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Kozeppontba

linden hegesztési
eljarashoz, beleértve
a plazmatechnikat is.
T6bb mint 350 fajta

hozaganyag mind

a kotd- mind a javité-

S ! vagy felrakohegesz-
i EIBMER“WELDNG \ téshez. Az dtvozési
E naaaﬁ‘ vélasziék kiterjed
%%%ﬁgﬁésg L ; az 6tvozetlen tipustol
pl(.)[g(,gggg lg:r . a melegszilard,
FL' 1SS0 F’ER % nagyszilardséga,
' illetve nagy hészilard-

sagi, tovabbd a
korrézio-, sav- és
héallé Gtvozeteken
keresztiil

a duplex, superduplex
valamint a nikkel-,
wolfram- és kobalt-
bézisu és aluminium

oOtvozetekre.

Mindség

Megbizhatésag
Gazdasagossag
BOHLER gyartmanyu hegesztGanyagok minden eljarashoz és minden alapanyaghoz,

* Acél alapanyagok forgalmazasa « Fronius hegeszt6gépek értékesitése
Dijtalan szaktanacsadas ¢ « Arusitas raktarrdl, illetve megrendelesre révid hataridével

BTVOZETLEN BLEKTRODAK IS MAGY VALASZTEKBANE
MINDENTREGYAHEIREIN!
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AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHUE) nyereségre nem torekvs szervezet, jogi tagjai
hegesztéssel kapcsolatos gyarto, szereld, szolgaltatd, oktaté, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatmak;
mintegy 17000 f6 foglalkoztatasaval.

Ezen beliil mintegy 10000 {6 dolgozik a kovetkezd, elsGsorban hegesztett szerkezeteket gyarto és szereld

32 kis,- kozép- és nagyvallalatnal:

Apritégépgyar Rt. Kéolajvezetéképits Rt.
AUTOGENTECHNIKA Kft. KUNPETROL Kft.

BAU-MONT '92 Kft. Lang Gépgyar Rt.

Budapesti Kéolajipar1 Gépgyarto Rt. Matrai Erémd Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. MOL Rt. Dunai Finomité

CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. MOL Rt. Nagykanizsai Banyaszati Uzem
DKG-EAST Rt. Muszaki Biztonségi Vizsgald és Tanisité Intézet Kft.
DSS Nehézacélszerkezet-gyarto Kft. Paksi Atomerémd Rt.

Energetikai Gyarto és Szolgaltato Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

FUTOBER Kft. Plazma-Technolégia Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.

Ganz Danubius Daru- és Gépgydr Rt. Szell6z8 Mdvek Kft.

Ganz Hunslet Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Gép- és Technologiass TRADEPLAST Kft.

INVESTMONT K TRANSELEKTRO Gépipari Mdvek Kft.

Ipari Technolg VEGYEPSZER Rt.

t6képzést folytatd kovetkezs 9 intézmeény és 11

. 2
A .

egesz

Sretd

&8 tomatizaldst Miszaki Féiskola
Extelms

N1USZAKI EGYETEM
! Technoldogiai és
ctatdasi s ez etes

Valamint sz1

yarto, kereskedd tovabbé hegesztéssel
kapcsolatos sz

6 kb. 1400 {6t foglalkoztat6 cég:

AGA GAZ Kft. » '

AGMI Anyagvizsgalo es ™ & g

BOHLER Kereskedelmi Kft. : ! RAPK .

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
ESAB Kift. UNIPROFIL Ipari és Kereskedelmi Rt.
EMI-TUV BAYERN Kft. VISZEK Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
INTERWELD Kft. WELD-TEAM Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft.

Az MHLE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzgje:

e kiterjedt hegesztSfelelSsi halozattal rendelkezik— hegesztS tizemalkalmassagi tanusitasokat folytat a magyar és
kulfoldi megrendelék igénye szerint;

o eldsegiti tagvallalatainak gyartdi, szereldi, szolgaltatdi, oktatoi és kereskedelmi tevékenységét;

e az Ipari- Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium altal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
teriiletén kijel6lt orszagos vizsgakozpontként miikédik, biztositva a képzések dokumentacios ellatasat;

e kormany és minisztériumi rendeletek alapjan kapott megbizasbol végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan 49
tanusitott képzs- és mindsits helyen, valamint cégnél - a hegesztSk mindsitését;

o a Nemzeti Akkreditalasi Tandcs (NAT) akkreditdcidja az MSZ EN 45013 alapjan végzi a hegesztSk (MSZ EN 287)
és az anyagvizsgalok (MSZ EN 473) mindsitését, illetve tanusitasat;

o tobb mint 200 ipari, fiskolai és egyetemi szakértGt foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatasi, fejlesztési, szak-
tandcsadasi és vizsgaztatoi megbizasokkal.
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HEGESZTESI FELELGSOK Il. TANACSKOZASANAK PROGRAMTERVEZETE'
(Eger, 1997. okt. 15-16.)
Ami az Uzemi hegeszt6szakembereket érdekelheti

1997. oktober 15. szerda (délutin)

Udvozlések, kozérdekii bejelentések

100. SLV/DVS tandsitds tinnepélyes ataddsa

Az MHIE névekvé szerepe a nemzetkozi egyiittmiko-
désben’

Uzemalkalmassdgi tantisitdsok tapasztalatai a DIN
18800 Teil 7 szerint”

Az Uzemalkalmassdgi tantsitasok jovéje hegesztett
szerkezeteket gydrtoknal a DIN 18800 Teil 7 szerint®
Szakemberképzés az EWF irdnyelvei szerint’
Kérdések, hozzaszolasok

A szabvanyositds jelene és jovdije

Hegesztd-, forraszto- és szérdanyagok felhasznéldsa
Magyarorszagon

Kérdések, hozzaszolasok

1997. oktéber 16. csiitortok (egész nap)

Gondolatok a fejlesztésrél a hegesztés és a rokon elja-
rasok tertiletein
Anyagjelolések EN rendszere

Dr. Szabo Béla

Az MHtE
novekvo szerepe a nemzetkézi
egyuttmuikodésben

Ahegesztési felel§sok I1. tandcskozdsin elhangzo
eldadas tomoritvénye

Az el6adads dttekinti az MHIE nemzetkozi kapesola-
tainak kialakitasat és folyamatos bévitését. Roviden
bemutatja a nemzetkozi kapesolatok kialakitdsanak igé-
nyét és megvaldsitasat a kovetkezs f6bb tertileteken:

— a magyar tanfolyamrendszerti hegesztéképzés ko-
vetelményeinek fejlesztése a kozos eurdpai mindsi-
tési rendszer kovetelményeinek figyelembevételé-
vel (DVS-SLV Miinchen, EWF-Eurépai Hegesztési
Szovetség, CESOL-Spanyolorszag, MILLER-USA);

— a magyar-német kormany-egytittmiikodés kereté-
ben gyakorlati hegesztSoktatok ~ mint multiplika-
torok — kiképzése és képesitése (SLV-Miinchen);

~ felkésziilés az EN-287 szabvany szerinti magyar mi-
nésitérendszer feltételeire, illetve annak bevezetése
¢s miikodtetése (BFI-Ausztria, TUV—Rheinland,
SLV-Miinchen);

— a mindsitések |, kolcsonds elismerésének kialakitasa
az MHT operativ szervezeteként” (TUV Rheinland,
TUV Bayern, SLV-Miinchen);

Hegesztési hozaganyagok és gazok j jeldlési rend-
szere

Afém- és mtfanyaghegesztdk mingsitési gyakorlata és
aktualitasai

HegesztStizemek alkalmassaganak igazolasa a hatdsé-
gok részérdl

A WPS, WPAR alkalmazasaval jaro feladatok
Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat dtdolgozasanak indokai
TOQM a hegesztSiizemi gyakorlatban
Roncsoldasmentes anyagvizsgalatot végzék képzése és
tanusitasa az MSZ EN 473 szerint Magyarorszagon

A villamos hegesztberendezések idészakos feliil-
vizsgalatdval jaré feladatok

Hegesztési feleldsok feladatai a mingség és kornyezet-
iranyitasi rendszerek miikodtetésében

Az MHLE 97. évi és kozéptavu feladatai

Kérdések, hozzaszdlasok

Zarszo

Tovdbbi informdcié: MHIE, 467-2810, 467-2812, 467-2811
1 Programwiltozds lehetséqes
2 Ajelolt eldaddsok tomoritett szoveqet lisd o kovetkezdkben

Dr. B. Szabo

MHLE spielt eine wachsende Rolle
in der internationalen
Zusammenarbeit

Kurzfassung zumi Vortrag anliisslich des 2. Erfalirungs-
austausches fiir Schweiflaufsichtspersonen

Der Vortrag gibt einen Uberblick tiber den Aufbau
und die kontinuierliche Erweiterung der interna-
tionalen Beziechungen der MHUE in den folgenden
Gebieten:

— Entwicklung der Schweiierausbildung hinsicht-
lich der europdischen Anforderungen (DVS-SLV
Miinchen, EWF, CESOL. Spanien, Miller USA)

~ Ausbildung der LehrschweiRer, als Multiplikato-
ren im Rahmen des deutsch-ungarischen Regie-
rungszusammenarbeitsprogrammes (SLV Miin-
chen GmbH)

- Vorbereitung flir die Einfiihrung cines ungari-
schen SchweiBerqualifikationssystems nach EN
287 (BFI Osterreich, TUV Rheinland, SLV Miin-
chen GmbH)

— Ausbau der gegenseitigen Anerkennung  der
Schweiferqualifikationen durch das ungarische
Komitee flir Schweifierqualifikationen (TUV Rhein-
land TUV Siid deutschland, SLV Miinchen GmbH)

VIII. evfolyam 1997/3



4 Hegesztési felel6sok Il. tandcskozdsanak e/loaddsal

A ZIS Halle altal kiadott hegeszté szakmérnoki
képesitéssel rendelkezék tovabbképzésének meg-
szervezése az EWF el6irasainak megfeleld képesi-
tés érdekében (SLV-Halle);

- palyazatok elGkészitése (német, osztrak, portu-
gal) a hegesztofeleldsi tapasztalatcserékre
szerének kialakitdsa, az anyagvizsgaldok tantsita-
sa az MSZ EN 473 szabvany szerint (német, oszt-
rak szakértdk);

— tanulmanyutak (amerikai, dan, finn, német, olasz,
osztrak, svéd) szervezése;

— a DIN 18800 szerinti tizemalkalmasségi tantsita-
sok elgkészitése és lefolytatdsa az SLV-Miinchen-
nel;

- els@sorban az oktatds és mingsités tertileteire he-

gesztGberendezések és eszkozok kereskedelme

(ESAB, FRONIUS, KEMPPI, MIGATRONIC,

ELEKTRA BECKUM, CLOOS, LINCOLN, MIL-

LER stb.).

Dr. Domanovszky Sdandor

A szazadik lizemalkalmassagi
tanusitas Magyarorszagon a DIN
18800-7 szerint az SLV Munchen
GmbH - MHtE egyiittmiikédésében

A hegesztési feleldsok 11. tandcskozasan elhangzo
eladds tomoritoénye

Németorszagban a hegesztett szerkezetek meghata-
rozott kore épitésfeltigyelet ald és igy az tin. szabalyo-
zott teriilethez tartozik. Ennek kovetkeztében egyes
szabvanyok alkalmazasat torvényesen kotelezdveé tet-
ték. Alapszabvinykéntszolgalnak —sok egyéb mellett,
jelenleg — a DIN 18800-1:1990 (méretezés és konstruk-
ci6), valamint a DIN 18800-7:1983 (kivitelezés és a
hegesztésre valo alkalmassag tanusitasa). Ez utobbi
szerint mintegy masfél évtizede olyan magyarorszagi
tizemek (kb. 80) is szereztek tiin. Nagy és Kis Alkalmas-

ag1 Tanusitvany-t, melyek német megrendelSk szd-
mara dolgoznak. (A HEGESZTES TECHNIKA 1993/3
¢és 1994/2 szamaiban megjelent cikkek részletesen is-
mertetik e témakort.)

A német hatosdgok meghatdroztak azon intézmé-
nyck korét, amelyek jogosultak a vizsgélat lefolytata-
sara és a tanusitvany kiaddsara. Ezek kozott a legtébb
mindsitéstaz SI.V Miinchen GmbH hajtotta végre, 1991
6ta az MHtE-vel egytittmiikodésben. A munka — a
Richtlinie DVS 1704:1984 eléirdsai alapjan — az un.
Feliilvizsgalati Szerzédés keretei kozott folyik. E sze-
rint — folytonossag esetén — elészor 1, majd 2, utana
3 évre kaphat tanusitvdnyt a kérelmez6. A tablazat-
ban feltiintettiik az évenként kiadott kiilonféle tant-
sitasokat.

VI évfolyam 1997/3
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- die Organisation der Nachqualifizierung der
Schwifsfachingeneure die ihr Zeugnis in der ZIS Hal-
le bekommen hatten zur Erlangung eines EWF-Dip-
lomes (SLV Halle GmbH)

— Vorbereitung der Bewerbungen zum Erfahrungs-
austausch von Schweiffaufsichtspersonen (Deutsch-
land, Osterreich, Portugal)

— Ausarbeitung von Systemen fiir die Ausbildung und
Qualifizierung von Materialpriifern nach den
Vorschriften der EN 473 (deutsche, Osterreichische
Sachverstandige)

- Organisation von Studienreisen (nach USA, Deutsch-
land, Osterreich, Italien, Danemark, Schweden, Finn-
land)

— Vorbereitung und Durchfithrung der Eignungs-
nachweise nach DIN 18800 Teil 7 mit der SLV Miin-
chen GmbH

- Handel von Schweifsgeraten und Einrichtungen, haupt-
sachlich fiir Ausbildungs- und Qualifizierungszwecke
(Firmen ESAB, FRONIUS, KEMPPI, MIGATRONIC,
ELEKTRA BECKUM, CLOOS, LINCOLN, MILLER usw.).

Dr. S. Domanovszky

Die einhunderiste Eignungsnachweis
Erteilung in Ungarn nach DIN 18800
Teil 7 durch die SLV Minchen GmbH
in Zusammenarbeit mit MHtE

Kurzfassung zum Vortrag anldsslich des 2. Erfalirungs-
austausches fiir Schwetffaufsichtspers

Da in Deutschland einige Normen baurechtlich ein-
geftihrt worden sind, fallen bestimmte geschweiSte
Produkte in den bauaufsichtlichen und damit in den
geregelten Bereich. Als Fach- bzw. Anwendungsnor-
men dienen derzeit unter anderem die DIN 18800
Teil 1, Ausgabe Nov. 1990 (Stahlbauten — Bemessung
und Konstruktion), sowie die DIN 18800 Teil 7, Ausga-
be Mai 1983 (Stahlbauten — Herstellen, Eignungsnach-
weise zum Schweiflen).

Auf der Grundlage dieser Normen wurden seit fast
anderthalb Jahrzehnten auch ungarischen Unterneh-
men, die fiir den deutschen Markt fertigen, z. Zt. ctwa
80, der GroBe bzw. Kleine Eignungsnachweis erteilt
(detailliert wurde dies in der Fachzeitschrift HEGESZ-
TESTECHNIKA, Heft 1993/3 und 1994/2 bekanntge-
geben).

Durch die jeweils zustandigen deutschen Baubehor-
den wurden die anerkannten Stellen festgelegt, die
bevollméchtigt sind Eignungsnachweise zu crteilen.
Eine dieser Stellen ist die SLV Miinchen GmbH, dic seit
1991 in Zusammenarbeit mit MHtE die meisten Eig-
nungsnachweise in Ungarn erteilt hat.

Der Ablauf zur Erteilung eines Eignungsnachweises
wird auf Grundlage der Richtlinie DVS 1704:1984
durchgefithrt. Darin wird gefordert, dafs FirmenauBer-
halb Deutschlands einen Uberpriifungsvertrag mit der
anerkannten Stelle abschliefien.
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Tanusitasok szdma
Zahl der Ejgnungsnachweise
Ey Nagy‘alkalmasségi ’ . Kis e}lkalmasségi ' Asszesen
Jahr Grofer E/gm_/_ngsnac/; weise Kleinsr Ejgnungsnachweise Zusammen
. Ismétlg . Ismétlé
Els§ . Elsé .
. Wiederholungs- . Wisderholungs-
Ersiprifung prifung Erstprifung prifung
1991 1 - 1 - 2
1992 9 - 3 - [ 12
1993 5 4 2 3 14
1994 5 5 4 2 16
1995 ‘ 4 9 2 2 17
1996 6 9 1 5 21
| 1997.01-09. 5 9 3 2 19
Osszesen: | 35 36 16 14 101
Zusammen: \

A tablazatbol megallapithaté, hogy az SLV-MHtE
egylittmitkodésben eddig dsszesen 51 iizem szdmdra, 101
alkalommal keriilt Nagy és Kis Alkalmassigi Tantsitds
kiaddsra! (1997 végére varhato: 52 tizem, 109 alka-
lom.)

A 100. tanusitdst (Nagy Alkalmassagi Tantsitds,
kiterjesztve StE 420, 690, 885, 960 acélok MAG he-
gesztésére) Prof. Dr. - Ing. D. Bohme, az SLV Miinchen
GmbH vezetdje, a TERMELES-LOGISTIC CENTRUM
KFT. balatonfiiredi gydra szdmdra az MHIE 4ltal a
hegesztéfelel6sok részére oktéberben Egerben ren-
dezett tandcskozas alkalméval, tinnepélyes keretek
kozott fogja dtadni. A hat év alatt lefolytatott tandsi-
tasok tapasztalatait 6sszefoglalva az alabbi két téma-
kort emelném ki.

Ebben az id6szakban kezd8détt az tj eurdpai
szabvanyok bevezetése. Sok egyéb mellett olyan jol
bevalt, Eurépaszerte alkalmazott DIN alapszab-
vanyt kellett lecserélni, mint a 8560, 8563-1...3, 1913,
8559, 32526 és f6ként a 17100. Helyettiik jottek az EN
287-1, -2, 719, 729-1 ...4, 288-1 ...8, 25817, 499, 440,
439 és a 10025. Ez rengeteg munkat (és koltséget)
okozott mindsitettnek és mindsitének egyarant.
Ugyanakkor — sajnos — kideriilt, hogy az uj szab-
vényok, ill. f6ként szabvanysorok, szakmailag nem
jobbak, de sokkal hosszabbak és biirokratikusabbak,
mint az eredetiek.

A masik tapasztalat 6romet okozott: az Gjraming-
sitések sordn szinte kivétel nélkiil azt lehetett meg-
allapitani, hogy az tizemek id8kozben elSreléptek,
mind a termékek min&sége, mind pedig a hegesztési
személyzet munkaja, az izemi berendezések szinvo-
nala terén. ,

Ez ma az életben maradds feltétele és ezt tudtik teljesi-
teni!

Falls die Voraussetzungen erfiillt sind, kann der
Nachweis zuerst auf ein Jahr dann auf zwei und lezt-
endlich auf drei Jahre verlangert werden.

In der Tabelle sind die seit 1991 erteilten Nachweise
zusammengefaft.

Aus der Tabelle ist ersichtlich, daf in Zusammenarbeit
SLV Miinchen GmbH mit MHIE seit 1991 fiir 51 Betriebe
bereits 101 Grofie- bzw. Kleine- Eignungsnachweise erteilt
wurden. (Bis Ende dieses Jahres wird die Zahl vermutlich
auf 52 Betriebe mit insgesamt 109 erteilten Eignungs-
nachweisen ansteigen.)

Die einhundertste Bescheinigung wird von Prof. Dr. - Ing.
D. Bohme, Leiter der SLV Miinchen GmbH, anlaflich des
Erfahrungsaustausches fiir Schweiaufsichtspersonen
MHIE im Oktober in Eger, feierlich iiberreicht. Empfiinger
des Groflen Eignungsnachweises ist die Firma TERMELES-
LOGISTIC CENTRUM GmbH, Betrieb Balatonfiired, mit
Erweiterung auf MAG-Schweiflen von hochfesten Stih-
len StE 420, 690, 885 und 960).

Zusammenfassend mochte ich aufgrund 6-jahriger
Erfahrung, folgende zwei Punkte herausgreifen:

In dem beschriebenen Zeitraum begann die Einfiih-
rung verschiedener EN-Normen. Zahlreiche gut be-
wihrte Deutsche Normen wie z. B. 8560, 8563-1...3,
1913, 8559, 32526 und die 17100, wurden durch EN-
Normen wie 287-1, -2, 719, 729-1.. .4, 288-1...8, 25817,
499, 440, 439 und die 10025 ersetzt. Dadurch entstan-
den fiir Zertifizierte und Zertifizierer viel Arbeit und
hohe Kosten. Dabei mufSte man leider erkennen, dafl
die neuen EN-Normen fachlich nicht besser, dafiir aber
langer und biirokratischer geworden sind.

Positiv fallt bei den Wiederholungspriifungen auf,
daf8 sich zwischenzeitlich fast alle Firmen mit Eig-
nungsnachweis weiterentwickelt haben. Die Qualitat
der Produkte und der betrieblichen Einrichtungen so-
wie das Niveau der Arbeit des Schweifipersonals
konnte wesentlich gesteigert werden.

Qualitit ist die Voraussetzung des Uberlebens und dies
wurde erreicht!

VIll. évfolyam 1997/3
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W. Pupp (SLV Miinchen)

Alkalmassagi tanusitasok
alkatrészek és szerkezetek
gyartasahoz

A hegesztési feleldsiok I1. tandcskozdsan elhangzo
elbadds tomdritvénye

Németorszagban a hegesztett tartdszerkezetek
gydrtasara, torvényes el6irdsok alapjan, az tizemeknek
igazolniuk kell alkalmassagukat és képességiiket egy-
részt a berendezések, masrészt a személyzet vonatko-
zdsdban. Az épitésfeltigyelet ald esé teriileteken egy
lizem megfelel6ségét alkalmassagi tanusitvannyal a
kovetkezé modokon igazoljak:

— Nagy Alkalmassagi Tanusitvany a DIN 18800 7 rész

6.2 fejezet szerint,

- Kis Alkalmassagi Tantsitvany a DIN 188007 rész 6.3
fejezet szerint,
- Alkalmassagi Tantsitvany betonacél hegesztésére a

DIN 4099 szerint,

- Alkalmassdgi Tanusitvany tehervisel§ aluminium-
szerkezetek hegesztésére a Német Epitéstechnikai

Intézet (DIBt) iranyelvei szerint

A multban az tizemekkel szemben tamasztott alap-
vetd kovetelményeketa DIN 8563 1 és 2 részei irtak el&.
Az Eurépai Kozosség megalapitasa és az ezzel dssze-
fliggd eurdpai szabvanyositdsi munka kovetkeztében
az uzemekkel szemben tdmasztott kovetelmények vo-
natkozdsaban és a gyart6i mindsités tantsitdsdban val-
tozdasok kovetkeztek be. A, klasszikus” mingségbizto-
sitas jolbevalt alapelvei — amelyek jolképzett hegesz-
tésfelligyeleti személyeket, mindsitett, ellensrzott
hegeszt8ket és megfeleld izemi berendezéseket kove-
telnek meg — mindazonéltal tovadbbra is érvényben
vannak. Az ISO 9000-es mingségiranyitasi szab-
vénysorozatban lefrt rendszerorientdlt min&ségbizto-
sitds a hegesztéstechnika teriiletére kétségtelentil befo-
lyast gyakorol. Az eurépai szak- és alkalmazastechnikai
szabvanyok az EN 729-ben el&irt hegesztéstechnikai
mingségi kovetelményekre utalnak és a hegesztett
szerkezetek jelentSségének fliggvényében megfelels
szakmai képzettséget kovetelnek a hegesztésfeliigye-
leti személyekt6l az EN 719-ben. A gyartoi mindsités
tanusitasa, amelyik a jovében is az {izem min&ségi
munkara valé alkalmassagat kell igazolja, hasonlé lesz
a jolbevalt , Hegesztésre valé alkalmassagi tanusitas”
rendszeréhez.

