auto-
matizaldsdra. Alkalma-
2dsdval a hegesztés ter-
- melékenysége jelents-
sen megnd, a varratok
pedig a legmagasabb
minoségi kévetelmeé-
nyeknek is megfeleinek. CORWELD Kft.

1119 Budapest, Andor ufca 60.

Tel/fax:208-U6ul, 20/U10-509