Forditotta: Dr. Domanovszky Sdndor

i

W. Pupp, Miinchen

Eignungsnachweise fiir die
Herstellung von Bauteilen und
Konstruktionen

Kurzfassung zum Vortrag anlisslich des 2. Erfahrungs-
austausches fiir SchweifSaufsichtspersonen

Gesetzliche Vorschriften in Deutschland fordern
von Betrieben, dafs sie ihre Eignung und Fahigkeit
sowohl in betrieblicher als auch in personeller Hinsicht
zum Schweiflen von tragenden Bauteilen nachweisen.
Die Qualitatsfahigkeit eines Betriebes wird durch Be-
scheinigungen {iiber einen Eignungsnachweis fiir fo-
gende Anwendungsgebiete im bauaufsichtlichen Be-
reich nachgewiesen:

- Grofler Eignungsnachweis nach DIN 18800 Teil 7

Abs. 6.2
- Kleiner Eignungsnachweis nach DIN 18800 Teil 7

Abs 6.3
- Eignungsnachweis zum Schweifsen von Betonstahl

nach DIN 4099
- Eignungsnachweis zum Schweiflen von tragenden

Bauteilen aus Aluminium nach den Richtlinien des

Deutschen Instituts fiir Bautechnik

In der Vergangenheit waren die grundsatzlichen
Anforderungen an die Betriebe in DIN 8563 Teil 1 und
2 beschrieben. Durch die Griindung der europdischen
Gemeinschaft und der damit verbundenen europa-
ischen Normungsarbeit ergeben sich Anderungen bei
den Anforderungen an die Betriebe und bei der Nach-
weisfithrung der Herstellerqualifikation. Die bewahr-
ten Grundsdtze der "klassischen" Glitesicherung wie
das Verfiigen iiber fachkundige Schweifsaufsichtsper-
sonen, qualifizierte und gepriifte Schweifler und ge-
eignete betriebliche Einrichtung bleiben jedoch beste-
hen. Der Einfluff der systemorientierten Qualitats-
sicherung, die in den Qualititsmanagementnormen
ISO 9000 beschrieben wird, ist auch im schweifdtech-
nischen Bereich unverkennbar. Die européischen Fach-
und Anwendungsnormen verweisen auf schweifStech-
nische Qualitdtsanforderung nach EN 729 und fordern
in Abhéngigkeit von der Bedeutung der geschweifiten
Bauteile Schweiffaufsichtspersonen mit entsprechen-
den Fachkenntnissen nach EN 719. Der Nachweis der
Herstellerqualifikation, der auch in Zukunft die Qua-
litatsfahigkeit eines Betriebes beweisen soll, wird ver-
gleichbar zur bewdhrten Methode Nachweisfiihrung
mit einem "Eignungsnachweis zum Schweiffen" zu
fiihren sein.

AZ MH(E IGAZGATOJA: DR. SZABO BELA
FOSZERKESZTO: HOFEMANN SANDOR

A szerkesztGbizottsag tagjai: Czitdn Gébor, dr. Domanovszky
Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pal, dr. Komdcsin Mihaly,
Mago Kélman, dr. Petr¢ Istvédn, dr. Palotds Béla, dr. Romvari
Pal, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan

Szerkesztdség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,

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

Fedélterv, szedés, tordelés és nyomtatas: a PLANTIN Kiado
és Nyomda Kft.-nél késziilt, Telefon/fax: 263-3292

Felelds kiado:

Gollob J6zsefné, a PLANTIN Kft. Gigyvezets§ igazgatsja

A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példény édra: 100,- Ft + AFA.

Evi el6fizetési dij: 400,- Ft + AFA.

Elsfizethet§ a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.

VIIi. évfolyam 1997/3
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Dr. D. Bohme (SLV Miinchen)

Hegesztésfelligyeleti személyek -
mukodeés, feladatok és minésités
az europai iranyelvek

és szabvanyok alapjan

A hegesztési feleldsok I1. tandcskozdsin elhangzo
eldadds tomoritvénye

A termék mindségének biztositasa érdekében a ter-
mékspecifikus mindségiranyitasi rendszer szabalyoza-
sdra a hegesztSlizemek szdmara mindenekel6tt az EN
729-es szabvanysorozat javasolhato, amelyet vagy 6n-
magdban, vagy a DIN EN ISO 9000-es sorozattal egyiitt
lehet alkalmazni. Az EN 729-es harom kiilonb6zé ming-
ségi szintet hatdroz meg, amelyekhez, tobbek kozott,
kiilonféle hegesztésfeliigyeleti személyeket rendel. Ezek
feladataira és felelGsségére vonatkozik az EN 719-es,
amelyik, t6bbek kozott, a hegesztésfeliigyel 6ktSl megki-
vant tuddsszintet irja el§ az EWF (European Federation
for Welding, Joining and Cutting) képzési és vizsgazta-
tasi iranyelveivel osszefliggésben.

Az EWF cimszavakkal részletesen leirt iranyelvei a
hegesztésfelligyeleti személyek minimélisan sziiksé-
ges képzésének tartalmdt hatdrozzak meg.

Eurépai Hegeszt6 Mérnok

~ European Welding Engineer (EWF)
Eurépai Hegeszts Technoldgus

— European Welding Technologist (EWT)
Eurépai Hegeszt§ Specialista

- European Welding Specialist (EWS)
Eurdpai Hegeszt§ Mester

— European Welding Practitioner (EWP)

Tovabbi irdnyelvek rogzitik a mindenkori tanfolya-
mi képzéshez sziikséges felszereltséget, a jelentkezés
feltételeit, valamint a szabalymdédosuldsokat a mar
praktizélé hegesztésfelligyels személyek szamara.

A keleteurépai orszagok — példaul Magyarorszag
mint nem EWF tagorszag — gazdasaguk szédmadra ezid6
szerint a hegesztési személyzetet, kolcsondsen elis-
mert eurdpai iranyelvek alapjan egy EWF hegesztési
tagszovetséggel torténd egy tittmikodés révén mindsi-
tik.

Forditotta: Dr. Domanovszky Sandor
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Dr. D. Béhme, Miinchen

SchweiBaufsichtspersonen -
Funktion, Aufgaben und
Qualifikation nach Européischen
Richtlinien und Normen

Kurzfassung zum Vortrag anliisslich des 2. Erfahrungs-
austausches fiir Schweifliaufsichtspersonen

Zur Sicherung der Produktqualitit empfiehlt sich
fiir schweifitechnische Firmen vor allem die Anwen-
dung der EN 729 Reihe zur Regelung des produkt-
spezifischen Qualititsmanagements, wobei die EN
729 alleine oder in Verbindung mit der DIN EN ISO
9000 ff angewendet werden kann. Die EN 729 defini-
ert drei verschiedene Qualitiatsebenen u. a. ver-
knlipft mit unterschiedlichen SchweiBaufsichtsper-
sonen. Auf deren Aufgaben und Verantwortung be-
zieht sich die EN 719, welche u. a. den erforderlichen
Wissensstand der Schweiflaufsichtspersonen mit Be-
zug auf die Ausbildungs- und Priifrichtlinie der
EWF (European Federation for Welding, Joining and
Cutting) anspricht.

Anhand von detaillierten Stichworten beschrei-
ben Richtlinien der EWF die minimal erforderlichen
Ausbildungsinhalte fiir Schweifaufsichtspersonen.

European Welding Engineer (EWF)
European Welding Technologist (EWT)
European Welding Specialist (EWS)
European Welding Practitioner (EWP)

Weitere Richtlinien definieren die Anforderungen
an die Ausbildungseinrichtungen, die Zugangsvor-
aussetzungen zum jeweiligen Lehrgang sowie Uber-
gangs-regelungen fiir die bereits in der Praxis akti-
ven Schweiffaufsichtspersonen.

Osteuropdische Lander, wie z. B. Ungarn als
Nicht-EWF-Mitgliedsland, qualifizieren zum Nut-
zen ihrer Wirtschaft derzeit Schweifipersonal nach
europdisch gegenseitig anerkannten Richtlinien in
Zusammenarbeit mit einem EWF-Mitglieds-
schweifiverband.

Plantin
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Plantin Kiadé és Nyomda Kft.

H- 1107 Budapest, Szillds utca 5.
Postacim: H - 1476 Budapest, Pf.: 239
Tel.: 262 9323/380 Tel./Fax: 263-3292
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IPARI, KERESKEDELMI ES IDEGENFORGALMI MINISZTERIUM

MINISTRY OF INDUSTRY, TRADE AND TOURISM
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint:

1. Avallalkozas altal adott gyartoi hegesztési utasitas (WPS) alapjan;

2. Az illetékes allami feliigyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartéi hegesztesi utasitas
(WPS) alapjan (izemalkalmass&gi tanusitas soran vagy ettdl fuggetlendl);

3. Koz6s magyar-német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egytttmdkodesében.

A mindsitésekre val6 jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa:
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulés (Budapest) Papp LészIoné
ADU Csepel Okt. és Szolg. Kft. (Budapest) Czet8 Béla
Andrassy Gy. Miszaki Kézépiskola (Miskolc) Arnéezky Laszlo
Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal
ASG Gépgyartd Kft. (Tatabanya) Nagy LéaszI6
BAKONY Mivek Rt. Oktatasi Kozpont (Veszprém) Bartha Gabor
BAUSTUD!IUM Kit. (Szeged) Vér Sandor
CSOSZER Rt. (Budapest) Bacskai Istvan
CSUCS 91 Kft. (Budapest) Deutsch Gyorgy
Debreceni Reg. M.eréfejl. Kp. (Debrecen) Vizi Sandor
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Laszl6
DUNAFERR Human Int. (Dunaujvéros) Barkanyi Sandor
Eotves Lorand Mliszaki Kézépiskola (Kaposvar) Huszar Dezsé
EROKAR Rt. (Budapest) Horvath Istvanné
ERAK(Miskolc) Robotka Rébert
EUROSCHULE Kift. (Kazincbarcika) Pongracz Andras
GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula
GATE Mez8gazd. Féiskola (Nyiregyhaza) Dr. Ronai Tibor
Gabor Aron Ipari Szakképzé Iskola (Ozd) Vincze Istvan
Gépipari és Automatizalsi Mlszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Marta
Gépipari, Kézlekedési Szakkozép és Szakképzs Iskola Guth Ferenc
Gépészeti és Szam.tech. Szakkdzépisk. (Békéscsaba) Timar Karoly
GYAEV Szakképzési Kft. (Gyér) Szabé Zoltan
HEGO '96 Kit. Gyure Ferenc
HEGO Hegesztéstechnikai Kit, Hoffmann Sandor
Investmont Kft. (Székesfehérvar) Orosz Béla
IPC-SVG Kft. (Salgdtarjan) Menich Istvan
516. sz. Ipari Szakm. képzé Int. és Szakkdzép Isk. (Dombdvar)  Vida Janos
Jozsef A. Mvel6dési Kozpont (Budapest) Labat Sandor
K&olajvezetékepitd Rt. (Siofok) Dr. Fehér Jozsef
MAV Rt. Istvantelki Tanmihely (Budapest) Bollog Jozsef
Matrai Erém( Rt. (Visonta) Benus Ferenc
MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc
ME Dunaljv. F&iskolai Kar (Dunaujvaros) Bus Istvan
NEW-WELDING Kit. Szigetkdzi Laszld
OILTECH Kit. (Bazakerettye) Tordk Gyula
Pécsi Regionalis Munkaerétejlesztd és Képz6 Kp. (Pécs)

RABA Rt.(Gyén) Varga Gyérgy

R &M GYGV Kft. Koncz Istvan
Stromfeld A. Miiszaki Szakkozép (Salgétarjan) Jakab Karoly
Szakmai Tov.képz8, Atképzé és Vall.tam. Rt. (Budapest) Vasarhelyi Béla
Szily K. Mdszaki Szakkozép és Szm.képz§ Isk. (Budapest) L&dy Elemér
Székesfehérvari Regionalis Munkaeréfejleszts és Képzd Kozpont  Gabor Zoltan
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont Patai Béla
Tancsics M. ipari Szakkozép (Veszprém) Toreki Jézsef
TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Laszlo
TGM Transelekiro Kit. (Kiskunfélegyhaza) Csényi Mihaly
Trefort Agoston Vill. és Fémipari Szakképzé Isk. (Békéscsaba) Kovacs Méarton
TUV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos
Ujpesti Munkéstovabbképzd Kézpont Kiss Gusztavné
VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér

: 467-2811

1 276-3111

1 46/412-444
57/412-355
34/316-822

: 88/424-022

1 62/361-483

1 262-4290

1 277-0512

: 52/448-866
93/310-132

: 25/381-679, 382-632
1 82/419-246
417-3393

1 46/470-432

1 48/311-422/89
1 56/426-222
42/313-411

1 48/473-211

1 76/481-291

: 56/425-844

1 66/321-146

: 96/415-864

1 52/442-714
363-3687

1 20/384-510

1 32/317-522/114
1 74/365-725

1 120-3843

1 84/312-311

1 1890-776
37/328-001

: 23/353-323

: 25/410-811

1 23/389-044

1 93/348-001/559
1 72/327-399

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

: 32/311-044

1 267-6464/131
280-6382

: 22/310-308

1 94/336-740

: 88/320-066

1 76/341-133

: 76/463-355

: 66/444-511

1 74/311-933

1 169-0803

: 307-6730
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NEMZETI
AKKREDITALO
TESTULET

AKKREDITALASI OKIRAT

ACCREDITATION CERTIFICATE

A NEMZETI AKKREDITALO TESTULET

az 1995. évi XXIX. torvény felhatalmazdsa alapjdn elismeri, hogy a
Authorized by the law XXIX of 1995 the Hungarian Accreditation Board recognizes that

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi it 14

megfelel az MSZ EN 45013:1991 szabvény kovetelményeinek és a
complies with the criteria of MSZ EN45013:1991 standard as

SZEMELYZETTANUSITAS
CERTIFICATION OF PERSONNEL

kategéridba az aldbbi szdmon bejegyzi
and has been assigned registration number

505/0001

Az akkreditdlds teriiletét az akkreditdldsi hatdrozat tartalmazza.

The scope of accreditation is specified in the accreditation decision.

Az akkreditdldsi okirat érvényes
The accreditation certificate is valid until
1999. december 16.

Az akkreditdldsi okirat kiadva
The accreditation certificate isissued

a Szakmai Akkredit4l6 Bigpttsdg elnoke a Nemzeti Akkreditdi6 Bstiilet iigyvezetd igazgatéja
Chair of the Sectoral Accreditation Committee Director of the Hfngarian Accreditation Board



International
Certification/Registration

.\" ) Q,\ 5%

Thas s to certify/register that
AUTOGENTECHNIKA

Gdzhegeszléstechnikai Szolgdltatd
és Kereskedelmi Kfl.
H-2120 DUNAKESZI, Alagi major
HUNGARY
has obtained 1SO 9001 certification according to the

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

This CERTIFICATE s valid untl fune 1, 1999
Registration Number 96/7
Geneva, fune 1, 1996

AZ MEGKOVETELHETI
A SZOLGALTATOTOL IS!
NE KOLTSON UJRA!

FELULVIZSGALATRA, JAVITASUNKRA
GARANCIA AZ ISO 9001!

AZ MHIE TAGVALLALATAINAK 5% ENGEDMENYT ADUNK.
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PLYymoVENT=,

® Hegesztési elszivokarok

® Elektrosztatikus, mechanikus sziirk, mobil
és telepitett rendszerben

@ Radidlventilatorok

@® Energiatakarékos kiegészitok

® Vagoasztal-elszivas

® Tanmthelyek elszivorendszerei

Tovabbi szallitasi programunk:

® Kipufogogaz elszivok

® REMKO meleglevegds fiitéberendezések

® | HG Kanalflakt cs6- és [égcsatornaventildtorok
® PYROX légfiiggonydk

® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok

' Magyarorszagi képviselet:

Legfiités es

ITB = Tisztitastechnikai Kit.
s 1131 Budapest, Mosoly utca 42.

Telefon: 1499-381, 3305-904, 3305-909,
a minéségi szellézés Fax: 1499-381

Kéd: 05



1997. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megvalésult

Létszam

Januar 5. hét []zemalkalmassa’gi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyartok részére az SLV cégek
Minchen GmbH szakértSjével kézdsen
Februar - - - -
Marcius 4-7. Ill. MACH-TECH / I. Hegesztés- Budapest,
technikai Szakkiallitas Hungexpo
Vasarvaros
Aprilis 16. Mianyaghegeszté szakbizottsag iilése Eger 156
17-18. Fémhegesztd minésits vizsgabiztosok Eger 70 f6
tovabbképzése
Magyar Hegesztémindgsits Testiilet Gilése
4. hét  Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyartok részére az SLV cégek
Minchen GmbH szakértgjével kézdsen
4. hét MHLE Igazgaté Tanacs lilése MHtE 70 f6
Majus - - = -
Junius 1.és Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
4. hét szerkezetet gyartok részére az SLV cégek
Minchen GmbH szakértéjével kézdsen
Julius - - = -
Augusztus 6-17.  Skandinav tanulmanyut 20 fo
Szeptember 13-20. Hegesztéstechnikai Kiallitis Essen, 72 6
Németorszag
3.het  Anyagvizsgald oktatdk és vizsgabiztosok  MHLE, 20-30 f6
tovabbképzése Budapest
4.het  Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyartok részére az SLV cégek
Minchen GmbH szakértsjével kozésen
Oktdber 15-16. Hegesztési feleldsok Il. Tanacskozasa MHLE, Eger 150 16
3.hét  MHtE Igazgaté Tandcs ilése MHtE, 70 16
4.hét  Dél-Afrikai tanulmanyut Budapest 20-30 16
November 1. hét Uzemalkalmasségi bejardsok hegesztett Magyarorszagi
szerkezetet gyartdi részére az SLV cégek
Mlnchen GmbH szakértsjével kézdsen
19-30. Dél-Amerikai tanulméanyut 20-30 6
December 1.hét  Magyar HegesztSmindsits Testilet tilése  IKIM 30 f6
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Hoffmann Sandor (HEGO Kft)

Hegesztés porbeles huzallal

A porbeles huzal nem mas,
mint egy kiforditott bevonatos elektr6da

Ahhoz, hogy az alcim megallapitdsa érthetd,
kénnyebben magyarazhaté legyen roviden ossze kell
foglalni a bevonatos elektréddk és hasznalatuk jellem-
zdit.

A bevontelektrodés kézi ivhegesztés f6bb elényei,
hog
- a}}/1eganyag dsszetétele és igy tulajdonsdgai — tobbek

kozott a bevonatbol torténd 6tvozés eredményeként

— csaknem tetsz8leges,

— ahegesztés barmely helyzetben végrehajthato,

— a hegesztés zart (muhelyi korilmények kozott),
vagy nyilt teriileten (szerelési koriilmények kozott)
is lényegében hibamentesen elvégezhetd.

Haétranya viszont, hogy a hegesztés

— termelékenysége viszonylag csekély, mivel az elekt-
réda dramterhelhetésége kicsi,

- gépesithetdsége gyakorlatilag igen nehézkes.

A fesorolt elénydk megtartaséval a hatranyok kik-
szObGlhetSk, ha — a bevonatos elektrédat mintegy , ki-
forditva”— a bevonat szerepét elldté ionizald, salak- és
véd8gazképzs, dezoxidald és denitridald, valamint 6t-
vozéanyagokat — kotSanyag nélkiil — egy megfelel§ mé-
retii csében, azaz az elektroda belsejében helyezziik el.

Az ilyen huzalt nevezziik porbeles elektrédanak,
amelyeknek segitségével a bevont- és a témorhuzalos
fogydelektrodas ivhegesztés eldnyei, azok hatrdnyai
nélkil érhetdk el.

A porbeles huzalelektroddk kivitele igen valtozatos
(1. dbra). A huzal lehet zart cs6 (1.a dbra), vagy nyitott,
valamilyen keresztmetszetiire 6sszehajtott szalag (1. b
.. e dbrdk).

A zart csSelektroddk (1. a dbra) sok szempontbél
elényosek. A portoltet hermetikusan be van zarva,
nem vesz fel a leveg&bdl nedvességet, s6t rezezhet,
tehat a tarolasi és a felhaszndlasi koriilményekre ke-
vésbé érzékenyek és mivel a portltet nem szérdédhat
ki beldliik, dltalaban merevebbek stb. Aszalagbol gyar-
tott huzalok bonyolult keresztmetszettiek is lehetnek,
melyeknél pl. a fém egy része a portolteten beliil he-
lyezkedik el (1.d dbra), vagy kettSs toltettiek is lehet-
nek (1.e 4bra), ahol a belsg, fémporral, vagy ferro6tvo-
zetekkel toltott részt a védSanyagokat képezd por veszi
kortl, javitva ezéltal a védelem mértékét, mindségeét.

Aporbeles huzalelektrédakkal a hegesztés torténhet
védbgéaz alatt, vagy anélkiil. Az utébbiakat énvéds
huzalelektréddknak nevezziik.

Célszeri felhasznalasi lehetdségek

2 2

A porbeles huzalelektréddk el@allitasi koltsége, be-
szerzési 4ra altaldban magasabb, mint a témor huzalo-
ké. A porbeles huzalelektrodakkal torténd hegesztés
célszerti alkalmazasi teriiletei tehdt altaldban azok,
ahol a varrattal szemben tdmasztott kdvetelmények
tomor huzallal nem biztosithatok. Igy
- a kots hegesztésnél

— lizemi koriilmények kozott,

— szerelési korlilmények kozott,

- a felrako hegesztésnél

— javit6 hegesztési céllal,

— ahordozé feliileti tulajdonsdgai megvaltoztatdsa-

nak érdekében.

Kotbhegesztés

Az {izemi kortilmények kozotti alkalmazas célja az
igen j6 mechanikai tulajdonsdgokkal rendelkezd kotés

[ |

g 1,2mm

3,2 mm

Porbeles huzalok kiilonbozd fajtdi

1. dbra
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készitése a bevontelektrédakénal nagyobb termelé-
kenységgel.

A szerelési korilmények kozotti hegesztés célja vi-
szont a mostoha idéjardsi koriilmények kozott (pl.
szélben) is a j6 kotésminéséget eredményezd termelé-
keny munka.

Uzemi kértilmények kozott nem probléma altals-
ban a megfelel6 gazvédelem biztositésa, ezért ebben az
esetben a védégazt (pl. CO,) igényls, igy az egysze-
rtibb portoltettel is j6 mechanikai tulajdonsdgokat
eredményezd porbeles elektréda az elényds. Az igen
alacsony dtmeneti h6mérsékleti heganyag igénye ese-
tén az argongazdag gézkeverékkel hasznélatos porbe-
les huzal alkalmazésa célszerd és lehetséges.

Szabad, nyilt teriileten végzett munkénal a véddgaz
haszndlata nem, vagy csak bonyolult segédeszkdzok
(pl sator) igénybevételével lehetséges. Ebben az eset-
ben tehdt az 6nvéds huzal alkalmazésa csaknem elke-
riilhetetlen.

Felrakohegesztés

Afelrakohegesztés az esetek tilnyomo tobbségében
tizemi kortilmények kozott torténik, tehdt a jarulékos
vedelem megolddsa nem okoz problémat, ezért itt a
véddgazt, vagy esetleg fedSport igényld porbeles hu-
zalok hasznélata szokdsos. A portéltet dsszetételét a
készitend§ varrat igénybevételének milyensége (kop-
tatd, korr6zids stb.) hatdrozza meg.

Szabvanyositas

A porbeles huzalelektrodakra kordbban is léteztek
mar szabvanyok, elSirasok, azonban az 4j eurdpai
szabvanyok vérhatoan rendet teremtenek a kiilonbozs
orszagok szabvédnyai, irdnyelvei 4ltal meghatarozott
kovetelmények kozott.

Az EN 758:1997 szémti szabvéany a max 500 N /mm?
kozepes folydshatard, dtvozetlen és finomszemecsés
acélok hegesztésére alkalmas porbeles huzalelektré-
dakra vonatkozéan ad informativ jelleggel tdjékoz-
tatast.

A porbeles huzalelektr6dak jel61ési
rendszere

Az EN 758 szabvédny szerint a porbeles huzalelekt-
rodak - a fogyodelektrodds, védgazas tomor ivhegesz-
t6 huzalokhoz (EN 440), illetve a fedett iv(i tdmér
hegeszt6 huzalokhoz (EN 756) hasonldan — egy-egy,
tobb karakter-csoportbél allé kédjellel jellemezheték.

A kodjel elsé karaktere, egy ,T” betd a porbeles
huzalelektrédara utal. Ezt kéveti egy kétjegyl, majd
egy egyjegytiszam, amely a tiszta heganyag szilardsa-
gl tulajdonsdgait (1. és 2. tdbldzat), illetve dtmeneti
hémérsékletét (3. tablazat) jellemzi. A kdvetkez6 ha-
rom karaktercsoport a tiszta heganyag kémiai dsszeté-
telérdl (4. tablazat), a toltet jellegérdl (5. tablazat) és a
veddgazigényrdl, illetve ha az egyébként sziikséges a
védGgaz Osszetételérsl ad (az EN 439 szerintijeltléssel)
felvildgositast. Ezeket koveti a hegesztési helyzeteket
illetd felhasznalhatésag prEN 1597-3 szerinti jele, azaz
1. minden hegesztési helyzet

T I k ﬁ)
Jel Kozepesfolyashatar|

Szakitoszilardsag | Kézepes nyilas? |
9,

A — _ Nmm® |
| 35 355 440-570 ‘ 2

38 380 | 470600 20 |
‘ £ ‘ 420 500-540 20

46 460 530-680 ‘ 20
50 | 00 ‘ 560-720 18 |

Y R, Ha nincs kifejezett folyashatdr R,
¥ A mérshossz a probatest-atmérd dtszorose

Az alapanyag kozepes B A he;esztettk_étés
| Jel | folyéshatdra | kzepes szakitdszilirdsaga
(S S /.1 O N . & -
3T 355 470

I 420 | 520
8T 500 - - 600
2. tabldzat. Egyrétegit hegesztett kitések szildrdsagi tulajdonsig jele
i i Hémérséklet 47 J kzepes itdmunkanal .

Jel o0
| Z o ninczkévetelm_e’ny

A +20

0 0
| 2 20

3 -30

4 -40

5 | -50

6 -60

3. tdblazat. A tiszta heganyag, vagy a hegesztett kités iitémunka jele

[ T - e .
Kémiai 6sszetétel "%

Jel
[ | N Mo
|nincs | 2.0 - -
Mo 14 | - 03..06
MnMo 14..20 - 03..06
1w | 14 06..12 | -
1,5Ni 16 : 12..18 -
oNi 14 | 18..28 -
3N | 14 28..38 -
| MniNi 14..20 06..12 -
INMo 14 06..12 03. 06

_ Minden mas megéllapodott dsszetétel

' Nincs meghatdrozva, ha Mo<0,2%, Ni<0,5%, Cr<0,2%
V<0,8%, Nb<0,05%, Cu<0,3%
és csak 6nvéds porbeles huzal esetén
Al<2,0%
¥ A tablazatban nem tartomanyként megadott érték a legna-
gyobb érték

4. tablazat. A tiszta heganyag kémiai dsszetételi jele

2. minden hegesztési helyzet, kivéve PG-t

3. tompavarrat PA, sarokvarrat PA, harant-vertikal
helyzet

4. tompavarrat PA, sarokvarrat PA helyzet

5. PG és 3 szerinti helyzetek.

A kéd utolsd karaktercsoportja — ha megadjdk - a
heganyag hidrogéntartalmara utal (6. tiblazat).
Ajelolésre példaként az aldbbiak szolgalhatnak:

EN 758-T 46 3 INi B M 4 H5

azaz az EN 758 szabvany szerint porbeles huzal (T),
amelynél a huzal heganyaganak kozepes folyashatdra
460 N/mm® (46), kozepes ttémunkdja min 47 | -
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| Jel | Tulajdonsdgok | Készithetd varrat _Védc'igéz |
R | Rutil lassan dermed salak | Egy- és tobbrétegl Szikséges
‘_ (T _|vamat -
P | Rutil gyorsan dermedé salak | Eqy- és t6bbréteqil Sztikséges
B | varrat
B | Bézikus salak Egy- és tobbrétegil I
‘ | varat | Sziikséges
M | Fémpor | Egy- és tobbrétegi Saikséges
| o | vaurat I |
V| Rutilés bazikus salak Eqyrétegii varrat Nem
‘ szikséges
W | Bazkus (fluorid) lassan Egy- és tobbrétegll Nem
. dermedd salak varrat szikséges |
‘ Y | Bazikus (fluorid) gyorsan Egy- és tobbréteqll Nem
dermedd salak | varat szikséges
Z | Mas B ]
5. tdblazat. A portoliet jellegének jele
. Jel A tiszta heganyag hidrogéntartalma ‘
| ~ max. mi100 Gneganyag .
H5 | 5 |
H 10 ‘ 10 |
H 15 i 15

6. tdblizat. A tiszta heganyag hidrogéntartalmdnak jele

30 °C-on (3), jellemzd kémiai dsszetétele 1,1 % Mn és
0,7 % Ni (1Ni). A portoltet jellege bazikus (B), a hegesz-
tés keverékgaz védelmetigényel (M). Ahuzal alkalmas
tompa- és sarokvarratok hegesztésére PA helyzetben
(4). A varrat hidrogéntartalma 5 m1/100 gheganyag (H5).

A szabvany jelolési rendszere (5. tdbldzat) szerinti

— R-jelti toltette] rendelkezé huzalok finomcseppes
anyagétmenetet biztositanak. A frocskolési veszte-
ség csekély. A rutilos salak a varratot teljesen befedi.
Ez a huzalfajta egy- és tobbréteg(i hegesztésre egya-
réant alkalmas, mind PA, mind harant-vertikdl hely-
zetben. A hegesztés dltalaban CO, védégaz alatt
torténik. Ha a gyarto is javasolja Ar bazist Ar + CO2
is hasznalhaté a cseppatmenet javitdsa, a frocskolés
csokkentése érdekében,

— Pjelti porbeles huzalok hasonl felépitéstiek, mint
az R tipustiak, azonban a rutilsalak gyorsabban der-
med, ezaltal a kényszerhelyzetben torténd hegesz-
tésre alkalmasabbak. Ezeket a huzalokat kisebb &t-
mérével gyartjak és CO, védSgaz alatt is finomesep-
pes atmenetet biztositanak. A hegesztési viszonyok
Ar + CO, védSgazkeverék alkalmazasaval javulnak.
A gazkeverék alatti hegesztés alkalmazasahoz a
gyarto ajanlasa is sziikséges, .

— B-jeltl porbeles huzalelektréddk jellegzetessége a
durvacseppes anyagatmenet. Az enyhén domboru
varratot a salak nem teljes fedi le. Elény6sen alkal-
mazhaté PA, és harant- vertikdl helyzetben. A vé-
dégaz CO2, vagy Ar + CO; keverék. A salak na-
gyobbrészt fluoridokat, oxidokat és foldfémeket
tartalmaz. Ezaltal a képz8dd heganyag nagyobb
{itémunkéval rendelkezik és repedésképzd&désre
nem hajlamos,

— M-jelti porbeles huzalelektrédékat a nagyon finom-
cseppes anyagatmenet és a nagyon vékony salak

"

jellemzi. A portoltet lényegében fémotvozetekbsl,
vasporbdl és ivstabilizald dsszetevSkbdl all. Ezaltal
kifejezetten mély beolvadas és nagy leolvadasi té-
nyez6 adédik. E huzalokkal a hegesztés Ar + CO,
gazkeverékben, PA és harént-vertikél helyzetben
elényos. Més helyzetben a rovidivd, vagy impul-
zusiv{ technikaval lehetséges a hegesztés,

~ V+elti 6nvéds porbeles elektréddknél az anyagat-
menetjellege adurvatél a finomceseppesig valtozhat.
Arutil vagy fluoridbézisti salakrendszer lasst, vagy
gyors salakdermedést is eredményezhet. A lassan
dermedd salak elényos lehet horganyzott, alumi-
nalt, vagy més bevonati lemezek egyréteg(i hegesz-
tésénél minden helyzetben. A gyorsan dermedd sa-
lak viszont max 5 mm vastag, egyréteg(, PA és PC
helyzetd varratok nagy sebességti, teljesen gépesi-
tett hegesztésnél, illetve bizonyos véaltozatai korvar-
ratok gyokrétegeinek hegesztésénél elényos,

— W-jelii 6nvédd porbeles huzalelektrédak anyagat-
menetijellege is a durvatél a finomeseppesig véltoz-
hat. A fluoridbézisu salakrendszer nagy leolvasztési
teljesitmény elérését teszi lehet6vé. Bizonyos vlto-
zatai vasport is tartalmaznak. A heganyaguk na-
gyon alacsony kéntartalmt, a repedés veszélye
rendkiviil csekély. Az ilyen tipust huzalelektrédak
egy- és tobbrétegd hegesztésre egyarant alkalma-
sak. A hegesztés torténhet PA, PC helyzetben, bizo-
nyos véltozatoknal PG helyzetben is,

— Y+jelt onvéd s porbeles huzalelektrédék finomesep-
pes anyagatmenetet biztositanak. A fluoridbazist
salak egy- és tobbrétegi varratok készitésére min-
den helyzetben alkalmas. Aheganyaga alacsony h6-
mérsékleten is j6 it6munkaval rendelkezik, a repe-
désének veszélye rendkiviil csekély,

— Z-jeltiek azok a porbeles huzalelektr6dék, amelyek a
fent felsorolt csoportok egyikébe sem sorolhatok.

Szallitasi feltételek

A porbeles huzalok szallitasi feltételeirsl az EN 759
szabvany fog intézkedni.

Hazai felhasznilas, technolégiai
és gazdasagossagi vonatkozasok

Az 6nvédd porbeles huzalok hazai felhasznaldsardl,
ezek technoldgiai és gazdasagossagi vonatkozasairdl a
jelen kozleménynek a vérhatéan a HEGESZTESTECH-
NIKA kovetkez8 szamédban megjelend folytatasa sza-
mol majd be.

»OBSERVER«

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1091 Budapest IX., UllGi at 51. 1i. em.
Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934
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i U ] ge’pcsala’ pESi

Az ESAB Power MIG (j gépcsalad gépei kompakt és kll6n el6toldval szallitott valto-
zatban is kaphatok. Az ergonémiai kialakitas, az igenyekhez és a feladathoz illesztheté
— két vagy négygorgés, szinergikus — részben programozhaté — huzalel6told, gaz-,
vagy vizhlitéses pisztoly, energiatakarékos konstrukcio (kivald teljesitménytényezé,
termosztatvezérlés(i ventilator, stb.) és szamos mas iranymutaté korszer( mdszaki
megoldasok teszik e gépcsalad tagjait kategodridjukban utolérhetetlenné. Es akkor
még nem is emlitettiik a
legfontosabbat, a he-
gesztéstechnikai tulaj-
donséagokat. Errgl nem
is beszélni kell, hanem
ki kell azokat probalni.
Orémmel Iatjuk a fel-
Ujitott bemutatd ter-
minkben egy prébahe-
gesztésre.

Hivjon,

jojjon,

varjuk!

Kerjen részletes tajékoztatot!
ESAB Kft 1117 Budapest
B Budafoki ut 95-97.
< . Telefon: 20-44-182 Fax: 20-44-186

A
ESAB

Kéd: 06




FELHIVAS

Megalakult a MaRoViSz,
a Magyar Roncsoldsmentes
Vizsgalati Szovetség!
Fé tevékenységi teriiletlink
a szakmai érdekek védelme és képviselete

Alapito tagok:

Farkas Ip. Ker. és Szolg. BT,
[zot6ép Intézet Kft., Metalcontrol Kift.,
KE-TECH Kft., R4ba Rt.,
GAMMA-CONTROLL Kft.,
Iradex BT., Kdolajvezeték épits Rt.,
Nitrogénmuvek Rt.,
TESTQR Miuszaki Kereskedelmi BT.,
EROKAR Rt. TE-Ganz-Rock Rt.,
KVALIFA Labor RT.,
GRIMAS Kereskedelmi Kift.,
Miiszaki Biztonsagi Vizsgalo

_ €s Tanusito6 Intézet,
EMI TUV BAYERN Kft.,
KFKI Atomenergia Kutato Intézet,
Dr. Szab6 Béla, Tarnai Gyorgy

Tisztségviselok

Elnokség:
Palty Karoly,
So6s F. Robert,
Tarnai Gyorgy (elnok)

Szdmvevdi bizottsdg:
Harnisch Jézsef (elnok),
Kecskés Péter,
Rogacs Zoltan

Varjuk mindazok csatlakozasat,
akiket a roncsoldsmentes anyagvizsgélat —
valamilyen szempontbdl — érint.
Szeretnénk Osszefogni
azoknak a tevékenységét,
akik szeretnének segiteni a szakma
napi feladatainak megoldasaban
€s akarnak tenni valamit a szakma
rendezett jovdje érdekében.

Erdeklédni lehet
Tarnai Gyorgynél

1081 Budapest, Rakoczi ut 61.
Telefon: 1141-991

ANYAGVIZSGALAT

M(iszerek, vizsgaléanyagok,
szabvanyos (EN, ASME, stb.)
ellenérzé és mérdetalonok

*REPEDESVIZSGALAT  Magnaflux
*UH VIZSGALAT Sonatest
*TARTALYVIZSGALAT ~ TMT
*FALVASTAGSAGMERES Sonatest
*RONTGENVIZSGALAT  Philips
*IPARIRONTGENFILM  FUJI
*METALLOGRAFIA Wirtz-Buehler
*MIKROSZKOPOK Nikon
*SZAKITOGEPEK Messphysik

*KEMENYSEGMEROK  Ernst
*HOMERSEKLETMEROK Comark
Nissen, Pentel

Az On partnere

*KRETAK, MARKEREK

S ———
—_ — —

GRrivAS

Ipari Kereskedelem

Levélcim:
1214 Budapest, Erddsor u. 167.
Telephely:
1214 Budapest, Puli sétany 2-4.
Telefon: 420-5883
Fax: 276-0557

Cégiink szakmai felkésziiltsége,
nemzetkozi kapcsolatai
és sokéves tapasztalata segiti Ont
a tervezéstol a megvaldsulasig
céljai elérésében.

Kéd: 07
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H-1118 Budapest, Minerva utca. 9. Tel./Fax: 00-36-1-186-2803 M}
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Filter-Master

mobilis sziiréberendezés

Technikai adatok:

* a ventilldtor teljesitménye  2.200 m®/6ra

* elszivasi teljesitmény 1.200 m*/6ra

* hdlézati csatlakozas 3x400 V, 50 Hz

* motor 1,1 kW

* tOmeg 95 kg

* zajszint 68 dB (A)

* sZUTrés kétszeres

* levalasztas >99%

* kijelzés a szUr6 allapotat
lampa jelzi

» méretek 655x655x1020 mm

Helyvaltoztatias a munkadarab mentén £ o 8 _ |
karbantartds: csak sziirébetét csere. s SRR AR

Mini-Weldmaster

hordozhat6, magasvakuumi sziiré

Technikai adatok:

* szivételjesitmény 240 m3/6ra

* hdlozati csatlakozds  1x230 V. 50 Hz

* motor 2x0,8 kW

* tOmeg 24 kg

* Zajszint 72dB (A)

* szUrés haromszoros

° levalasztas >99%

» tartozékok 5 m-es elszivdcsd
+ elszivé tolesér
(150 mm)
+ elszivo fej
(300 mm)

* méretek 344x445x635 mm

* kijelzés a szird édllapot4t

8 lampa jelzi

P4T ol
ZART MUNKAHELYEKEN, KAROSSZERIA MUHELYEKBEN, STARESTOP AUTOMATIKAVAL, CSAK SZURGBETET CSERE
A FENTI AFAMENTES ARAKAT AZ 1996, EVI DECEMBERI DEVIZAARFOLYAMMAL HATAROZTUK MEG
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D LTHegesztéstechnikai Kft

H-1118 Budapest, Minerva utca. 9. Tel./Fax: 00-36-1-186-2803

MIKROPROCESSZOR VEZERLESU
ELSZIVO ES SZUROBERENDEZES
LANG ES PLAZMAVAGO ASZTALOKHOZ
AUTOMATIKUS SZUROTISZTITASSAL

s sry

A méretek, az elszivisi teljesitmény, a sziirdfeliilet szabadon valaszthatok,
igy a berendezés tetszélegesen alkalmazhaté meglévd, vagy Gj létesitményeknél.

= I

a legtisztabb kornyezet

Az automatikus vezérlési vagoasztal, szekcidkra osztott. A vezérlés biztositja, hogy az elszivis min-
dig csak a vdgds komyezetében miikodik. A kdros anyagok, a por és a gdznemd szennyezok a keletke-
z¢s helyén keriilnek elszivasra.

Az elszivott levegd tetszbleges vezetési csdrendszeren keresztiil jut a szir6be. A kdros anyagokat
teflon-membranos patronsziirdk a feliiletiikon vélasztjak le. A patronsziirék megfelelnek a BIA U, §,

e

G, C, K1 és K2 elGirdsainak, a levalasztds >99,9%. Az elszivo ventildtor a sziirével egy egységet képez.

A sziird tisztitdsat a tisztité rendszerbe vezetett stiritett levegd végzi. Az 6sszegyijtott szennyezdk egy
zart gyjtd tartdlyba keriilnek.

Egy magyar nyelvii mikroprocesszoros diagnosztikai és vezérlé rendszer valamennyi feladatot ellen-
6riz, szabélyoz és a felhaszndlGt display-en tdjékoztatja.

A szlirGberendezést iv- és plazmaszérdsndl is, tovabbd hegesztésnél keletkezd kdros anyagok kozponti

elszivé rendszerében kiterjedten hasznaljak. K6d 09
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Barat Istvdan, Dr. Domanovszky Sandor (Ganz Acélszerkezet Rt )

A TIG eljaras

alkalmazasi lehetGségei
az acélszerkezet épitésnél

Jelen kozleményben a szerzék a tovdbbiakban az MSZ ISO 4063:1997
szabudny szerinti , 141 volframelektrédds, véddgazas fvhegesztés; TIG-hegesz-
tes” lhelyett a hazai szakmai korokben inkdbb haszndlatos AWI megjelilést
haszndlja. (Erre a szabvdny is utal, az ~Argon véddgdzas viltozatdt Magyar-
orszagon AWl-eljdrdsnak is nevezik” megjegyzéssel.)

Az AWI eljdrds mar évtizedekkel ezel6tt szamos
tertleten alkalmazast nyert. Igen fontos szerepet jat-
szik pl. a vékony lemezek, a kisatmérgjii csovek, az
crésen 0tvozott acélok, a nem vas fémek hegesztésénél,
de a viszonylag kicsi termelékenysége miatt az acél-
szerkezetek épitésénél eziddig nem nyert polgéarjogot.

Cikkiinkben azt szeretnénk bemutatni és egyben
igazolni, hogy igenis van helye a félnehéz- és nehéz-
acélszerkezet épitésben is, mert egyes esetekben nem-
csak a leggazdasagosabb, hanem a legjobb, sét az
egyetlen j6 megolddst nyujts eljaras. A magunk részé-
rél az utobbi években két f§ teriileten szereztiink igen
kedvez§ tapasztalatokat. Fzek:

— csak egyoldalrél hozzaférhets tompakotések gyok-
sordnak elkészitése (az alatétlemezek kikiiszobslé-
se) és

~ asarokvarratok alakhibajanak javitasa.

Atovabbiakban e két teriileten elért eredményeinket
ismertetjlik.

A tompakotések gyoksoranak elkészitése

Vallalatunknal az AWI eljdrast négy éve vezettiik be
a Lagymadnyosi hidon dtmend 350, 400, 500 és 800 mm
atmérdjd és 8-12 mm falvastagsagu kdzmiivezeték
csovek varratgyokeinek elkészitésére. Az 1000 métert
meghaladé hosszisagu, radiografiai vizsgalattal 100
%-ban ellen6rzott varratok hibaszazaléka elenyészg
volt (lasd a Hegesztéstechnika 1995/1 szémban e hid-
rol megjelent cikket).

A kilonféle, beliil nem jarhaté szekrénytartok (ra-
csos szerkezetek Svrudjai, sinjarmtivek forgévazainak
hossz-kereszttart6 csatlakozasai stb.) illes ztéseit eddig
mindig alatétlemezes kapcsolatokkal oldottuk meg. Ez
az alabbi hédtranyokkal jar:

— az alatétlemez hézagmentes felszoritsa, majd
mindkét csatlakozé lemezhez folyamatos sarokvar-
ratokkal val6 rogzitése rendt n-iil kényes és hossza-
dalmas miivelet;

— ahozzaférhet6ség minimum 6 mm illesztési hézagot
kovetel (a 111, ill. a 135-6s eljdrdsnal és 16 mm-t a
12-nél), emiatt a varrattérfogat nagyobb, mint a V-
varratnal;

— ha a hegesztés utdni vizsgdlat gyokhibadt fed fel,
ennek javitdsa csaknem megoldhatatlan, mig az
AWTI gyoksor a toltévarrat elkészitése elStt jol elle-
nérizhets, szlikség esetén javithato;

— véglil (de nem utols6 sorban!) az alatétlemezes tom-
pakdtés faradasi szildrdsdga jelentésen alatta van
(kb. fele) a sima tompakétésének. Dinamikus i gény-
bevételeknél hasonl6 a helyzet, ahogy azt az 1994-es
Los-Angeles-i foldrengés okozta karok elemzése ki-
mutatta (1).

Az alatétlemezes kotést évtizedek 6ta vilagszerte
alkalmazzak, de felsorolt jelentds hatrdnyai tovabblé-
pésre késztetnek. Ezért — és a Lagymanyosi hidnal
nyertkedvezd tapasztalatok alapjan - két évvel ezelstt
egy 250 db-os forgévazszéria (1. kép) beinditasénal
(els6 izben!) teljesen kikiiszobaoltiik az alatétlemezes
kotést és minden csak egy oldalr! hozzaférhetd var-
ratndl a gyoksort AWI eljarassal készitettiik. Ez egyet-
len forgévaznal 4 db ¢ 172 x 17,5 mm-es cs§ (2. kép 1
jelt varrata, ill. a 3. kép), 16 db 200 x 10 mm-es gerinc
(2. kép 2 és 3 jeld varratok) és 8 db 240 x 12 mm-es
ovlemez, tehat forgévazanként tobb mint 7 m AWI-val
készitett varratgyokot jelentett (4. kép).

A teljes széria kifutott (kb. 1800 m AWI varrat!) és a
tapasztalatok meglepSen kedvezsek:

- a hegeszt6k néhany nap alatt megtanultdk az v
eljarast és azutan szinte teljesen hibatlanul készitet-
ték a gyoksorokat (minden varrat 100 %-os UH
vizsgalattal, a korvarratok gyokoldala endoszképos
vizsgdlattal (ldsd a 2. képet) is ellenérzésre kertilt,

— a réforditasok koltség és id§ tekintetében egyarant
kisebbek, mint az alatétlemezes varratoknal voltak
(banjuk, hogy 30 évvel ezel6tt nem igy kezdtiik!).

Az el6z6t idSkoézben tovabbi hat széria (mas kiala-
kitdst) forgovaz kovette és mindegyiknél hasonlé mo-
don és eredménnyel jartunk el. Apro, de a mindséget
nagymeértékben javité otlet volt az 5. képen szemlélte-
tett, sajat anyagbdl kialakitott kifutélemez megoldas
az Ovlemez illesztésnél. Ezt a megoldast, ha szabéster-
vezéskor az anyagsziikségletet nem noveli, a jovében
mindentitt bevezetjiik. (A varrat elkésziilte utin auto-
génvagdssal eltdvolitasra kerdl.)

A kedvez8 eredményeken felbuzdulva joval na-
gyobb szekrényes szerkezeteken (pl. 6rids kikotsi daru
himbdja) is a terveken el6irt alatétlemezes varrat he-
lyett szintén AWI gyokot alkalmaztunk az utoljara
feltett, 22 mm vastag 6velemez tompakotésénél (a 6.
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6. kép. Oriasdaru himbdja (a felsd ovlemezillesztés AWI gyoksorral
késziilt)

5. kép. Oviemezilleszics sajat anyagbdl kialakitott kifutélemezekkel

9. kép. Kedveztlen alakit MAG varrat AWI kezeléssel tortént
javitds elStt és utdn

VIII. éviolyam 1997/3
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10. kép. Domborii MAG varrat AWI kezeléssel tortént javitds elftt
és utin

11. kép. Aszimmetrikus MAG varrat AWI kezeléssel tortént javitds
eldtt és utdn

12. kép. AWl-val javitott varratkirbevezetések

képen nyillal jel6lt helyen), ahol rdadésul az aldtétle-
mezt meg is kellett volna hajlitani.

Az alatétlemezes varrattal szemben az AWI eljaras
tehdt véleményiink szerint minden szempontbél ked-
vez8bb, illetve tokéletes megolddst nyujt. Termé-
szetesen tul hosszi varratoknal, pl. hidak palyaleme-
zei esetében mar nem javasolhatd. (De itt is mas ttra
térnek: a kerdmia aldtété a jov§ - ahogy ezt a jelenleg
Dénidban éptil§ Great Belt East hid példaja igazolja. A
jovében mi is ezt a médszert fogjuk alkalmazni.)

Sarokvarratok alakhibajanak javitisa

A sarokvarratok utdlagos AWI kezelése, ezzel a var-
ratalak kedvezsbbé tétele, tehidt a bemetszési tényezd
és ezen keresztiil a faradasi szilardsag javitdsa az 1990-
benkozzétett publikaciobol - szémtalan kisérlettel al4-
tdmasztva — ismertté valt [2]. A vastiti hidak hossz-ke-
reszttartd kapcsolataindl fellépd faradasos repedések
javitasdhoz elvégzett kisérletek alapjan megallapitést
nyert, hogy a WIG kezeléssel - ha sziikséges hozag-
anyaggal, ha nem csak atolvasztissal — a kezeletlen
varratok faradési szildrdsaga megharomszorozhaté(!),
tovébbd, hogy:

— szerelési koriilmények kozott is alkalmazhato,
— a koszoriiléses javitasnal joval gyorsabb,
— ajavitott kétés élettartama igen jelentSsen megné.

Amintazta?. kép jol szemlélteti a forgévaz egyrészt
a végtelenségig le van konnyitve (azaz el van gyengit-
ve), médsrészt rendkivil bonyolult kialakitdst, gyartas-
és f6ként hegesztéstechnikai szempontbél a lehets leg-
kedvezétlenebb. Avarratok nagyrésze ives, rovid, csak
folyton véltozo helyzetben készithetd el, egyben szinte
hozzaférhetetlen (8. kép). Ugyanakkor természetesen
kivénatos volna a tokéletes alakd, tehdt homort, sze-
gélykiolvadés nélkiili, folyamatosan azonos kereszt-
metszetd, sima feliilet(, kezd - és végkratertSl mentes,
tehdt gyakorlatilag 6ntvényszerd megjelenésti varrat
(ezen tilmenden igény az egész forgévaz mm-re betrt
mérettartasa is).

Az atvétel teljesen szubjektiv, az EN 25817 (pl. ,B”)
el8irdsairdl senki sem akar hallani. Tehat kezdédik a
koszoriiltetés az elsd (lizemi), majd folytatédik a ma-
sodik (a fogad6 dllomason, forgacsolds el6tti) atvétel-
nél. Es amikor mar két éven at, 600 db forgévaz igy
megfelelt, egy lizemeltetd (nyilvan nem hegesztészak-
ember) a vonat alatti forgévazon megllapitotta, hogy
nem elfogadhat6 , varrathibdk” vannak. Tehat indul-
jon a javitas, de hogyan? Koszoriivel, illetve turbéma-
réval a legtobb helyre — pont ahol a kifogasolt rész van
—nem lehethozzéférni. Egyetlen megoldésként, illetve
utolsé szalmaszélként az AWI kezelés kinlkozott!

Kisérletezésbe fogtunk, kidolgoztuk a kiilonféle
technolégidkat és amikor mar szemrevételezés alapjan
az eredmény megfelel6nek volt mindsithetd, csiszola-
tok késziltek annak igazoldsdra, hogy nincs hidegks-
tés. Ezek koziil harom alapesetet bemutatunk:

A 9. kép baloldali - til domboru varrata — hozag-
anyaggal torténd javitds utdn a jobb oldalon lathaté.

A 10. kép baloldali varratinak tomege elég volt
ahhoz, hogy sajat anyagabdl legyen a jobb oldali elfo-
gadhat6 alakra hozhato.

A 11. kép baloldalan bemutatott, széls§ségesen
aszimmetrikus varrat anyaga szintén , atterelhetd” f3l-
felé és lefelg, végiil is kedvez8vé ,vardzsolhaté” —
szintén hozaganyag nélkiil.

A fent bemutatott feladatokat LINCOLN DC 600-as
tipusti géppel — ahol kellett - BOHLER EML 5 ¢ 2,4
hegeszt6palcaval, hajtottuk végre. Paraméterek: 110-
150 A, 11-13 V, 10-13 1 /perc argon. A technolégia fébb
lépései: elémelegités 600-700 °C-ra, az anyag tobb lép-
csében val6 atterelése lefelé, felfelé, az esetleges hia-
nyok pétldsa hozaganyaggal, végiil a teljes feliilet csi-
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kokban, ivelés nélkiil torténé atdolgozdsa — ahogy az
a makro-csiszolatokon tobbé-kevésbé kovethets. Egy
munkéaba vett szakasz hossza dltalaban 10-30 mm ko-
z6tt mozog. A j6 eredmény kiilonds gyakorlatot és
kreativ” készséget igényel a — természetesen kivalo
képességli — hegesztStdl.

A 12. kép bordavégek AWI-val javitott varratkorbe-
vezetéseit szemlélteti.

Megemlitjiik, hogy a mintegy 600 db (kétszeresen
atvett) forgévaz utan hirtelen tamasztott j igény ki-
elégitésére harom személybdl 4ll6 csoport (ebbdl 1
hegeszt§) utazott a megrendel6hoz. Az ott levé 60
forgévazon kijelolt kb. 3000 helyen (széls6 érték 95
javitds egy forgovézon), 5-30 mm hosszt AWI kezelé-
seket hajtottak végre, mintegy 150 munkadra alatt. Az
atlagteljesitmény tehat 0,2 m/6 volt.

Osszefoglalas

Beszamolénkat rovid tdjékoztaténak szadntuk azon
- nyilvanvaléan — kevesek szamadra, akik hasonldéan
kényes, bonyolult feladatokat kell megoldjanak. Ta-
nulségul szolgalhat azonban mindenkinek abbdl a
szempontbdl, hogy évtizedeken at begyokerezett

: Hi

modszereket is érdemes feliilvizsgalni, mert konnyen
eléfordulhat, hogy jobbakra bukkanhatunk.

A cikk szerz6i eziiton mondanak koszonetet mind-
azoknak a hegesztSknek, iranyitéknak, akik - az Gjtol
val6 idegenkedés gyakran el6forduld jelenségével el-
lentétben — kezdettél fogva partnerek voltak, nagy
igyekezettel tuddsuk legjavét nytjtottdk ahhoz, hogy
vallalatunk elérhesse a legfontosabb végcélt: a vevéi
elvarasoknak val6 megfelelést.

Irodalom

[1] MILLER, Duane K: Lessons Learned from the Northrid-
ge Earthquake (az [IW 1996-ban Budapesten tartott Eves
Kozgytlésének kiadvanya)

[2] NATHER, F: Methoden zur Sanierung von Ermii-

dungsschiden in Anschliissen von Querverbanden
stihlerner Balkenbriicken (Stahlbau 59 (1990), H.7)

HIBAIGAZITAS

Sajnalattal kdzotjuk, hogy a 97/2 szamban
az INVENT-WELDING Kft. hirdetésén
a MACH-TECH-re valé felhivas tévesen jelent meg.

EGY REGI UIDONSAG
Az eredeti VARGA autogénhegeszté berendezés

‘)

alapitva: 1939

GCE Gazkészulék Kf.
2060 Bicske, Kanizsai 0t 12.

Telefon: 22/261-042, 261-043 Fax: 22/350-284

Gas Control Equipment

E-mail: gcekfthu@mail.matav. hu

VIII. évfolyam 1997/3




ROBOSZITUS

DOLGOL]C)
NDYLgYL](
YYLGULIL

VYLGYIIK

370 A teljesitményl
valtozat: 752 eFt+AFA

500 A teljesitményi
valtozat: 942 eFt+AFA

A FRONIUS U3

FOGYOELEKTRODAS

GEPCSALADJA

4. sonier FRONIUS MARKASZERVEZ
Budapest X., Ceglédi (it 19. Molndr Zoltan
Tel.: 260-6482 1161 Budapest, Rékosi it 121/A
Fax: 263-2725 Tel.: 06 30 415-689
1476 Bp., Pf.: 44 Tel./Fax: 405-5154

Kod: 11

HEL DO T HERF®

Hétechnikai €s Kereskedelmi Kit.
8400 Ajka, Gyar u. 35.

rrrorius



HEGESZTESTECHNIKAL
TERMEKET GYARTO
ES ERTEKESITO KFT.

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

€O, gaz- és vizhiitéses
AWI gaz- és vizhiitéses
PLAZMA s(ritett leveg6s

magyar gyartmanyu
hegeszt6-

és vagoépisztolyok minden
tipusu hegeszt6géphez
legolcsobban kdzvetlendl
a gyartétél.

Szakilizietiinkben
kaphatok:

» autogéntechnikai
felszerelések

* tOmi6k

* reduktorok

» készletek

» huzalok, elektrédak

- védbfelszerelések

» tartozékok

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

« ipari hegeszi6gépek

+ automatikus
és félautomatikus
hegesztSkészilékek,
manipulatorok,
forgaté berendezések

* elektrédak

« 6nvédd porbeles huzalok

a vilagszinvonala

®

gépeket

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

Kod: 12



MERKLE

HEGESZTOGEPEK ES PLAZMAVAGOK TELJES VALASZTEKA MAGYARORSZAGON

MERKLE
MERHKLE

oeoeeo N N N J

minimum <<€« energiakijelzés »»»» maximum

TEDAC®-System (Torch Energy Display and Control) —

K6d13

FORGALMAZAS,

TRAFOMEX)

TRANSZFORMATOR,
HEGESZTOGEPGYARTS
FS FORGALMAZO KFT.

- MIG/MAG hegesztSgépek

- WIG/TIG (AWI) hegesztGgépek
- Impulzus hegesztGgépek

- Plazmavédgdk

- Szdraztranszforméitorok

- Hegeszt6 és vdgopisztolyok

- Fogy6alkatrészek
- Segédanyagok

GYARTAS, By

SZERViZ MAGYARORSZAGIKEPVISELET

5300 KARCAG Liget u. 5.
Tel./Fax: 59/311-731,59/311-417 _/




MENME
E>SEN

10.-16. September 1997

AL E N S N

%h;twm‘%mmw

14. Internationale Fachmesse
14" International Welding Fair
14iéme Foire Internationale
Soudage et Coupage

14. Fiera Internazionale delle
Techniche di Saldatura

LATOGASSA MEG
A 14. NEMZETKOZI HEGESZTESI
KIALLITAST ESSENBEN
1997. SZEPTEMBER 10-16.

Internationaler Messeplatz Ruhr

830 kidllito, tobbek kozott a ,Schweissen és Schneiden” folydirat kiadoja is.

A kidllitok fele kulfoldréi erkezik.™

* A fotok, abrak és szovegek a ,Schweissen és Schneiden” folyéirat Sajtéanyaga. |
© Free of fee '




Az ESSEN-I KIALLITAS Eurdpa kozepén jon lét- MEDDME
re. A hegesztéssel és rigzitéssel kapcsoiatos ESSEN
uzletek létrehozasaban kitiinG alkalmat biztosit

a vasar.

A fényképen a vasar kozponti épiiletének deéli

bejarata lathato.

. - = -
T T T

* A fot6 és szoveg a ,Schweissen és Schneiden” folygirat sajtéanyaga.
© Free of fee

Kod 14



30

Informédcio

Dr. Domanovszky Sandor (Ganz Acélszerkezet Rt.)

| .

A hegesztett szerkezetek, fokent
hegesztett hidak épitesenek
60 éve Magyarorszagon

(A szerzé az lIW 1996. évi Kozgydlésén angolul elhangzott el6adasanak roviditett valtozata)

Magyarorszdg egy kis nemzet Kézép-Eurépéban,
lakossaga alig tobb mint 1 %-a Eurépaénak. De a ma-
gyar nép biiszke, hogy nemzete mégis szaimos Nobel-
dijjal kittintetett tudost, Oscar-dfjjal kitlintetett mi-
vészt adott a vildgnak, sok aranyérmet nyert Vildgki-
allitasokon, Olimpiai jdtékokon, Viladgbajnoksdgokon
és a foldon mindenttt lehet taldlkozni hires és eredmé-
nyes magyarokkal.

A XIX. szédzad mdsodik felében, f8ként az utolsd
negyedében, az els§ vilaghdbortiig, olyan jelentss fej-
16dés ment végbe, mellyel Magyarorszdg a szdzadfor-
duléig nyugateurdpai szinvonalra emelkedett.

Abban az idében Budapestet joggal a vildg egyik
legszebb és egyben a szép hidak varosaként tartottak
nyilvan. A kozel 3000 km hossz1, 8 nemzetet atszeld
Duna két partjat mi kotottiik Ossze elészor dllandé
acélhiddal. Ez az 1839-49 kozott felépitett Széchenyi
Lanchid. A méasodik legnagyobb folyénkon, a Tiszan,
1858-ban Szegednél vastiti hidat helyeztiink forgalom-
ba. Az 1876-ban avatott Margit hid mar Budapest mé-
sodik kozuti hidja volt.

A fent felsorolt hidakat angol és francia mérnokok
tervezték és vallalatok készitették el. Azegyrenovekvé
hidigények hazai er&forrdsbol torténd kielégitése cél-
jabol 1874-ben megalapitottdk a mai Ganz Acélszerke-
zet Rt. el6djét. Az évszazad utolsé évtizedében ez a
gyar hét Duna- és hat Tisza-hidat épitett. Ezek kozott
a legkiemelked&bbek a Budapesti Ferencz J6zsef- (ma
Szabadsag-) Gerber-csuklds racsos hid és az Erzsébet-
lanchid voltak. Ez utdbbit 290 m-es kozépnyilasaval
hossz ideig a vildg legnagyobb és legszebb lanchidja-
ként tartottak nyilvén és az egyetlen olyan hid volt a
Dunén, amelyik pillér nélkiil ivelte &t a folyot (1. kép).
Mindkett§ teljesen magyar alkotds, noha az 1893-ban
kiirt tervpalyazatra 74 mu érkezett a vildg sok orsza-
gabol (Amerikabol 16).

1933-ban 314 m magas radidantenna tornyot épi-
tettiink, amelyik hosszu ideig a vildg legmagasabb
ilyen szerkezete volt (14 m-rel magasabb az Eiffel-to-
ronynal).

A kovetkezSk roviden ismertetik a hazai hegesztés-
technikdt, majd néhédny jellemz& példat mutatnak be a
Magyarorszagon épiilt hegesztett hidak és egyéb acél-
szerkezetek korébdl.

A hegesztéstechnika

Hegeszt{eljardsok

Az tvhegeszt§ eljarasok ipari alkalmazdsa a bevont-
elektrodds kézi ivhegesztéssel (111) az 1920-as évek
végén kezd6dott.

Az 50-es években bevezettik a fedett ivii (12) és a
véddégéazas (135) hegesztést, el6szor COs-vel, késébb
kevert gdzzal (tobbnyire 82/18 Ar/COz). A70-es évek-
ben kezdtiik alkalmazni a véd&gazas porbeles (136) és
a 90-es években az 6nvédd porbeles (114) huzalokat.
Az utolsé években az egy oldalrél készitett tompako-
téseknél a varratgyokot az alatétlemez helyett gyakran
TIG hegesztéssel (141) készitjlik. Vasbetonnal egyftitt-
dolgozd acélszerkezeteknél a 80-as évek vége dta ivhu-
zasos eljarassal rogzitett fejescsapokat alkalmazunk.

Hegeszt6berendezések

Aramforrasként kezdetben traszformatorokat és di-
namoékat hasznéltunk, melyeket el6szor importaltunk,
késébb beindult ezek hazai gyartasa is.

Az 50-es években szamtalan berendezést (elsésor-
ban a fedett ivli eljardshoz) a Szovjetunidbol, késébb
Nyugat-Eurépdbdl importéltunk, de a piacon a ma-
gyar termékek is jelen vannak.

Hegesztanyagok

Mar a kezdeti idgszakban beindult a bevonatos
elektrédak hazai gyartdsa (a Weiss Manfréd miivek-
nél). Ennek utddja, a Csepel Mtivek (ESAB licenc alap-
jan) egy korszeri, 30.000 t/év kapacitasu gyarat épitett
1980-ban (Mdéron) bevonatos elektrodak és fedSporok
elgallitasara (1995-ben e gyar az ESAB tulajdonaba
keriilt). A részben és a teljesen gépesitett hegesztéshez
tomor huzalokat Magyarorszdgon is gyartanak, de je-
lentds ezek importja is.

Alapanyagok

Magyarorszag acéliparat a mult szdzadban alapitottak.
Ajolhegeszthet6—acélszerkezetekhez f6ként 37-es és 52-es
—kellGen szivés, B, C, D és E mindségli acélanyagok (ISO
rendszer szerint TTKVa; +20, 0, -20, -40 °C) szab-
véanyositdsara és alkalmazasara csak 1965-ben keriilt sor.

VIII. évfolyam 1997/3




Informacio

37

&1 _

A kordbban gyértott acélokkal kedvezétlen tapasz-
talataink voltak az Erzsébet-hid gyartasa soran 1963-
ban (1000 t melegen hengerelt lemezt kellett leselejtez-
ni). Magyarorszagon 1969-ben nagy katasztréfat oko-
zott a rideg torés, melynek soran két 30 m> Urtartalmu,
15 bar {izemi nyomasu, 1960-ban, erre a célra teljesen
alkalmatlan — 22 mm vastag, a tervezg altal el8irt mi-
ndségtdl alapvetden eltérd, A 42.21 mingségti — anyag-
bol késziilt tartaly felrobbant és 13 ember halalat okoz-
ta. Ebben az id6ben mér természetesen rendelkeztiink
korszerd, a rideg toréssel szemben kell§ biztonségot

s

nyujt6 acélkivdlasztasi elGirasokkal.

Hegesztett hidak

Ahegesztett hidak tébbsége - fiiggetleniil a f§ szer-
kezeti kialakitdstdl (gerenda-, iv-, fiiggd-, vagy egyéb)
~ ortotrép palydval épiil, mely egyben a hid legmun-
kaigényesebb részétis képezi. Ezért alapvets kérdés az
ortotrop palyaszerkezet kiviteli technolégiajanak he-
lyes megvalasztdsa. A kovetkez6k réviden Gsszefoglal-
jak az e téren szerzett kozel 40 éves tapasztalatokat,
felsoroljék a feladatokat és ezek megoldasanak lehets-
ségeit. Végiil néhany jellemz8 példat mutatunk be az
altalunk megvalésitott hidak sordbél.

Az ortotrOp pdlyaszerkezetek gydrtdsanak f6bb feladatai
es ezek megoldasa

Az ortotr6p palyaszerkezet (mely egy hossz- és ke-
resztiranyban felhegesztett, borddkkal merevitett, a f6-
tartokkal is egyiitt dolgoz6 pélyalemez) alapvetd uij-
szertisége abban rejlik, hogy egyesiti magaban azokat
a funkcidkat, amelyeket kordbban kiilonallé tarték —
kocsipalya, hossztartok, kereszttartdk, szélracsrend-
szer és részben a f6tarték — lattak el. Az flymédon
kialakitott dsszetett tart6 gyartdstechnolégiai vonatko-
zasban azt eredményezi, hogy a hagyomanyos szerke-
zetek egyszerti sikbeli elemei helyett, bonyolultabban
gyarthato, nehezebben illeszthets, térbeli egységek
elGallitasa valt feladatta. Ezt el6djéhez képest a kovet-
kez§ lényeges kiilonbségek jellemzik.

Egy hagyomanyos (pl. I-keresztmetszet(i) tart6 csak
harom f6 részbdl (két 6vlemez, egy gerinc) 4ll és ezek
helyszini beépitésekor hat elemvég két masik tartéhoz
torténd illesztését kell biztositani. Ezzel szemben egy
atlagos ortotr6p egység a palyalemezzel dsszefliggs
hosszborddk és kereszttartok rendszerét alkotja, szere-
léskor mintegy 50 elemnek - tébbnyire négy szomszé-
dos egységhez — kell pontosan csatlakoznia. Amig egy
hagyomanyos tart6 £6 kiterjedése ,sikbeli” , az ortot-
rop szerkezeté térbeli. Igy ez utébbi egységeinek moz-
gatdsa, forgatdsa nagyobb felkésziiltségetigényel, méret-
pontossagdnak biztositdsa sokszorosan bonyolultabb.

A hagyoményos tart6 részegységeinek (gerincek,
ovek, bordak) 6sszeallitdsa és a tartd varratainak elké-
szitése, valaminta kész tart egyengetése jéval egysze-
riibb, mint az ortotrép pélyaegység ugyanezen mtve-
letei. Az ortotrép pélyaszerkezet helyszini illesztései
hegesztettek. Az ennek révén kialakult nagy kiterjedé-
s, térbeli fesziiltségallapotban 16v6, dinamikus hata-
soknak kitett és alacsony hémérsékleten is iizemeld
szerkezet rideg toréssel szembeni biztonsdgdra igen

nagy gondot kell forditani. Ezzel szemben a hagyoma-
nyos, a helyszinen tobbnyire szegecselt, esetleg csava-
rozott, tehat sajat fesziiltséggel igénybe nem vett, hé-
hatasnak ki nem tett szerkezeteknél a rideg torés ve-
szélye elenyészg.

A hagyomaényos szerkezetek helyszini szegecselt,
csavarozott illesztéseit sokkal konnyebb kivitelezni,
egyszert(ibb ellendrizni, mint az ortotrép szerkezet he-
gesztett illesztéseit. Kisebb szerepet jatszanak a méret-
pontossag, a kotés helyzete, az idgjarési viszonyok.

Az el6z8ekben felsorolt okok miatt az ortotrép szer-
kezetek gazdasdgos, megfelel6 minéségben torténd
megvaldsitdsa igen nagy felkésziiltséget igényls, bo-
nyolult munka.

Az ortotrop palyaszerkezet dsszedllitdsa

A legnehezebb feladat a nagyszamd illeszkedd — és
egymassal merev egységet alkot6 - elemvég (a térben
harom koordindta szerinti) szigortan tiirésezett hely-
zetének biztositésa, igy az egész gydrtastechnologiai
koncepciét ennek elérésére kell felépiteni.

A megfelel6 megoldast egyrészt az elemek terv sze-
rinti méretének, masrészt azok pontos helyzetének
biztositdsa nyjtja.

A megkivant méretek elérése kétféle médon lehet-
séges. Ahegesztési és egyengetési zsugorodasok el§ze-
tes (esetleg prébagydrtds ttjan torténd) becslése és az
elemek elégyartds sordn, ezek figyelembevételével,
végleges méretre torténd szabdsa, majd rendkiviil gon-
dosan kidolgozott technoldgia szigori betartisa mel-
letti &sszehegesztése. Ennél nagyobb biztonsagot igé-
16, de koltségesebb megoldas az elemek egyik végének
rahagyassal torténd leszabédsa és az ortotrép egység
teljes elkésziilte (hegesztés, egyengetés) utan ezeknek
avégeknek méretre munkalasa, mely torténhetegy (pl.
hidtengely), vagy esetleg mindkét irdnyban.

A pontos helyzet biztositasanak is két titja van. Az
egyik moédszer szerint az ortotrép egységet késziilék-
ben allitjdk Gssze, ez f6ként akkor kedvezd, ha a hid
nagyszamu azonos szerelési egységbdl all. A maésik
modszer szerint az egymas mellett és egymaés utdn
kovetkezd egységeket megfelelSen kialakitott szerels-
padon (forditott helyzetben) egytitt allitjak Gssze, gon-
dosan csatlakoztatva minden egyes illeszked§ elemet.
E megoldas az el6z6hoz képest tobblet hely- és mun-
kaigényt jelent, de biztonsdgosabb, egyszertibb és ak-
kor is alkalmazhaté, ha kevés szam1i azonos kialakita-
st ortotrép egységilink van. Elképzelhets a fenti két
modszer kombindcidja is: a csatlakoz6 egységeket egy-
mas mellett dllitjdk 6ssze, de ezek elhelyezését, rogzi-
tését bizonyos késziilékezéssel egyszer(sitik.

Hegesztés

Az ortotrép rendszerii hegesztett hidak varratainak
dltaldban tobb mint 60 %-a a palyaszerkezeten késziil.
Részint ezért, részint pedig a bonyolult kialakits és a
fokozottigénybevétel miatt az ortotrop egység hegesz-
tésének szakszer( kivitele meghatérozéan fontos fel-
adat. Ez két részre tagolhato: a hegeszt eljaras és a
hegesztés sorrendjének helyes megvélasztasara. Az el-
s6 altaldban kihat a masodikra.
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Hegeszt§ eljarasként széba johetnek:

- fedettivii teljesen gépesitett hegesztés (Gjabban
két, esetleg négy-, vagy hatfejes berendezésekkel),

- részben gépesitett fogyoelektrédds ivhegesztés
(aktiv véddgazzal, tomor-, esetleg porbeles-, vagy
onvéds hegesztShuzallal),

— bevontelektrédds kézi ivhegesztés
nagyhozamd elektrédéval),

- Elin-Hafergut eljards (bar szakmunkas igénye a
legkisebb, napjainkban mér ritkan fordul eld),

- az el6z8ek kombindcidja.

(tobbnyire

Hegesztési sorrend vonatkozasaban két alapvetSen
kiilonbozé médszert ismeriink:

- a palyaszerkezet teljes Osszeallitdsa és a varratok
ezutan torténé meghegesztése,

- els6 lépesében csak a hosszbordakat szereljiik a
palyalemezre és ezek sarokvarratait gépesitett elja-
rassal készitjlik el, a kereszttartékat csak a masodik
fazisban épitjiik be.

Az els6 médszer elénye , hogy egyrészt az elemek
(hosszborddk, kereszttarték) pontos illeszkedése az
osszedllitds soran nehézség nélkiil biztosithaté, mas-
részt a hegesztés sordn (a kereszttartok merevits hata-
sa kovetkeztében) csak hossziranyban 1ép fel alakval-
tozds és ezt is (késziilékben, elSfeszitéssel) minimumra
lehet redukalni. Hatranya, hogy (a varratok stirti meg-
szakitottsdga miatt) a hegesztési munka nem gépesit-
hetd.

A masodik moédszernél a hosszborddk nagy
mennyiség(i varrata gépesitve, joval nagyobb teljesit-
ménnyel hegeszthet§ és ezért egyre inkdbb kiszoritja
az el6bbit. Hangstlyozni kell azonban, hogy a gépesi-
tett hegesztés jelentds teljesitményndvekedése koltsé-
ges késziilékezést igényel (amelyik csak nagyobb da-
rabszdm esetén fizetédik ki). Ennek a médszernek hat-
ranya tovabba egyrészt, hogy a kereszttartok utélagos
beépitése nehézkes, pontos illeszkedése kevésbé bizto-
sithaté, mésrészt, hogy a kereszttartok nélkiili palya-
elem a hosszborddk nyakvarratainak hegesztésekor két
iranyban alakvaltozik. Bar ebbdl az egyik (célszertien a
keresztirdnyt) késziilékben torténd elSfeszitéssel csok-
kenthetd, a masik mindenképpen egyengetést igényel.

Egyengetés

Akész ortotrép egység egyengetése nagy méretei és
bonyolult kialakitasa miatt koltséges miivelet lehet. E
munka csokkentése, esetleg megtakaritasa érdekében
nagy gondot kell forditani a hegesztéstechnolégia (elja-
rds, sorrend, késziilékezés) optimalis megvélasztasara.

Az egyengetés oxi-acetilén langgal és /vagy — tobb-
nyire erre a célra kialakitott — sajtolé berendezésekkel
oldhat6é meg.

Elfszerelés

Ahatékony helyszini szerelési munka meggyorsita-
sa érdekében a kész ortotrép pélyaszerkezeti egysége-
ket dnmagukban, esetleg a fétartokkal egytitt, teljes
hidkeresztmetszetben és — az el§szerel6 telep adottsa-
gai szerint — minél nagyobb hosszakban, tobbnyire
el6zetesen Osszedllitjdk. Ez lehet&séget biztosit minde-
nekel6tt a hid terv szerinti alakjanak beszabdlyozdsara,
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tovadbba a helyszini illesztések varrathézagainak el6-
irasos kialakitasara, vagy csavarozott illesztéseknél a
hevederek lyukainak végleges méretre torténd feldor-
zsOlésére.

Sokéves torekvés, hogy a végleges helyre torténd
beemelés eszkozeinek (dszédaruk, specidlis, tobbnyire
hidraulikusan mtikodtetett teheremel$ berendezések)
kapacitasat noveljék (ez napjainkban a tobbezer tonnat
is elérheti), igy elészereléskor, kedvezébb koriilmé-
nyek kozott késziilhet el a gyartasi egységek kapcsola-
tainak nagy része és hatékonyabban épiilhet a hid.

Néhidny példa hegesztett hidakra

A legels6 nagyobb, teljesen hegesztett racsos hid-
szerkezet (vasbeton pélya-lemezzel), Eurdépaban utto-
r6 médon, 63 évvel ezelStt, a Raba felett, GySrben
létestilt. Ez a szerkezet azéta is tizemben van (2. kép).

Az elsS korszer( kialakitasid hid 35 éve, a Tisza felett,
Szolnoknadl éptilt (3. kép). Ezen az ortotrép palyaszer-
kezet minden varratanak illesztése hegesztéssel (be-
vont elektrodaval) késziilt. A palyaszerkezet egysége-
inek teljes Osszedllitdsa és ezt kovetd hegesztése gon-
dosan megtervezett cél-késziilékekben tortént. A hely-
szinen szintén késziilékben allitottuk 6ssze a 8 m széles
keresztmetszet 6 m hosszi egységeit, majd az egész
palyaelemet egy el6feszité-forgatd berendezésbe he-
lyeztiik, hogy az illesztések varratait vizszintes hely-
zetben hegeszthessiik meg. Az igy elkésziilt palyaele-
mek csatlakozé éleinek végleges méretre szabdsa az
el6szerelt fétartokra valé beemelést kovetSen tortént.
(A f6tartdk illesztései ennél a hidnal még szegecseltek
voltak.)

A vasbeton palyalemezes tiszafiiredi hid (4. kép)
racsos f6tartdjanak szekrényes szelvényd 6vein a hely-
szini illesztések hegesztéssel késziiltek, azonban a
racsrudak illesztései csavarozottak voltak (NF-, azaz
nagyszilardsagu feszitett csavarral). Akét 30 m hosszu
parti nyilds minden illesztése hegesztett. A fedett ivii
eljarast helyszini szerelésnél itt alkalmaztuk el6szor.

Az Erzsébet kabelhid (5. kép) 10 m hossztd, 4 m
széles ortotrop palyaszerkezetének hegesztése a szol-
nokitél eltéré médon tortént. El6szor az L-alakiihossz-
borddkat hegesztettiik a palyalemezre — egy el&feszi-
t6-bedontd késziilékben — fedettiv(i eljarassal. Ezt ko-
vet8en épitettiik be a kereszttartokat, melyek varratai
mar bevont elektrédédval készilltek. A27,5m széles, 380
m hosszi hidon mintegy 100.000 m &sszhosszisagu
gyari hegesztett kotés van. Ennek tobb mint 70 %-at
fedettiv(i eljardssal, a tobbit kézi eljdrdssal hegesztet-
titk. A pilonok és a helyszini illesztések kapcsolatai
szegecseltek.

Az algy6i vasbeton palyalemezes hidndl (6. kép)
elészereléskor csak a f6tartdkat fektettiik ki. Mivel a
hid szerelése tiszédaruval, szabadon (&llvanyzat nél-
kiil) tortént, rendkiviil fontos volt annak biztositédsa,
hogy a két fétartén a kereszttartokat és szélracsokat
bekoté csomolemezek lyukainak helyzete egymassal
kell§ pontossaggal, szinkronban legyen.

Aszegedi ortotrép palyalemezes Tisza-hid Magyar-
orszag legnagyobb nyildsu gerendahidja és ez az elsg,
amelynél a palyalemez aldtétlemezes varratait a hely-
szinen fedett ivii eljarassal hegesztettiik meg.
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V. T N p EN SO 9001
Az EN ISO 9001 szerinti mindsitést a LINDE GAZ szerint
sok vevokozelben ::izsrmusss S
ki és orvosi gazforgalmazék kézli elsGként sze-
rezte meg valamennyi termékére, eljarasara és u
t szolgéltatasara. A bizalom alapja
sz er e a jo mindség
6000 Kecskemét, Kodaly tér 7. 76/320-130
8360 Keszthely, Csapas u. 83/314-540

4138 Komadi, Szent Istvan u. 8. 54/438-095
- 7300 Komlo, Altaré u. 8. Pf. 19. 72/482-041
HF'/\_\ = 5340 Kunhegyes, Kossuth u. 65. 59/326-349
ol g 5440 Kunszentmarton, Tiszakiirti u. 6. 56/461-240
| Mg opatak® 8960 Lenti, Petdfi u. 33, 92/351-007
Ozq® IET 6900 Mako, Baranyos sor 22, 62/413-366
< Sl Nyiregyhaza 8700 Marcali, Kossuth L. (t 53-55. 85/311-711
ta.rj?y ajddnanas 5800 Mezbkovacshaza, Arpad Ut 100/a  68/381-258
BOCT, Mezokovbsd o ., ... ./ 3400 Mez6kévesd, Eper u. 55. 49/312-641
“Gyongyss o & g b HEl(bOszOmeny 5400 Mezétar, Diofa Gt 34. 65/386-129
¢" Fuzesabon Lo Debrecen/ 3501 Miskolc, irisz Gt 4. 46/357-580
1atvan ' Jassanki/e e 2200 Monor, Gép u. 1. 53/412-446
» o P e zatureq Haldiszoboszls 9200 Mosonmagyar6var,
R eallas gL - Vasutallomas 96/216-312
snor Nagykata ' |@°9Y Bereltyodjialy 7500 Nagyatad, Kiszely u.
o Komadi / (Gazcsere telep) 82/351-581
\ Cegléd Mez6tir Gyomaendréd . 8800 Nagykanizsa, Csengeri Gt 93/312-038
N akécske. . ( 2760 Nagykata, Temet6 u. 26.
e it .. Béke b 4405 Nyiregyhaza, P4sztor u. 8. 42/491-055
ghome szentmarton & o 2 5900 Oroshaza, Csorvasi kéz 4. 68/311-221
/ Gyulas/ 3600 Ozd, Frankel Leo u. 2. 48/471-344/23-29
Hédmezévdsarhely Oroshaza _ 8500 Papa, Gazcseretelep 89/324-516
r MezSkotacshaza 3060 Paszto, F6 u. 147. 32/360-011
| ®, 7601 Pécs, Indéhaz tér 6. 72/314-825
. Szeged 3250 Pétervasara, Orgona u. 90.

6400

3100

Kiskunhalas, K6zépsg Ipartelep 8.

Salgétarjén, Rakéczi u. 247,

32/310-800/161

3950 Sarospatak, Eétvos u. 15. 47/313-713
3980 Satoraljaujhely, MAV ALLOMAS  47/321-525
8600 Sidéfok, Majus 1. u. 84/350-039
9400 Sopron, Somfalvi Gt 99/314-296
6728 Szeged, Dorozsmai (it 5-7. 62/326-438
7100 Szekszard, Brodi S. u. 3. 60/363-591
9970 Szentgotthard, Felsé u. 28. 94/380-224

8000 Székesfehérvar, Bsrgdndi u. 14.
z u z MAV 22/312-628
€s orvosi g azo k 3 5000 Szolnok, Mester (t 35. 56/424-076
i 2 A 8330 Simeg, Zalka M. u. 4. 87/350-223
! €s va I asz t e k a 9700 Szombathely, Palya u. 1. 94/312-038
2890 Tata, Hollési u. 1. 34/382-881
; i 5350 Tiszafired, Igari Gt 51. 59/352-516
asaink: 6061 Tiszakécske, D6zsa telep 71. 76/441-033
epités 3580 Tiszaujvaros, Ipartelepek 49/352-535
S . . . 2600 Vac, Ipartelep 4562/5 hrsz. 20/252-267
“lvitelezeés, szervizelés 8100 Varpalota, Pacsirta u. 10. 88/371-583

apotud termékek szallitasa

8200

Veszprém, Hazgyari Gt 5.

88/425-066/58

L A 5 8900 Zalaegerszeg, Zrinyi u. 87. 92/311-689
r

- ?I ,b <'a adasa 8790 Zalaszentgrot, Majus 1 Gt 17. 83/360-097

alli t’a S 8420 Zirc, Pet6fi u. 14. 88/414-082

rsadas 4625 Zahony, Vast u. 45/360-259

Kéd: 16
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1. kép A budapesti Erzsébet linchid 1903-ban, a megnyitdst
kivetden (nyildsok: 44,3+290,0+44,3 m)

P T " I Py = ==5

5. kép Az utolsé 100 tonnds pilyaszerkezeti egység beemelése a
budapesti Erzsébet kibelhidon, 1964-ben
(nyildsok: 44,3+290,0+44,3 m)

2. kép Az elsd hegesztett hid Gy6rben, tibb mint 60 éves iizem

utdn (épiilt 1933-ban, fesztdv 53,1 m) 6. kép A vasbeton pilyaletivezes algy6i Tisza-hid (elkésziilt
1974-ben, nyildsok: 57,6+102,4+57,6 m)

3. kép Az elsd korszeril, ortotrdp pdlyalemezes hegesztett hid a

Tisza felett Szolnokon (elkésziilt 1962-ben, nyildsok: 7 ké e IR 7 i _ ik
- kép A csongridi vasiti Tisza-hid (elkésziilt 1985-ben, nyildsok:
54,8+79,3+54,8 m) 107,7+120,0+107,7+4x42,0 m)

Ly
4. kép Az els hegesztett, ricsos, vasbeton pilyalemezes hid 8. kép A Novi Sad-i (Jugoszldvia) ferdekibeles Duna-hid
Tiszafiirednél (elkésziilt 1966-ban, nyildsok: (elkésziilt 1981-ben, nyildsok:
30,0+3x70,0+30,0m) 4x60,0+2x60,0+351,0+2x60,0+3x60,0 m)

VIII. évfolyam 1997/3
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9. kép Az elsd korszerti hegesztett épiiletacélszerkezet szerelése
1960-ban

._-_‘-

13. kép Az Arpad-lud 100 t-dt meghaladd tomegil szerelési
egységének beemelése a pesti Dunadgban, a rég1 hid kifolydsi oldaldn,
1981-ben (nyilisok: 82,0+2x103,0+82,0 m, a teljes hid 6t 5nalld
szakaszbdl 4ll és 928 m hosszii)

10. kép Az MO autépilya korgyfirii hirosi Duna hidja (elkésziilt
1990-ben, nyildsok: 3x73,5+3x108,5+3x73,5 m)

e BB /7 B R

|

11. kép A Ligymdnyosi Duna-hid (elkésziilt 1995-ben, nyildsok:
49,3+4x98,5+49,3 m)

i . R Wl N P T
12. kép A Liagymdnyosi hid utolso (fél keresztmetszeti) egységé-
nek beemelése (1995. mdjus 18-dn)

16. kép Vizerdmii
leeresztd csatorndjinak
probaszerelése

VIIL, évfolyam 1997/3
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~ “J‘ et '_ - — "‘"“_—E'b_
22. kép R

adar lokitor erny6tartd egységének miihelyi prébaszere-
lése

— - 19. kép 500 m?-es
uﬂﬁ
R 17 bar tizemi nyomdsi
18. kép 2000 m-es, 45 m gombtartily
magas viztorony szerelése

23. kép Radar lokdtor alapkeretének elbszerelése

i

20. kép Parti olajfiiré toronyhoz készitett turbindt tarté
keretszerkezet hegesztése késziilékben

[
21. kép Kikot6i portal daruk

24. kép Hajokiraks Gridsdaru a szerelés befejezése elftt (kapacitds:
2600 t/h érc, magassig: 61 m, gémhossz: 93 m)

VIIL. éviolyam 1997/3
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A csongradi racsos f6tart6ju vastiti hid (7. kép) 120
m-es k6zepsS nyildsdval Magyarorszag legnagyobb
fesztévi és legnagyobb tomegti (3000 t) hidja a Tiszdn.

A MAVAG a hidak kiilfsldre torténé szalhtasat a
30-as években kezdte meg és eddig kozel 100 hidat
exportalt. A70-es években 9 hidat gyartott Jugoszlavia
szamara (a fGtervek kidolgozasa és a helyszini szerelés
a megrendelénél tortént. Ezek sorabél kiemelkedik a
Novi Sad-i ferdekdbeles hid (8. kép), melyet Nikola
Hajdin professzor tervezett. A hid fényilasa 351 m
(tervezéskor ez volt a legnagyobb nyilds ennél a szer-
kezettipusnal és napjainkigis alegnagyobb nyilast hid
a Dundn). Az ortotrop palyaszerkezet( £6 hid hossza
590 m, az ivben fekvd, vasbeton pdlyalemezes feljaro
hidak 240+180 m hossztiak. A hidszerkezetbe beépitett
acélanyag tomege megkozeliti a 10.000 tonnat.

A budapest1 Arpad-hid (13. kép) eredetileg két vil-
lamos és két kozati palyaval épiilt. A 80-as évek elején
a hidat 2x3 savos kozuti forgalom bonyolitasara tették
alkalmassa, egy-egy, az eredeti hid be- és kifolyasi
oldaldra helyezett, fliggetlen, Gj hiddal, melyek mind-
egyike 14 m széles, ortotrép pélyaszerkezetd, tomegtik
osszesen 8500 t. Ez Magyarorszdg leghosszabb hidja.

A harosi MO autépalya korgytird Duna-hidja (10
kép) vasbeton pédlyalemezes, szekrénytartos szerkezet.
Az acél és vasbeton egyiittdolgoztatasara ennél a hid-
nal alkalmaztuk els6 izben a csaphegesztést (kozel
100.000 csapot hegesztve fel). A hid szélessége 22 m, a
11 nyilas 6sszhossza 805 m, az acélszerkezet tdmege
4500 t.

A budapesti Lagymanyosi-hid (11. kép) a mult év-
ben keriilt atadédsra. A hid hossza 500 m, szélessége 30
m, onsulya 8000 t. A szekrényes kialakitasd ortotrop
palyalemezes szerkezet egy keresztmetszetét 15 gyar-
tasi egység alkotja. Ahid hossza 41 szakaszbol dll, tehdt
615 (kiilonboz$ tipust) elemet kellett gyértani. Ezek
pontos méretének és alakjanak biztositdsa, valamint a
termelékenység novelése céljabol 300 tonnanyi gyéarto-
és 150 tonndnyi elSszerelS- és szerel$ késziiléket ter-
veztlink és gydrtottunk.

A hid épitése az alabbi 6t 6 szakaszban tortént:

- gyartasi egységek elkészitése (lasd [1] 5. képét),

— aszekrénytarto el@szerelése (konzolok nélkiil),

— korréziovédelem,

~ az egyes keresztmetszetek Osszeszerelése (lasd [1]

10. képét),

— helyszini szerelés (egy keresztmetszet két részben)
uszodaruval (12. kép).

A hid megyvilagitasa specialis médon torténik: a pi-
lonok kézepén 2x3 reflektor van elhelyezve, ezek fény-
sugardt a pilonok tetején elhelyezett tiikrok verik
vissza (lasd [5] 15. képét). Illymddon vakitdasmentes,
egyenletesen szétszort fényt nyertink.

A gyéartasi egységek és az ortotrép palyaszerkezet
helyszini illesztései teljesen hegesztettek (fedettivi és
véddgazas eljarassal). A helyszini illesztés tobbi kap-
csolatai NF-csavarosak, mig az 6t pilon és a ferde
rudak minden illesztése hegesztett (esztétikai igények
kielégitése céljabol).

A hidon mintegy 150.000 m hegesztett kapcsolat
készilt, mely kozel 1.000.000 m varratsort jelent. En-
nek 95 %-a teljesen gépesitett, vagy részben gépesitett

VIII. évfolyam 1997/3

megoldéssal késziilt. A szerelés soran dnvédd porbeles
huzalt alkalmaztunk (Lincoln gyartmany). Magyaror-
szagon ezt itt vezettik be és kedvezd tapasztalatokat
nyertiink. A hidon 6t 300-800 mm-es cs8 is atvezetésre
keriilt. Ezek helyszini varratainak gyoke TIG (141)
eljarassal késziilt. A villamos sinek rogzitése céljabol
22.000 csapot hegesztettiink a palyalemezre.

Hegesztett szerkezetek

A mult szdzad 80-as éveitdl egyre tobb és tobb kii-
lonféle acélszerkezet létesiilt. Egyike ezeknek a Nyu-
gati palyaudvar 1877-ben elkésziilt gyonyord szerke-
zete, melyet Eiffel tervezett. A MAVAG épitette 7 évvel
késbb a Keleti palyaudvar tetGszerkezetét. Mindketts
ma is tizemben van. Egy nagy vizelzard szerkezetet
szallitottunk 1898-ban a Bécs melletti Duna csatornara,
mely ma ott a mtiemlék szerkezetek sorat gyarapitja.

Az els6 jelent8s hegesztett épiilet-acélszerkezet a Du-
nai Vasmitiben, 1960- ban épiilt (9. kép). Csak e gyarorias
szaméara kb. 200.000 t kidonféle acélszerkezet késziilt,
éptiletek (14. kép), kohdk, daruk stb. De a tobbi magyar
iparvallalatnak és egyéb célokra is szdmos, kiilonbozd
hegesztett szerkezetet gydrtottunk és szereltiink az el-
mult 30 esztendSben, tobb szazezer tonnat kitevs tomeg-
ben.

A kovetkezSkben bemutatunk néhdny példat az
utébbi években készilt kiillonbozé hegesztett szerke-
zetekbdl, melyek legtobbjét exportra gyartottuk. Ezek
sordba tartoznak pl. a gépipari berendezések (15. kép),
vizer6miivek acélszerkezetei (16., 17. kép), viztornyok
(18.kép), nyomastarté gomb-tartalyok (19. kép), vasuti
jarmuvek forgévazai (lasd [8] 1. és 2. képét), parti
olajfur6 berendezés részei (20. kép), kiilonféle daruk
(21. kép) és radarszerkezetek (22, 23. kép).

A80-as évek végétsl el6szor részeket, kés6bb komp-
lett hajokirakd darukat gyartottunk angol megrende-
18k szamaéra. A 24. képen ldthaté ezek egyike, mely
ismereteink szerint a vilag legnagyobb ilyen gépe.

Irodalom

[1] Dr. Domanovszky Sandor: Csaphegesztés acél-vasbeton
szerkezeteken Hegesztéstechnika 1990/1. szam

[2] Dr. Domanovszky Sandor: E mindség acélok hegeszté-
se L. rész Hegesztéstechnika 1991/3. szdm

[3] Dr. Domanovszky Sandor: E mindségii acélok hegeszté-
se II. rész Hegesztéstechnika 1991/4. szam

[4] Dr. Domanovszky Sandor: E mingségti acélok hegeszté-
se I1I. rész Hegesztéstechnika 1994 /3. szdm

[5] Dr. Domanovszky Sandor: Hegesztéstechnolégiai fel-
adatok az épiils lagymanyosi Duna-hid acélszerkezeté-
nek kivitelezési munkainal Hegesztéstechnika 1995/1.
szam

[6] Dr. Domanovszky Sandor: A porbeles huzalelektroddk-
kal kapcsolatos tapasztalatok Hegesztéstechnika
1996/1. szam

[7] Dr. Domanovszky Sandor: ISO 9000, mindségirdnyitas,
auditdlds, certifikalas (tapasztalatok, gondolatok) He-
gesztéstechnika 1996 /2. szam

[8] Dr. Domanovszky Sandor: A TIG eljards alkalmazasi
lehet&ségei az acélszerkezetépitésnél Hegesztéstechni-
ka 1997 /3. szam




I MEL DO THERIN1®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

HELYSZINI HOKEZELES PROGRAMVEZERELT, MOBIL BERENDEZESEINKKEL, AZ ONOK IGENYEI SZERINT,
CSOVARRATOKTOL KEZDVE A TOBB TONNA TOMEGU MUNKADARABOKIG.

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

GLUHBESCHEINIGUNG / HOKEZELESI TANUSITVANY
Die Warmebehandlung erfolgte gemaB / A hdkezelési munka alapjaul szolgal
- AD-Merkblatt HP7/1, April 1975, Warmebehandlung allgemeine Grundsatze
- KTA-Regelwerk, Fassung10/79, KTA 3201.3, Abschnitt B, Warmebehandlung
- DIN 43710, Ausg. 9/77, Thermospannungen und Werkstoffe der Thermopaare

Hdkezel§ berendezések, flitépaplanok, kabelek,helemvezetékek, szigetels-hGallé anyagok, hGalld szovetek, pantolé
szalagok, -kapcsok, pantol6 fogok, tapintécsticsos hdmérdk, infravérds hdmérdk, héfokregisztrald berendezések,
csaphegeszid berendezések értékesitése.

FRONIUS hegeszt6berendezések képviselete, értékesitése.
WELDOTHERM Kift. 8400 Ajka, Gyar Gt 35. Telefon/fax: 06-88/212-589, 213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
K6d 18




A CORWELD,,miht kizarélagos magyarorszagi
képviseld0 bemutatja...

A francia ELEKTROSTA hegesztGgépeit

Mindenféle hegesztési eljarashoz és plazmavéagéshoz
Szabadalommal védett egyedi megoldasok

Kivalé mindség, nagy megbizhatésag, alacsony arak
— Egyszerl kezelhet6ség, bedllithatosag

|

Az ELEKTROSTA gépeit az esseni Schweissen und
Schneiden kiallitas 2. pavilon 212. standjan
tekinthetik meg.

A svéd ELGA hegesztGanyagait

- Minden hegesztési tipushoz és eljarashoz

- Rendkivuli mindség

- Kedvezd ar, kiléndsen a korr6zidallo he-
gesztéanyagokra és mindenféle ELGA-
KOBE porbeles huzalra vonatkozdan

Az ELGA termékei megtekinthetdk az esseni
Schweissen und Schneiden kiallitas 2. pavilon
248. standjan.

A svéd HORNELL cég Speedglas®

automata sotétedésli hegesztépajzsait

0,1 ms soététedési idS

OldalAblak a szélesebb latokordeknek

Eurdpai Formatervezési Elsé dij

Egyedulallé szén-dioxid szint csdkkentd konstrukcio
Csatolhaté leveg@sz(ird rendszerek

A SPEEDGLAS teljes valasztéka Essenben a Schweissen und
Schneiden killitas 1. Pavilon 128. Standjan lathato.

CORWELD Kft. 1119 Budapest, Andor u. 60.
Telefon/fax: 1/208-4641, mobil: 20/410-509
Taldlkozzunk Essenben szeptember 10-16 kdzott! Kod 13



ACELSZERKEZETGYARTAS
FELSOFOKON

OSZTRAK MINOSEG - MAGYAR ARAKON

jovahagyasok:
MAV, OBB, DB, SLV/Miinchen
45 f6 mindgsitett hegesztd

Infernational Construction & Engineering

VOEST-ALPINE I.C.E.UNGARN 4400 Nyiregyhaza, Tiinde utca 10/a.
STAHLB AU Te.:42-460-077, rax: 42-460-031

Kéd: 20




EMI-TOV BAYERN
MinGségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dozsa Gybrgy Gt 26.

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

®x T %

és bizonylatold: _az.AB~W sorazamak megfelelGen,
Zése és sngadélyszésa az EN 288,

{ sgdlata hatésa i IOVé ag ashoz,
— acélszerkezetek és csﬁhéiﬂzatok varratamak vasbeton szerkezetek,
valamint mianyagok kotéseinek radiografiai vizsgélata
— talajok tomaritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgdlata
— dinamikus és statikus szerkezetvizsgélatok, _
—TUV PRODUCT SERVICE vizsgélatok, biztonsagtechnikailag megfelel termékek forgalmazasa
érdekében (GS jel megadasa.)
— épliletgépészeti rendszerek és berendezések (kozponti fltés, vizellatas, csatonazas, lég- és
klimatechnikai, épiiletvillamossag), épitdipari, alkalmassagi vizsgalatok,
szakérti faladatok, miiszaki fejlesztést megalapozo vizsgalatok végzése

A fentieken tilmenden a TUV Bayern Sachsen e.V tobbezer szakértdje dltal atfogja a gazdasagi
glet egész terilletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasdgunkon keresztiil 6k is {igyfeleink
rendelkezésére dlinak.




 PROFI CSGHAJLITAS - DEFORMACIO NELKUL

- 80% idé- és koltségmegtakaritas - Programvezérlés - sorozatgyartasra is

Felhasznalhaté e
® Fémszerkezet épités 1
® Technolbgiai

csGvezetéképités

Fémbitor gyértas

Gépgyartés

Epitc’iipar

Energiaipar

Véddékorlat gyartas

dellemzék
¢ 6-60 mm atmérs tartomany
® Hajlitas belsd tliskével,
vagy anélkiil
® Réz-, aluminium, acélcsé
® Zartszelvények, rudak,
laposvasak hajlitasa
¢ Spiralcsd hajlitas

lt’tﬁssa! elb‘ﬁﬁte!

indig eey e s
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Forgalmazza: GRIMAS KFT.

Minden radiuszban 9 Levélcim: 1214 Bp., Erdésor u. 167.
Telephely: 1214 Bp., II. Rakéczi E u. 189.

\térbeli hajlitasok Telefon: 277-44-70, Fax: 276-05.57 y

Kéd: 22

My,

M&O

Magyar-Osztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztdeszkdzokkel 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, szoritohiivelyek, szoritdanyak)
nagy es kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphatok az alabbi cimen:
2000 Szentendre, Sas utca 14., vagy Budapest IIl., Florian tér 1.

Az alkatrészekre referenciak is vannak.

Erdeklodni a 06/20/358-432-¢s telefonszamon
es Szentendrén a 26,/312-872 tel./fax szamon (16-20h) lehet.

Kdd: 23



TISZTELT PARTNEREINK!

Orémmel tajékoztatjiuk, hogy kévetkezd aluminium
hegesztéanyagaink ,DB” listara kerdltek :

1. 1A H-AIMg4,5Mn
SG-AIM@4,.5Mn . huzal @ 1,2-2,4 mm,
pdlca @ 2,5-4,0 mm,

2. 1A H-AIMgb

SG-AlMgd huzal @ 1,2-2,4 mm
n . gl 3. IAH-AISS
DBE AR, AL HLLH SG-AISi5 huzal @ 1,2-2,4 mm,

pdlca @ 1,6-4,0 mm

Folyamatos fejlesztési munkank eredmenyekenT 1997. jalius 1-t61 @ 0,8-1,0 mm méretd

hegesztéhuzallal is dllunk por’rneremk rendelkezésére.

Tovabbi jaratos méretd és anyagu hegesziéanyagaink TOV &s DB minésitése
folyamatiban van.

Eredményeinkrél folyamatosan t&jékoztatjuk Onéket.

K®szdnijlik bizalmukat.

Varjuk tovabbi megrendeléseiket!

MAGYAR ALUMINIUM RT.
8000 Székesfehérvar, Madricz Zs. u. 18. Telefon: (22) 550-100, Fax: (22) 550-156

BELKERESKEDELM! IRODA
8104 Varpalota, Pf. 358. Telefon: (88) 371-244/265, 356 Fax: (88) 475-541

Kad: 24

FELHIVAS

A ttizvédelmi szakvizsgarodl sz6l6 32/1997. (V. 9.) BM rendelet,
mely 1997. julius 06-an hatalyba lép, eléirja, hogy meghatarozott
foglalkozasi agakban, illetéleg munkakoérokben csak ttizvédelmi
szakvizsgaval rendelkezé személy foglalkoztathato.

Az Adu Oktatasi Kozpont és a BM Tiuzoltésag Orszagos Parancsnoksag
munkatarsai egytittmiikédési megallapodast kotottek vizsgaval zarulo
tlizvédelmi szakvizsga tanfolyamok szervezésére és lebonyolitasara.

A tanfolyamokat 1997. julius 6-t6l folyamatosan oktatasi kézpontunkban,

vagy a megrendel6 igényei szerint

—~megfelels 1étszamu jelentkez6 (15 f6) esetén — kiils6 helyszinen,
kihelyezett formaban is megszervezzik.

Tovdabbi részletes informacio6 és jelentkezés:

Adu Oktatasi Kozpont

1215 Budapest, Arpad u. 1.
— Telefon: 276-3111, 276-3662

Adu Csepel Vallalkoz6i Szakkozép- és Szakiskola

N ‘
1211 Bud t, T ics M. u. 78.
Ady P& 121 Busapest. Tancsics M.

Kéd: 25
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David Janos (Inotai Aluminium Kft.)

Aluminium hegesztéanyagok
gyartasa Magyarorszagon

Torténeti dttekintés

Az Inotai Aluminiumkohé az 1970-es években fran-
cia know-how atvételével kezdte meg a felkésziilést az
aluminium hegesztSanyagok gyértasara.

Az els6 1épés a hazai gyartashoz sziikséges, megfe-
lel6 mindségti alapanyag elSallitdsa volt. 1967-ben egy
huzalt 6ntve hengerld sort telepitettek Inotéra, azota
az otvozetlen és a gyengén 6tvozott alapanyagokat
(H-A199,5, H-AlSi5) ontve hengerléssel, sajat gyarunk-
ban 4llitjuk eld.

A berendezéshez 1980-ben folyamatos fémtisztitt
telepitettlink, ezt néhany éve keramiasztirvel fejlesz-
tettiik.

Asajtolassal el&éllitott, erSsen 6tvozott alapanyago-
kat (H-AlMg3..5, H-AIMg4,5 Mn stb.) kordbban a szé-
kesfehérviri KOFEM-t6l szereztiik be. Jelenleg folya-
matos ontéssel, hengerléssel elGallitott francia durva-
huzalokat hasznalunk fel. 1969-t6] huzaliizem is m-
kodik Inotan, 1976-ban pedig az er@sen 6tvozott huza-
lok és rudak gyartasa is megkezd6dott.

Az aluminium hegesztSpdlca gydrtdsdnak el6készi-
tését 1979-ben kezdtiik meg a francia technolégia fel-
hasznélasaval. A hegesztSpélca-gydrtd gépsort 1982-
ben helyeztiik lizembe, a termelés azdta folyamatosan
béviil. Anétronliigos maratéssal elSéllitott pacolt matt
feliiletd termékek mellett hamarosan megkezdédik a
tényes feliiletdi hegesztépalcak elsallitésa is.

Az aluminium hegesztShuzalok gyartdsanak el6-
készitését 1981-ben kezdtiik el a gyartdstechnolégia
kifejlesztésével, a francia ismeretanyag birtokaban. A
beruhdzas a hegesztShuzal-gépsorok tizembehelyezé-
sével 1984-ben fejez6dott be, majd a kisérleti gyartast
es mindsitést kovetSen 1986-t6l megindult az tizemszerti
hegesztShuzal-gyartas. Ugyanezeken a gépsorokon vé-
gezziik a fémszoré- és fémgdzolé-huzalok gyartasat is.
Gyartasi eljaras
A gyartastechnolégia harom {8 részbdl 4ll:

- ontvehengerelt durvahuzal-gyédrtés
- huzalhtizas a kész atmérsig (erésen 6tvozott huza-

loknal tobbszori kozbenss lagyitas)
— hegesztépalca, hegesztShuzal kikészités.

A durvahuzal-gyartasban és a huzalhtizasban a
gyartémd tobb, mint 25 éves tapasztalattal rendel-
kezik.

Az aluminium hegesztSanyagok fokozottan kiké-
szitett terméknek szamitanak. Emiatt a gyartéeszko-
z0kkel szemben is fokozott kovetelményeket tdmasz-
tunk. Ennek érdekében jelentds fejlesztéseket végez-
tiink a durvahuzalt gyart6 és a huzalhuzé gépekben.
A huzaliizemben telepitésre keriilt:

1 db cstiszva hiizé gép

1 db finomhuzo gép

1 db egyenes hiizé gép

2 db egyengetd, darabol6 gép.

A hegesztdpadlca és hegesztShuzal kikészitése a tu-
lajdonképpeni djdonsag tevékenységiinkben, amely
mas szemléletet és més berendezéseket kivan.

Az aluminium hegesztSanyagokkal szemben a leg-
fontosabb kévetelmény, hogy j6 mindség(i hegesztési
varratot adjon.

A varrat mindségét elsGsorban

— ahegeszt6huzal és a hegesztend§ anyag Gsszetétele

- a hegeszt6huzal és a hegesztendd anyag feliileti
szennyezettsége hatdrozza meg.

A hegesztSpalcak- és huzalok huzéasanal keletkez§
karcokban, csikokban megtapadé olajat és nedvessé-
get teljesen el kell tavolitani, hogy a hegesztés soran a
varratban a keletkez6 gézok ne okozhassanak porozi-
tast.

Hegesztépalca kikészités

A hegesztSpalcakndl a feliilet tisztasagéat az aldbbi
lépésekkel biztositjuk:
- natronlidgos pacolas
— Oblités
- salétromsavas semlegesités
— oblités
— szdritds
— csomagolds

A natronligos pacolas helyett, mely matt feliiletet
eredményez, jelenleg dj pacoléanyaggal végziink ki-
sérleteket, hogy fényes feliiletd palcakat kapjunk.

FELHiVAS

A Banki Dondt Miiszaki FSiskola Anyag- és Alakitastechnoldgia Tanszéke 1997. szén
340 Oras (oki 53 523301)

hegeszt6t'echnolégus

‘szakképesitd tanfolyamot indit legaldbb 15 15 jelentkezése esetén.
Részletes felvilagositds, illetve jelentkezés a Tanszéken.
1081 Budapest, Népszinhaz u. 8. Telefon: 314-1438, Fax: 333-6761
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Hegeszt6huzal kikészités

AhegesztShuzalok gydrtasanal az aldbbi miiveletek
biztositjdk a feliileti tisztasagot:
~ hegeszt6huzal hantolds harom lépésben
— hegesztShuzal zsirtalanitas
- hegesztShuzal sorbacsévélés dobra
- hegeszt6huzal csomagolds PE zsdkba-hegesztéssel,
nedvszivéval.

Az eredeti gépsorokat és technoldgiat folyamatosan

fejlesztjiik. A kovetkez8 berendezések beszerzése tor-

tént meg:

- 4j finomhuzdgép beszerzése a huzal elcsavarodasa-
nak és a maradé gorbeségértékeinek javitasara

- olasz automatikus huzal sorbacsévél$ vasarlasa a
feltekercselés mindségének javitasara.

A technolégidban és vizsgalatban bevezetett valtozta-

tasok:

— flstprobat végzink minden gyartasi széridban a he-
gesztShuzalokkal a feliileti tisztasag ellenérzésére

- a perkléretilén zsirtalanité anyag kivdltasara NO-
VALIN markanevid oldészert hasznalunk élelmi-
szeripari huzaloknal, a hegesztéhuzalok gydrtasa-
ndl jelenleg folyik a kiprébalds és a hegesztési pro-
bak elvégzése.

A termékek mindsitése

Ahozaganyagok mindsitését az MSZ 4264-87 a DIN
1732/ T1-88 szabvényok és az Aluminiumipari Terve-
26 és Kutat6 Intézet Hegesztési Kutatd Laboratériuma
altal kidolgozott mindsitési rendszer alapjan végeztiik
kezdetben. 1988.évben kidolgoztuk a , Hegesztési ho-
zaganyagok gyartasanak komplex min&ségbiztositasi
rendszerét” és a nyomastarté edények és gazpalackok
gyartdsdhoz hasznalt hegesztSanyagokra megkértiik
a TUV mindsitést.

TUV 4ltal mindsitett termékek: (DIN 1732 /T1-88.szab-

vény szerint)

- IAH-AISi 5 91,6 - 4,0 mm-es hegeszt6huzalok és
hegeszt&palcak (SG- AlSi5)

- IAH-AIMg5 01,2 - 2,4 mm-es hegeszt6huzal (SG-
AlMg5)

- IAH-AlMg4,5 Mn 21,2 - 2,4 mm-es hegesztShuzal
(SG-AlMg 4,5 Mn).

- IAH-AIMg4,5 Mn0 ¢2,5-4,0 mm-es hegeszt&pdlca
(SG-AlMg4,5 Mn)

ATUV minésitést hegeszt6huzalokkal és hegeszts-
pélcakkal leolvadasi vizsgélatot és hegesztési probat
végeztetiink.

Jelenleg folyik a TUV mindsittetés az @ 3,2 - 4 mm-es
SG-AlMg5 hegeszt&palcakra és az érvényességi tarto-
many bévitésére az ¢ (0,8) - 1,0 mm-es SG-Mg5 hegesz-
t6huzalokra.

Ezen kivil folyamatban van a Deutsche Bahn AG szal-
lit6i listdjara vald felkeriilés, amely véarhatéan 1997
végéig megtorténik.

Az aluminium hegesztéanyagokat a MAGYAR
ALUMINIUM RT. forgalmazza.

VIII. évfolyam 1997/3
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Gyartott mindségek és méretek

Hegesztdpalcak

Hegeszt6palcaink a gyakorlatban a kézi TIG (AWI)
hegesztés hozaganyagai.

| Vegyi dsszetétel | OINt73aT1-88 | MSZ 426447 szerint |
Szokdsos mindségek SG-AI99,5 H-AI99,5
SG-AISi5 H-AISiS
| SGAMg5 H-AMg5
Gyarihato minéségek | $G-AMg3 H-AIMg3
SG-AMg4,5 Mn H-AMg4,5 Mn
- H-AMg35
| Méretek és tirések | amés | tigs | amér | s
(a fenti szabvanyok szerint) mm) | (mm) (mm) (mm)
15 R
| 2,0 2,0
| 25 0,1 24 0.1
32 32
LI S |
50 | 50| ‘
6,0 40,15 60 | 0,15
| 8,0 B 80 |
| Hosszlsdg 1000 +5 mm 1000 +10 mm
 Felulet Pacolt B
| 5 kg-os kdtegekben, lBgmentesen lezart, nedv-
Csomagolas szivéval ellatott féliatdmIdben, kitldn igény ese-
I tén kartondobozban.
Hegeszthuzalok

Hegeszté huzaljainkat a nagy termelékenységt
MIG (AFI) és gépesitett TIG (AWI) hegesztési eljara-

soknal alkalmazzak.

| Vegyi dsszetétel
Szokdsos mindségek

Gyarthatd mindségek

Méretek és tlirések

(a fenti szabvanyok szerint)

Felilet

|
Csomagolas

|DIN 1732188 szerint| MSZ 4264-87
SG-AI995 H-A1995
$G-AISi5 | H-AIS
| SGAMgs H-AMg5
SG-AMg3 H-AMg3
SG-AMg4,5 Mn H-AIMg45 Mn
_ H-AMg3,5
atmérd ires | amés | tigs |
(om) | mm) | om) | fom)
08 | 40,01 08) | 4001 |
10 | -003 10 ‘ 0,03
12 | 12|
16 40,01 16 | 4001
004 004
20 40,01 - 0,01
24 | 005 24| 005
32 0,01 32 001
0,06 006

| Hantolt, zsirtalanfiott

DIN 300 mm-es dobon, sorbarakott csévéléssel, |
nedvszivdval, légmentesen zart PE foliazsakban

és kartondobozban.

Az aluminium hegesztSanyagok gyartdja az Inotai
Aluminium Kft 1994.év 6ta rendelkezik az ISO-9002
szerinti minéségbiztositasi rendszerrel és TUV-CERT

mindsitéssel.
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Védbégdzas
hegesztéhuzalok

Az % Hegesztdanyaggyarté és Kereskedd Kift. jogutodja.

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 mindségli hegesztéhuzalok gyartasa
és forgalmazasa * 0,6 - 1,6 mm méretvalasztekban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: M \WELD-TEAM|
DB  Deutsche Bahn ,053.01"
TUV  Technische Uberwachungs - Verein
GL  Germanischer Lloyd DB AG

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS  Polski Rejestr Statkéw

| MINDEN
G3sil

RENDKIVOL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovébbi felvildgositdssal készségesen dllunk rendelkezésére:

Gydrtéma: Belfsldi forgalmazé:
WELD-TEAM Kift. WELD-INVEST Kft.

9200 Mosonmagyarévér, Gabona rkp. 6. 1073 Budapest, Dob u. 82.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévdr, Pf. 27. 1410 Budapest, Pf. 175.

Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344 Telefon: 322-7269, Fax: 351-7834

Kéa 27
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pasaansann,

Téjékoztatjuk Oncket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyardnt alkalmazhat6

GYORSSZORITOK

forgalmazésat.

Fiiggdleges: 4 méret, szoritéerd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoritéerd: 140 daN
Kérje érlistdnkat, prospektusunkat,
mintadarabokat utdnvéttel sz4llitunk.

P.ZS. VALLALKOZAS
5600 Békéscsaba, Szerdahelyi it 2/a.

Telefon: (66) 454-051, Telefon/fax: (66) 453-640
Kéd: 29

BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

Kizardlagos
magyarorszagi
képviselet

UBE[0B]| 68

HUNGAROMARKET

Telefon: 277-2764, 277-3155
Fax: 277-2764

Kéd: 30
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Martin Kirchgafiner (Castolin E+C)

B

Anyagok a termikus szorashoz

A termikus szérastechnika lehetévé teszi a legkii-
16nboz8bb anyagok felhasznélasat porok, huzalok és
pélcak formdjdban. Emellett egyre inkabb megndtt
egyrészt a porok, masrészt pedig a huzalok alkalma-
zasanak jelent&sége. Az Uj gyértasi technoldgiak ,mé-
retre szabott” porok gyartasét teszik sziikségessé a
legkiilonb6z8bb rétegrendszerek szémdra. A porbeles
huzalok lehet8séget adnak a kopas- és korrdzi6allo
bevonatok nagyon gazdasdgos modon torténd megva-
l6sitasara.

A termikus uton torténd szords sajatossdgainak
egyike az, hogy csaknem minden olyan anyag hasznal-
hato, amely a felszéras hémérsékletén nem bomlik fel,
illetve nem pérolog el. A paletta a mianyagoktél a
tiszta fémeken, keramidkon at egészen a kompozitokig
terjed. A felszérashoz hasznalt anyag kivalasztasa
egész sor kritériumhoz igazodik, ahol magatol értetd-
dden a f6 kritérium a feliileti igénybevételek jellege:

A kivalasztas kritériumai

A feliiletbevonatok iranti igény alapveten egy kor-
szer( anyagrendszerrel szemben felallitott kiilonb6z6
kovetelményekbsl adodik. A termikus eljarassal szort
rétegek azt a feladatot latjak el, hogy a szerkezeti elem
tulajdonsagait hozzaigazitjdk a feliilet jellemzd igény-
bevételéhez és kedvez6 koltséggel véltoztatjdk meg a
munkadarabok feliiletét.

Statikus
és d_ir)ami[ws Fellleti
szilardsag igénybevétel
\A — kopas
j — korrézid
- stb.
Egyéb
— termikus
tulajdonsagok

' — elektromos
/Y tulajdonsagok
— tapadasi
Megmunkalhatosag tdu’ |aj§ti9nségok
~ diszités

1. dbra. Valamely alkatrésszel szemben timasztott kovetelmények
jellege

Afelszort réteget alkoté anyag kivélasztédsat eldonts
kiilénbozd tényezdk koziil az igénybevehetSségi jel-
lemzdk éllnak az élen.

Igénybevételek jellege

Az alkatrész feliilete irdnti igény — legyen ez akdr
koptaté, korréziés vagy csak a dekorativ kiils6 —alap-
jan dénthetd el, hogy milyen anyagot és milyen fém-
sz616 eljarast alkalmazzanak, illetve sziikség van-e a
réteg utolagos hékezelésére vagy sem.

Az abrazid, az adhézié és a tribooxidacié tartozik
azon fontos koptaté mechanizmusokhoz, amelyekhez
a szérandé6 anyag kivalasztdsa igazodik (2. dbra). Az
er6s {itésjellegti igénybevételnél, azaz kifdradasndl
egyetlen felszort réteg sem kinal elegendd védelmet. A
tainyomérészt adhézibs kopds esetén, (pl. a tengelyveé-
dé hiivelyeknél) azok a rétegek vélnak be, amelyek jo
cstszasi tulajdonsagokkal rendelkeznek és csak kis-
mértékben hajlamosak az ellentesttel val6 6sszehege-
désre. A mindenkori kopdsi folyamatokhoz igazodva
itta keramidkat, a heterogén felépités keményanyag-
tartalmt anyagokat, vagy a bronzotvozeteket lehet
alkalmazni.

Adhézié

Abrazié

-

g A

2. dbra. Az abraziv és adheziv koptaté mechanizmus vdzlatos
bemutatisa

-

Az olyan koptat igénybevételnél, ahol a kopas na-
gyobbrészt abraziv jellegti (pl. az er6sen homokos viz
okozta eréziénal), a kemény, vagy kemény elemeket
tartalmazé rétegek elényosek, mint pl. a kerdmia vagy
a WC-alapti szerkezeti anyagok.

Afellép6 igénybevétellel Osszefliggésben utalni kell
a hideg- és a melegszords kozotti alapvetd kiillonbség-
re. Melegszérasnél a felvitt fétegeket utélagosan 1030
— 1150 °C kozotti hdmérsékleten beolvasztjak, amelyek
a kiils@ hatassal szemben tomorré valnak. Amelegszo-
rashoz hasznalt fémporotvézetek — melyeket gyakran,
onfolyé pornak neveznek — kiemelkedd ismertetdjele,
hogy 6tvozselemekként bért és sziliciumot tartalmaz-
nak. Ugyanis ezeknek az elemeknek az a feladatuk,
hogy jelentésen csdkkentsék (1030 — 1150 °C kozotti
értékre) az otvozetek olvaddsi tartomanyait, folydsito
anyagként hassanak, (a feliiletet dezoxidéljak) lehetd-
vé tegyék az utat a difftizios kotés szamara és végeze-
tiil még olyan kemény anyagokat képezzenek, mint
péld4ul a nikkelborid vagy krémborid [1].

Az alapanyag dezoxidacidja:
B0y . SiOy + FeO + B + Si = Fe + B2 Oy .510y

Mivel a fémpor-dtvozeteknek f6 alkotdrésze vagy a
nikkel vagy a kobalt, az ilyen tartalmu szort rétegek
kivaléan alkalmasak egyrészt a kopads ellen, masrészt
pedig sziikség esetén a korrézi6 ellen is. A por- 6tvo-
zetekhez majdnem tetsz6leges részardnyban még a
matrixtél idegen kemény anyagokat (pl. volframkarbi-
dokat és hasonlékat) is hozza lehet adni.

A melegszérasnal a diffizids kotés és a struktira
lehet6vé teszi az ilyen bevonatok alkalmazasat mind a

Vill. évfolyam 1997/3



Informacio

53

!

sikszer(i, mind a vonalformaju terhelésnél és ezen ki-
viil korréziés igénybevételnél is (3. dbra) [2].
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Vonalszer( terhelés  Sikszeri terhelés

3. dbra. A termikus eljardssal felszort rétegek dtmeneti Gvezete és
terhelési ismérvei: a, hidegen szort réteg b, melegen szort réteg

Szorasi eljdardsok

A kiilonboz6 szorési eljarasok az energiaforrasban
és a szort részecskék eljdras kozben megcélzott hé- és
kinetikai energidjdban térnek el egymastol [3]. A kii-
16nbségeket a plazma- és a nagysebesség(i langszoras
(HVOF) 6sszehasonlitasaval lehet szemléletessé tenni.
Amig plazmaszérasnal a nagy hGenergia — a plazma-
ban max. 32000 °C-os hémérsékleteket érnek el (4.
dbra) - &ll az el6térben, addig a HVOF-eljardsnal a
kinetikai energia. Ebbgl adédik, hogy plazmaszoéras-
nédl magas olvadaspontii anyagokat, pl. keramidkat
alkalmaznak elényosen, ezzel ellentétben a HVOEF-
eljdrasnal a porokat, amelyek érzékenyen reagalnak a
hétalterhelésre. Itt példaul kompozit porokat (WC-Co
porokat) lehet feldolgozni anélkiil, hogy megtorténne
a WC monokarbid atalakuldsa nemkivanatos karbid-
da [4]. Az 5. dbra HVOF-eljardssal készitett, nagyon
tomor WC-Co réteget mutat be.

Az 1. tablazat attekintést ad a kiilénboz8 kompozit
porokrol, amelyek HVOF-eljarassal dolgozhatok fel.

Az alkatrész alapanyaga és konstrukcids felépitése

A megfelel§ bevonatolé anyag és a megfelel§ eljaras
kivaldsztdsa nem utolsésorban az alkatrész jellegétsl
fligg, annak nagysagatol, geometrigjatdl, megmunkalha-
tosagatdl, a felhasznalt alapanyagtol, illetve annak me-
tallurgiai allapotatol. Igen nagy szerkezeti elemeket, pél-
ddul erémiivi kazdnokban levs vizfalakat huzalszérasos

50 40 30 20 10
Tavolsag a katéd csucsatol, mm

4 dbra. Arqon plazma izotermdi [5]

5. dbra. Nagysebességil lingszérdssal felszort WC/Co 150-szeres
nagyitdsban

eljarassal és az ehhez rendelkezésre 4ll6 korr6zié- és
er6zi6alld porbeles huzalokkal lehet bevonatolni.

A fémszérasnal alkalmazott anyagok
formaja

Alapvet6en, a szorési eljarastol fliggSen a kdvetkezs
kiviteli formdjd anyagokat lehet hasznalni.
— porok
- huzalok
— specialis (zsinérok vagy rudak)

Porok

A 2. tablazat attekintést ad a fémporok gyartésara
szolgalo kiilonbozs eljardsokrol [6]. A klasszikus por-

‘ Termék Megnevezés Olvadaspont °C Keménység Alkalmazési jellemz6k
20100 WCCo/88-12 1490 | 1000/1300 HV Szivos-kemény, kopas- és korrdziéald, csiszocsapagyaknéla szinte-
{2000 HV WC esetében) relt kerdmidkhoz ellentestként igen jol alkkaimazhaté.
| Kopasvédelem a tengelyvédt hivelyeken és a textilgépek alkatrésze-
in, j6 héalldsag.
| | - _ |
20300 WCCoCr/86-10-4 1500 1000-1300 HV Minta 20100-ndl, jobb korrdzioalldosag.
20450 WCNiCrBSi/50-50 650/850 HV 650/850 HV Szivés-kemény, j6 kopds- és korrdziéallssag, a beolvasztas révén to-
(2080 HV WC esetében) mor rétegeket lehet elémi. Buvrdugattytk, dugattydrudak, orsok s
tengelyvéds hivelyek szamara nagy izeminyomésoknal,
20650 CraCoNiCr/80-20 1400 210HY Kopds-, er6zio- és korréziédllé, kilondsen S-nél és SO-nél - CraCo
{1800 HV CraC esetében) esetég az oxidaciéval szembeni ellendllas hdmérseékleti hatara 800-
1100 °C. i

1. tabldzat. Kompozit fémporok nagysebességil la’ngszérﬁsa’hoz
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lasztasos eljaras mellett ma olyan elSkészits eljarasok | T Kabidok | Kevert
allnak rendelkezésre, amelyekkel a porok, illetve az Fémek | Otvozetek | Oxidok (bevonatoltak) porok
Osszetett porok j6 mindségét, jo folyasi tulajdonsago- : - — e
kat és jo feldolgozhatésagot érhetnek el. Sn | Nl AlO3 WC-Co NICrBSi+Mo
| . In NiCr Alb03+Ti02 | WC-Ni NiCrBSi+
Porlasz- | Olvasztds/ |Szinterezés/| Agglomaralds/ | Bevona- (WC-Co)
tés z2zas z2(zas szinterezés tolds
—— = ' Al NiCrFe Alb03+Cr203 | CraCo-Ni NICrBSi+W2C
NiCr, NiAl Ti,Cr203 Mo, WC/Co | Mo, WC/Co WCNiI
| Cu NiCrMo Cra03 TiC-Co NiCIBSi+
CrNi-acél AbOs Cro03fTi0y2 | CrsCaNi Cr3CoNi [ (WC-Ni
NiCrAlY Cro03Ti02 | ARO3/Ti02 | Zr02/A203 Nifgrafit Fe NiCrMoW Cro03+TiO2 | TIC-Ni NiCrBSi+
CuCrALY
NiCrBSi Z102fY203 I 2102/Y203 Ni Btvozetien TiO2 (CrsC2-Ni)
acélok
szuper-
Sivbzetek Mo Gtvozott | BaO+Ti0z | NiCiBSi+(WC-Co)
Mo acélok
2. tablazat. Gydrtdsi eljdrdsok a termikus szérdshoz sziikséges porok W CuAl 2102 +{NEA)
seamar Ag | Cusn Z024Mg0 | Z10:6a0+Mo
Az agglomerdlds és a rakovetkezd szinterezés révén .
olyan kompozit porokat gydrtanak, mint a WC/Co ™ ’i%zs”, ?82%2%3 Z10MgO+NiCr b0
vagy a Cr2Cs (6. dbra). Ennél az eljdrasnal porlasztva o foarhee 205+(NFAD
o P p . NiCrBSi Cr03+TiO2 2102MgO+NiCr
szaritasi folyamattal meghatdrozott részecskeméretd, NICIBSIFEC | +510,
gombformaju agglomeratumokat gyartanak. CoCBSIC
CoCrBSICW

3. tablazat. Porok a termikus szérdshoz

on, 6lom és otvozeteik
nikkel és 6tvozetel
cink

molibdén

Porbeles huzalok

Ridegsége miatt sok anyag nem gyarthato huzalfor-
maban. A porbeleshuzalok felhaszndlaséval azonban
megnyilik a lehetéség arra, hogy a langszorasnal ke-
mény anyagokat is felhasznédlhassuk.

A porbeles huzal megfelel§ portoltetd fémkopeny-
bél 4ll. Kiilonbséget kell tenni cséformaju huzal és az
atlapolt huzal kozott (7. abra).

0. abra. Agglomeralassal es szinterezéssel gyartott CraCa-NiCr-por

A 3. tablazat olyan kuloénféle 6tvozetrendszerek ki-
vonatdt mutatja be, amelyeket langszoérassal, plazma-
vagy nagysebességi langszorassal lehet porformaban
feldolgozni [7].

Huzalok

A huzalokat lang,- illetvet fvszéréssal lehet feldol-
gozni. Kiillonbséget kell tenniink tomor- és porbeles
huzalok kozott [8].

ADIN 8566, , Tomor huzalok langszérasahoz” cimd
szabvany szerint az 1,5 és 4,76 mm kozotti atmérsk
engedélyezettek.

A'kovetkez§ anyagokat lehet haszndlni:
otvozetlen acélok

kevéssé otvozott acélok

erdsen 0tvozott acélok

aluminium és otvozetei

réz és otvozetei

a)

7. dbra. Porbeles huzalok kereszinietszete
a: dtlapolt Jutzal,  b: cséformdjit hnizal

Langszoras

Porbeles huzal szérasanak segitségével pl. a kovet-
kez6 anyag-kombincidk dolgozhatok fel:
- otvozetek: Ni Cr = NiCr
~ fémek kozotti kotések (pl. tapadorétegek)

3Ni + Al = NizAl ++ Qg (- 60k] /mol)

3Ti + Al = TisAl ++ Qs (-140k] /mol)
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- kompozitbevonatok
fém /karbid: Co + WC
fém/borid: Ni + CrB
fém/oxid: Al + AlLO;
fém/vagottszalak: Al + ALOs (szalak)

8. dbra. Cementgydri kemence vezet6gorgdje
Csapdgycsapok javitdsa por-lingszérdssal

10. dbra. Erémiivi kazdn vizfalainak termikus szérdsa fvszorissal

Osszefoglalas

A szérasi eljardsok nagy szdma, valamint a por-
vagy huzalformaban kindlt kittiné min&ségli anyagok
nagy valasztéka 1ij és érdekes alkalmazasokat tar fel az
ipar sok teriiletén. Az anyagok kivélasztdsanal mindig

az igénybevételek jellege, az eljards, a konstrukci6 és
az alapanyag 6sszhangjét kell figyelembe venni. Ily-
moddon ,,méretreszabott” alkatrészfeliileteket lehet 1ét-
rehozni, amelyek azutdn hozzajarulnak egy termék
élettartamanak meghosszabitdsahoz és értéknoveke-
déséhez.
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szorashoz hasznélatos porok , Termikus széras” konfe-
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Kereskedelmi és Miiszaki Szolgaltaté Kft.

FELHIVAS
MEGVETELRE KINALUNK

Messer Griesheim gydartmanyd, Linde féle eljardssal
mMUkodd poradagoldsos kézi langvagd berendezést.
Alkalmas rozsdamentes- &s hdalld acélanyagok
vagdsdara 300 mm vastagsagig (Ontdttvasra 150 mm-ig).

larfozekok:

* Poradagold tartdly P75, levegdszaritdval
és olgjlevalasztéval
Kézi vagopisztoly AC41, L=750 mm
Favéokasorozat (6 db-0s) 10-300 mm anyag-
vastagsaghoz acetilén gdzra
Favéka 175-225 mm anyagvastagsaghoz PB gdzra
Oxigén-redukfor
Porhlvely
Tomldkészlet (gdz, oxigén, por-levegd) kb, 10 m
Vaspor GRISINIT 25 kg-os kiszerelésben 20 db

A fenti keészlet farfozekain kivul fovabbi
fartalekalkatrészek:
* kb. 90 db fvoka (100-200, 200-300 mm)
» 13 db porhtively ‘
* 3 db vagopiszioly: (feldjitandd)
. valamint kio. 2600 kg GRISINIT vaspor
- _HAMVAS MARTON
H-2083 Solymar, Kossuth L. u. 30.
Telefon/fax: 06-26/361-495
Mobil: 06-30/217-085
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' Schweisstechnische G.m.b.H.
Hegesztéstechnikai Kft.
Welding engineering Ltd. Co.

Miikodeési teriileteink tobbek kozott:

e alapfokl hegeszt6- és agazati hegeszt6szakmunkas képzés
e hegeszt6 gyakorlati oktato képzés

» hegeszt6i mindsités, igény esetén TUV kiterjesztéssel

A felkeszités feltételei és ara megegyezés szerint.

A fentieken tulmenden
e hegesztés- és rokontechnologiak,

valamint eszkdzok fejlesztése, gépkivalasztas
e proba-, kisérleti, valamint egyedi

és kissorozatu hegesztés

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14. Telefon: 363-3687 Q, 467-2800, 252-3444 Telefax: 383-7147

VARIUK REGI ES UJ PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBIZASAIT!

Kod: 32
Miller, WIE T
MATIC
legnagyobb amerikai A WeldMatic Kft. altal
hegesztogep gyarté, a Miller forgalmazott egyéb termékek:

Electric 1929 6ta késziti kiva-
16 minéséglikrdl vilagszerte is-
mert berendezéseit. Rendkiviil
széles tipusvalasztéka az alab-
bi f6bb terileteket dleli fel:

e PROTEM csévégmegmun-
kalok, cs6vagdk

e ZINSER langvagoberende-
zések

e ORBIMATIC orbitalis cs6he-

e fokozatkapcsolos, tiriszto-
ros, inverteres hegeszté
aramforrasok

® huzalel6tolok, egyéb kiegé-
szit6k

® kompakt védbgazas fogyo-

gesztd automatak
THERMADYNE plazmava-
gok, plazmahegeszt6gépek
LANSEC fényre sététedd
hegeszt6pajzsok, fényvédd
fliggbnyodk

elektrédas hegesztégepek

e egyen-/valtéaramua AWI Sajat tervezésii és gyartasu:

berendezések e hegeszté célgépek, auto-
e robbanémotoros hegeszt§- matak
generatorok e forgatéberendezések
® plazmavagodk e kiegészit§ eszkbzok
® célgépek, célgépelemek
e ivhegeszid robotok
WeldMatic Kft. 2310 Szigetszentmiklés, Losonczi Gt 21. 7 30-404-734, 30-404-735
51 2311 Szigetszentmiklés, Pf. 63. = / fax: 24-444-444

Kéd: 33
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-.Fejlessze munkahelyéet...

EGESZSEGET MEGORZIK A NEDERMAN FUSTELSZIVO KAROK

5000 tipusu fiistelszivé kar Teleszkéf&os kar Original tipusu fiistelszivo kar

¢ Kiilonlegesen erds e Kis alapteriiletd munka- ® 1.5, 2, 3 és 4 méteres
elszivohatds helyekre kivitelben
e 3 4 és 5 méteres kivitelben (0,58-1,5 m karhossziisag) e Kedvezo ar és kivitel
® Konnyen allithaté barmely ® Rendkiviil konnyen
helyzetbe _ kezelhetd

= Minden termék modul elemekbdl dsszeallithato.

= Testreszabott rendszert ajanlunk a legkiilonbozébb feladatok megoldasara.
=> Szakszeri helyszini szaktanacsadas és tervez6i tamogatas.

= Teljeskorid megoldasok, kulcsrakész rendszerek.

HIVJON MINKET MOST!

Nederman tanacsadé kozpontok: Nederman Magyarorszag
1117 Budapest, Budafoki at 95-97.
Telefon: 206-3181

Baranyi Istvan Fémgyartastechnologia 6723 Szeged, Szamos u. 8. Telefon: 20/210-532

BLAUTECH Kft. 8200 Veszprém, Kossuth L. u. 10. Telefon: 88/428-498
ESAB Kft. 1117 Budapest, Budafoki tt 95-97. Telefon: 204-4182
PROMPT Kft. 7400 Kaposvdr, Tallidn Gyula u. 37. Telefon: 82/321-519
RECHNEN BT. 3508 Miskolc, Mésztelep u. 1. Telefon: 46/432-866
STAFETA Kft. 1012 Budapest, Kosciuszko T. u. 4. Telefon: 155-4974

Kod 34
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Gas Control Equipment

azai felhasznalsinknak:
Kisteljesitmény( berendezésektél a nehézipar _ iondlis eszkdzeivel
bezardélag.
v Propdn-Butdn forrasztékészilékek
Nyomascsokkentsk, GCE-AUTOGEN, VARBA, JETA
Hegesztékészilékek, VARGA, MINI X11, BER0/RK-28
Kézi langvagsék: RHONA, X511, BS33
Gépi langvagok: IMP SPEED, JETSTREAM, REK( R&LILLI
Biztonsdgi tartozékok .E
Koézponti gazellatd rendszerek
Hegeszté manométerek »
Egyéb specidlis eszk6zok, nagyteljesitményd hevitészdrak, langtisztité és langegyengetd
keszUlékek, specidlis gydkfarago, szegecsvago €s roncsvagd fuvékak

AN N N NI NN

GCE Gdzkészulék Kft.
2060 Bicske,
= Kanizsai 0t 12.

| Telefon: 22/261-042,
_ 261-043

Fax: 22/350-284
E-mail:
geekfthu@mail.matav.hu.
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Basa Jdnos (CAD-ART Kft.) Német Janos ( Dunafix Kft.)

Hegesztés dokumentalasi

rendszer

Az utébbi években a hegesztd tizemeknél is egyre
hangsulyosabbd valtak a mindségbiztositdsi rend-
szerbeli tanusitasi igények, melyek részbena fokoz6do
vevéi kivansagokbdl, részben a szabvanyos kovetel-
ményekbél szarmaznak.

Az MSZ EN 287-1 szerinti hegeszt6i mindsitési
rendszer bevezetésével megnéttek az tizemek nyilvan-
tartasi feladatai, mivel csak igy felelhetnek meg a mi-
nésitések féléves érvényesitésének lehetSségét biztosi-
t6 feltételeknek.

Ez akétszempontaz, amely egyrészt megkéveteli a
folyamatok szigorubb szervezését, a résztevékenyse-
gek jobb koordindlasat, masrészt az egész rendszerre
kiterjed$ pontos, naprakész dokumentalast.

A MOL Rt. Dunai Finomité karbantartdst végz
szervezetében, a Dunafix Kft-ben, mely 1996. oktdber
1-t61 6néallé egységként mikodik, 1996. elejen 27 f6
minGsitett hegeszté dolgozott, akik 105 db MSZ EN
187-1 szerinti mindsitéssel rendelkeztek. A korabban
ismertetett feladatokon kiviil, ill. azok részeként nyil-
vantartdsokat kell vezetni a hegesztSk mellett az
anyagvizsgalokrol és a hegesztémérnokokrol is. A he-
gesztési technologiak készitésénél és az elkésziilt mun-
kak megvalésulasi dokumentaciéjanak osszedllitdsa-
nél is egyre nehezebbé valt a kézi, kartoték rendszer(
iratkezelés.

Ezek aszempontok vezettek el ahhoz, hogy megfogal-
mazédott az igény egy korszertibb, szamitogep haszna-
latat feltételezd komplex rendszerre vonatkozéan.

Az elképzelések egy halozaton futtathat6, tobb
munkahelyes rendszer kiépitését tlizték ki célul, mely
képes az adatbdzis-kezelési feladatokon tul tamoga-
tast nytjtani a hegesztési technolégiak elkészitéséhez,
befogadja a kiilonféle AutoCAD rajzokat és témogatja
azok elkészitését, valamint segiti a napi munkaszerve-
zési feladatokat is.

Az alabbiakban a fenti szempontok alapjan kifej-
lesztett és ma mar {izemeld rendszert mutatjuk be.

A szdmitégépes nyilvantarto és technoldgiai rendszer

f6 funkcioi

— a megrendelt hegesztési munkdk szamitogépes
nyilvantartasa,

~ anyilvéantartasra kotelezetthe gesztési varratok ada-
tainak tarolasa, un. varratanyak'c')nyvek készitése,

— a hegesztéshez sziikséges hegesztéstechnoldgiai €s
vizsgélati utasitasok elkészitésének és nyilvantarta-
sanak grafikus és szakértSi tamogatasa,

- a hegesztési munkék kovetése,

_ varratvizsgélati eredmények térolasa,

~ a hegeszt6k minGsitéseinek nyilvantartasa, az id6-
szakos mindsitések el6készitésének automatizalasa,

— komplex adatbézisok (grafikus és numerikus) létre-
hozasa, gyors és kényelmes kezelése.

A rendszer f§ elemei

- —— - -
AEIRNEEIE
Technologial vizsgalatok| Tennivelak| Hegeszigk Adetoézis | Pendszer | Kilépés
GAD-

1
i
1

.
| b

Munkék

Munkanyilvintartas

A nyilvéntartésra kotelezett hegesztési munkak
adatait, az ahhoz tartoz6 részmunkakat és varratanya-
konyveket tartja nyilvan. Nyomon kovethetS vele a
munkak késziiliségi szintje. Sokoldalt keresési lehet&sé-
get biztosit, pld. tizem, id6szak, munkaszam stb. szerint.

Varratanyakonyv

A varratanyakényv tartalmazza egy berendezés,
vagy csdszakasz Osszetartozo varratainak technoldgiai
adatait, a hegeszt8 nevét és a hegesztés idépontjat, a
vizsgalatok eredményét és a varrat mindGsitését.

A technolégiai paramétereket a tipustechnologidk
Kozoth valasztassal, vagy egyedi technolégiabol kap-
juk. Avarrat paraméterei meghatarozzék az elkészités-
hez minimalisan sziikséges mindsitést, ehhez megke-
reshetjiik azokat a hegesztSket, akik az adott idépont-
ban az MSZ EN 287-1 szabvany szerinti érvényes mi-
nésités birtokdban a hegesztést elvégezhetik.

A varratanyakényvhoz tetszSleges egyéb doku-
mentumot kapcsolhatunk, pl izometrikus rajzok, szo-
veges leirds, Excel tablazatok. A dokumentumok a
Windows OLE (objektum bedgyazas) funkcidjanak al-
Kkalmazasaval csatolhaték az anyakonyvhoz. Az elvég-
zett vizsgélatok el6irdsait és eredményét utdlag visz-
szakeresheté modon tarolja.

Hegesztéstechnoldgia

A technolégiai utasitas tartalmazza a varrat elkészi-
téséhez sziikséges Gsszes technologiai adatot. Avarrat,
a hozaganyag, az élelékészités, a hkezelés adatait és
avizsgalati el6irasokat. Az ¢lelGkészitést és a varratke-
resztmetszetet rajzon is dbrazothatjuk.

Ahozaganyagok paraméterei, mint pl.az aram erds-
sége, a védbgaz szikseges mennyisége stb. a hozag-
anyag tipusatol és méretétSl fliggenegy, a felhasznal6
4ltal létrehozhato és bévithetd adatbazisba beépithe-
t8k és onnan lehivhatok.
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Arendszer nagymeértékben tamogatja tipus-techno-
l6giak készitését és alkalmazasit, illetve megkonnyiti
a létezd technologiak kozott keresést. A technoloégiak
statusszal rendelkeznek, ez lehet munkakozi, kész, j6-
vahagyott és érvénytelen. Csak a jévahagyott techno-
logiak valaszthatok ki varratokhoz.
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Hegesztdk nyilvantartdsa

Ahegeszt6i mindsitések rendszerétacélokraaz MSZ
EN 287-1 szabvany tartalmazza. A program ennek
alapjan nyilvantartja a hegeszt6k mindsitését, és fi-
gyelmeztet, ha egy hegeszté mindsitése lejar.

Hegesztdk kivilasztdsa

Egyes hegesztési varratokat csak megfelel§ mindsi-
téssel rendelkezd hegesztd készithet el. Egy mindsités
tobb varratfajta elkészitésére is feljogositia a hegesztét.
A szabvdny szertedgazo feltételrendszere kovetkezté-
ben annak eldéntése, hogy a technoldgiai utasitdsban
szerepld varrat elkészitéséhez sziikséges hegeszti mi-
nositésnek egy adott hegeszté mindsitése megfelel-e,
nem egyszert feladat. Ennek timogatdsara a rendszer
lehetévé teszi annak megkeresését, hogy a nyilvantar-
tasban szerepld hegeszték koztl a megadott varrathoz
a megadott id6pontban, mely hegeszt&knek van érvé-
nyes mindsitése.
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Hegeszt6k altal végzett munkik nyilvintartisa

A hegeszték mindsitése egy meghatarozott idétar-
tamra érvényes. A minidsités meghosszabbitisa a he-
gesztd dltal készitett, ellendrzott és megfelelt probada-
rab vagy termék varratok alapjdn lehetséges. Ezért
fontos, hogy visszakereshetd legyen a mindsitésnek
megfelel6, az adott idészakban készitett munkak listd-
ja. Arendszer ezt is lehetévé teszi.

Vizsgilatok

Az elkésziilt hegesztési varratokat mindsiteni kell.
Amindsités alapja a varratrél késziilt vizsgalatok ered-
ménye. A szokdsos vizsgalatok: radiografiai, ultrahan-
gos, folyadékdiffiziés repedésvizsgdlat, magneses re-
pedésvizsgilat, keménységmérés, és szemrevételezés.
Az elvégzend§ vizsgalatok korét, és a kdvetelménye-
ket az adott varratra a technolégiai utasitds vizsgalati
fejezete tartalmazza.

Arendszer a hegesztés végrehajtdsa utdn ,, megren-
delést” general a vizsgélatok elvégzésére. A vizsgdla-
tok eredményét és a paramétereket vissza lehet keres-
ni. A vizsgdlatokrdl tipusonként és varratanyakony-
venként jegyzékonyv késziil.

Dsszes vizsgalat

Munka megnevezése: Teszt munka
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A rendszer kicpitése, kezelése

A rendszer PC-re késziilt, Windows 3.x /Windows
'95/Windows NT alatt fut, halézatos tobbfelhasznalos
tizemd.
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A rendszer nem helyettesiti, hanem segiti a hegesz-
t6mérnokot, azaz nem hatarozza meg a technoldgiai
adatokat, hanem a rovatok ismétl6dd kitoltésétsl, a
szabvanyok és gyartmanyismertetSk gyakori lapozga-
tasatol kiméli meg, illetve megkonnyiti a mar elkésziilt
dokumentumok visszakeresését.

Az egyes személyek tertiiletenként meghatarozott
hozzéférésijogosultsaggal rendelkeznek. A jogosultsé-
got a dokumentum statusa is befolyasolja, pl. a félkész
tipustechnologidt csak a készitGje lathatja, de véglege-
sitése utan mar & sem moédosithatja, viszont a techno-
l6gus részére kivalaszthatova valik.

A Windows rendszerbsl adéddan a program keze-
|6feliilete a WINDOWS alapt programrendszereknél
szokésos megoldasokat: menii, dialégusablak, kezel6-
gomb stb. tartalmaz, ezért kezeléséhez szamitogépes
alapismeret elegendd. Az aktiv feltleteken megallitva a
kurzort, egy rovid magyardzo6 szoveg jelenithetd meg.

Valamennyi elkészitett dokumentum kinyomtathato.

CSAPHEGESZTES

A csaphegesztési technol6gia egy kezben
| | =SEBESTYEN =

VALLALKOZAS
1026 Budapest, Orl6 utca 2.
Telefon/fax: 200-7059
Mobil: 20/428-495

1SO 9001

szerinti beszallito

o>

0

CSAPHEGESZTO GEP ELADASA - VETELE
ES SZERVIZE
CSAPOK CSAVAROK FEJES CSAPOK

SZIGETELO TUK ERTEKESITESE

Hegesztési Biztonsagi napok

Az Automed-Autogéntechnika Kft. szervezésé-
ben kétnapos nagysikerii és eredményes konferencia
zajlott 1e 1997. junius elején a Vegyipar Héazaban a
,Hegesztés Biztonsagarol”.

Bar a hegesztés és rokoneljardsok biztonsagos
munkavégzésének kérdéseivel és a megoldando6 fel-
adatokkal nap mint nap talalkoznak a gyakorlé szak-
emberek, mégis sziikségessé vilt, hogy a szakma a
nemzetkozi és eurdpai elgirasok titkrében megvizs-
lglélja a szabalyozast és a gyakorlatot, amelyek Gssz-

angja nélkil nincs biztonsagos munkavégzés.

A szerzdk j6l atgondolt dproiramot készitettek. A
kozel szaz résztvevd eldaddsokat hallhatott a nem-
zetkozi szervezetek feladatairdl, a szabvanyositasrol,
a munkahelyek kialakitisirdl. Részletes elemzések
hangzottak el tovibbé az ivhegesziés érintésvédel-
mérdl, az elektromos és magneses terek bioldgiai
‘ hatasar6l, s a hegeszté- és vagoérobotok bizton-
sagtechnikajarol.

‘ A gazpalackok biztonsagos kezelésérdl és forgal-
mazasar6, az id6szakos felulvizs slatokrol és a fOis-
kolai biztonsagtechnikai mémblg(képzésré’l b&vebb ‘
informaci6t kaphattak a résztvevok.

‘ A konferencia csticspontja az a vitaférum volt, |
melyet a ,Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat”-rél

‘ folytattak a fellért el6addk és a hozzész616k. A vita
sordn egyértelmiivé valt, hogy a szabalyzat sok he- |

‘ lyen korrekciora foltozasra” és bdvitésre var. |

‘ A konferencia sziineteiben a baréti és szakmai
kapcsolatok dpoldsa mellett lehetdség volt néhany
biztonsagtechnikai eszkozzel kereskedd cég bemu-
‘ tatéinak megtekintésére. A kiallitas kiilonleges szin-
foltja volt a biztonsdgtechnikai kiadvanyok megte-
‘ kintése. (A kiallité cégek cimei az Automed-Auto-
‘ géntechnika Kft-nél megtalalhatok.)

Szabé Jozsef (MSZT)
Az EN 473 feliilvizsgalata

A roncsoldsmentes anyagvizsgalatokat végzSk mi-
nésitésére jelenleg 16tezik az 1SO 9712, Roncsolasmen-
tes vizsgalat. A személyzet minGsitése és tanusitasa”
nemzetkozi és az EN 473:1993 ,A roncsolasmentes
anyagvizsgalatot végz&k mindsitése és a mindsités ta-
nisitasa. Altalanos alapelvek” eurépai szabvéany. Az
utébbit mar 1994-ben bevezették Magyarorszagon, igy
e teriileten a szabvanyok vonatkozasédban megfelel a
hazai szabalyozas az Europari Unié eldirasainak.

Mint minden, az eurépai szabvéanyok is valtoznak.
Az IS0 és a CEN Bécsi Egyezményének értelmében az
1SO 9712 jelenleg foly¢ feliilvizsgalata soran figyelem-
be veszik a CEN javaslatait is és az EN 473 feliil-
vizsgélata soran felhasznaljak az ISO bizottsagban el-
fogadott hatarozatokat. Az 15O 9712 masodik kiadasa
1998 jiiniusdban vérhato. Az EN 473 4 abb kiadasdnak
megjelenése az ISO-ban foly¢ munkdja fuggvénye.

A kovetkezd 5 éves feliilvizsgalati periddus alatt
tovabb folyik a kozés munka. Ennek célja az, hogy
2002-ben az 1SO és az EN szabvény megegyezzen. Ez
azt jelenti, hogy EN ISO jelzetd szabvany fog megje-
lenni az EN 473 helyett.
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FELHIVAS

A CSUCS '91. Oktatdsi és Vezetési Tandcsadé K.
1997. szeptemberétdl az aldbbi tanfolyamokat inditja:

M Alapfoku eljards szerinti hegesztd E1, G1, F1, W1 eljarasban
M Hegesztd szakmunkds képzés
A MinGsitett hegesztok képzése MSZ EN 287-1, DIN EN 287-1 szerint
A A belugyminiszter 32/1997. (V. 9.) BM rendelete alapjan hegesztd
munkakdrben csak tizvédelmi szakvizsgaval rendelkez személy
foglalkoztathatd. Cégunk hegesztédk részére tlizvédelmi szakvizs-

Deutsch Gyorgy hegesztd szakértd

FELHIVAS

Kiallitasok rendezése

CSUCS '91

Kéd: 39

kis- és kozépvillalkozasok részére

A magéankézben 1évS német PE. Schall
GmbH 1962 6ta szervez Németorszag-
ban, Finnorszagban és Svédorszdgban
ipari témdjui szakvdsdrokat, valamint
szakmai kongresszusokat. Miikodésének
3 évtizede alatt jelentSs rendezvényeket
hozott létre, amelyek mind technoldgiai,
mind gazdasagi teriileten sikeres piaci
kirakatokka viltak. A vasdrszervezd cég
ma mar évi 18 szakkiallitast rendez, és jol
jelzi e rendezvények keresettségétaz a
tény, hogy a véllalat évi mintegy 28 millié
markés, azaz kdzel 3 millidrd forintos for-
galmat bonyolit.

A vildg vezet§ ipari vasédrain résztvevd
cégek az utdbbi idSben egyre inkabb az
egy témara fokusz4alt szakkiallitisok felé
fordulnak, mivel tapasztalataik azt bizo-
nyitjdk, hogy ezeken t6bb tizleti kapcso-
latot képesek kiépiteni, mint a széles te-
matikét fel6lelS vasarokon. Ezt az igényt
felismerve a P.E. Schall GmbH hosszu
évek ota tudatosan torekszik arra, hogy
attekinthetd, un. tiszta tematikaval ren-
detkezd szakkidllitasokat rendezzen,
amelyek hatékony informdciét és gyors
attekintést nydjtanak eladok és felhasz-
nélék szdmdra egyarant.

Az utébbi évtizedben megduplazédott a
viligban rendezett kiallitdsok széma,

amely tendencia azzal magyarazhatd,
hogy az egyes 4gazatokat foglalkoztatd
globélis kérdésekre egyre inkdbb regio-
nélis szinten keresik a valaszt. Mivel min-
den szakma igényli a sajit téméjéban ren-
dezett szakkiallitdsokat, letin6ben van a
nagy vilagvasarok korszaka.

A Schall-rendezvények egyik legjelents-
sebbike az idén 11. alkalommal megren-
dezett CONTROL - Nemzetkdzi Ming-
ségbiztositasi Szakkillitds. A mindség-
biztositds idestova minden teriileten a
legnagyobb jelentéségtivé valik. A
CONTROL 97 szakvasaron tobb mint
600 cég mutatta be fejlesztéseit és termé-
keit, amely ténynek koszénhetden az ,,Eu-
répa vezetd kiallitdsa” cimet nyerte el.
Nagysagrendjiiket tekintve rangot viv-
tak ki maguknak a szerelés és karbantar-
tasi, a fémmegmunkalasi és a manyag-
feldolgozasi témdkban rendezett szakki-
allitdsok. A FAKUMA - Mtianyagfeldol-
gozdsiSzakvasar a disseldorfi , K” kiallitas
utdn a masodik legerésebb Eur6péaban.
Novekvd érdeklSdés kiséri az optikai és
optoelektronikai, valamint a szennyviz
és viztechnoldgiai témaju rendezvénye-
ket is.

A Schall-szakvdsarok arban elérhetébbek
a nagy nemzetkozi kidllitdsokndl, ezért

redlis alternativat kindlnak a magyar kis- és
kozépvéllalkozok szaméra a német piacon
vald bemutatkozashoz és jelenléthez.

Az Open Gates Hungary Kft. 97 dprilisé-
tol latja el a Schall GmbH képviseletét.
Feladatai kozé tartozik a kozvetlen kap-
csolattartas, valamint az érdekldé hazai
vallalatok gyors informaldsa. A Hungex-
po Vésdr és Reklam Rt-nél megszerzett
oOtéves kidllitdsszervez i és vasarképvise-
16i tapasztalatai révén kell§ felkésziilt-
séggel rendelkezik hazai latogatok és ki-
allitdk részvételének szinvonalas meg-
szervezéséhez a Schall-rendezvényeken,
illetve més kiilfoldi és hazai kiallitasokon.

Azok a hazai véllalatok, amelyek a kép-
viselet kdzremiikodésével kivanjik meg-
latogatni az emlitett német szakkiallita-
sokat, el6zetes regisztraciGval ingyenesen
juthatnak katalégushoz és vasin beléps-
jegyhez, ugyanakkor kiallitéként forintért
és kedvezObb dron vésarolhatjadk meg
részvételiiket.

OPEN GATES HUNGARY
MARKETINGKOMMUNIKACIOS
ES SZOLGALTATO KFT.

1123 Budapest, Nagyenyed u. 6.
Postacim: 1581 Budapest, Pf. 57
Telefon /fax: 1562-890

Kéd: 40
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Szakfolyéiratunk a hirdetni kivandk igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala alapjan torténd valasztasi
lehet$séget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérészin, illetve az Gigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil valasztési lehetéséget adunk a
fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérdszinnel megjelend hirdetésekre.
Az 1997-re vonatkoz6 AFA nélkiili arak az aldbbiak:

| Méret |
A3 (xA2)| A4 N A6
Szines hirdetés a cimlapon - ‘ 75 ‘ - - eFt
Szines hirdetés a hatsé kiilsé boritén ‘ - 72 - - eFt
Szines hirdetés az elsd belsd boritén - I 63 ‘ - - eFt
Szines hirdetés a hatsé belss boriton - | 60 - - eFt
_Szines hirdetés a beliven ‘ ) 100 55 ! 35 21 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven ‘ 63 | 35 20 14 | eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisérs szin 66 36 21 15 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérd szin 68 ‘ 37 ‘ 22 16 ‘ eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kiséré szin ‘ 70 39 , 23 17 et

Az MHLE tagvallalataink 10 % kedvezmenyre jogosultak. Az a tagvallalat, aki egy évben 4 alkalommal hirdet 15 %
kedvezményre jogosult. Az a hirdets, aki nem tagja a MHtE-nek, de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 % kedvez-
ményre jogosult. A hirdetések leadasanak hatéarideje minden negyedév els6 honapjanak 15. napja.

Megjegyzés

A lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovébbi informaciot igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkoz6 informécios
kartyat és bekiildi szerkesztéségiinkbe.

Tagvdllalataink!

Ha hegesztéssel és/ vagy rokon eljdrasokkal foglalkozo szakemberek felvételét szeretné meghirdetni folyéiratunkban,
azt INGYENES HIRDETESKENT MEGTEHETI! (Forméatum: A/7, A/8) FIGYELJE A LAPZARTA IDOPONTJAIT!

Tisztelt Ugyfeliink!

Kedves Olvasénk!

Kérjiik Ondket,

— terjesszék szakfolydiratunkat,

~ ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

~ irjanak vagy barati és szakmai kortikkel irassanak kozérdekldésre szamottarto cikket.

Varjuk szives kozremiikodéstiket és 1997-re vonatkoz6 megtisztel§ hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor

f&szerkeszt§

EMI-TUV BAYERNKH. 44 178 AerodeanKit 12 SchalGmbH o
ADU Oktatasi Kdzpont 46 ESABKH 17 Linde GazMagyarorszagRt. 34,35 Sebestyén Vallakozas -8
Kb?ogé_mchaKﬁ.— 10 FEMAKH % B:dagyarAiumimum Rt 46 SLVMinchen _ﬂ
Bércay Kit 49 FERROGLOBUS BIV. MaRoVisz 18 Thyssen Stahlunion GmbH 1
BankiD M F 47  Fronius B 2 Messer Hungarogaz Kf. 59 Trafomex K ] 27
BOHLER KereskedelmiKf, Bl GCE Gazkészilék Kt 24,60 MHIE 289,13 VOESTALPNEICE &
Co® optim pariKf 68,81l GRIMASKfL. 18,45 Migatronc Kt 51 WeldMatcktt 56
CORWELD Kf. 42 Hamvas-Westemann Bt 55 Ma&OKR 45 WeotemKi 33,41
Csicskit ! HEGO Hegesztés?echntkaint. ii) Nederman Magyarorszag Kft. ' 57 Weld-Team Kft. 50
DLT Hegeszéstechniar Kft. 19,20 Hungaromarket GM 51 P.ZS.KM 51 .
VS 2829 IventWedngKt 58 RhemKf %5 i
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HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL termékek keépviselete
és forgalmazasa

» MIG/MAG gdz-, vizhiités(; hegeszt6pisztolyok
és tartozékai

o WIG/TIG (AWI) géiz-, és vizhtést hegesziépisziolyok

és tarfozékai
« automata [gépi) hegesztépisztolyok
o tolé-hizé (push-pull) hegeszidpisziolyok
o fistgazelszivos hegesztpisziolyok
o plazmavagé pisztolyok
o kdzponti csatlakozok
o vizh{#t5 berendezések
o frocskalésgatlé spray és paszta

KURT HAUFE termékek/kepviselete
és forgalmazésa /

*» MIG/MAG gazhiitésti hegesztSpisztolyok egyenes
és kozponti csatlakozéyal, elforgathaté nyakkal

o elekirodafogok 200-A'tél 500 Arig

» gyokfaragd f

KAYSER langhegeszté eszkozok
s oxigén, acetilén, nitrogén, propdn redukorok
e CO;, argon reduktorok
» hegeszt6 és vagokeszletek tartozékaik
* visszaégésgatiok '
o fisztitoti-készlet \
propanarmaturdk, keményforrqszﬁ készilékek

WKS hegesztéstechnikai ;
védo- és segédeszkozok

o kézi és fejpajzsok, védsszemiivegek
» OPTREL fényre sotéteds pajzsok

* Gitefsz6 véddszemiivegek, 1000 érds mianyaglapok

o sotét ivegek DIN 3-13-ig

o védbruhazat, - kesztytk bérhél

o emydk, elvalaszto figgony és tartozékai

o festszoritok, festcsipeszek

» nagynyomasi gumitsmidk acetilénhez,
oxigénhez, propanhoz

» nagynyomas( ikertomlék acetilénhez, oxigénhez

» magnestalpas hegeszidtikor, gazgyitd

o jelolskrétdk, varratmérsk

Valamint ;

o hegeszibtranszformétorok

o védégazas hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszts- vagé készletek

* bevonatos elektrodak, kots hegesztépaleak
* mindsiteft hegesztéhuzalok

*_killonfele 5ivozet(; wolfram eletrodak

* segédanyagok

-~



Vagas
és Hegeszteés
egy ponton

MIG/MAG WIG/TIG PLASMA ROBOT KIEGESZITOK
e Gz, bs vizhitest fogyoelekrodas  © Géz-, és vizhités? fogyoelektrodas  * Vago pisziolyok o Rohot hegeszépisztolyok
hegesziépisziolyok hegesztGpisztolyok o Automea és kildnleges o WIG/TIG/Plasma
o Automata s kilinleges kivitel( o Automata és kilonleges kivitel( véigo pisziolyok o Tarték
hegeszi6pisziolyok hegeszidpisziolyok

Tolé-hiizo hegesatépisztolyok
o Filstgaz-elszivos hegeszidpisziolyok

Cooptim
frectsrestechnia)

COOPTIM lpari Kft.
2049 DIOSD Petéfi u. 21.
Tel. : (23) 382-409
Fax : (23) 382-321

Hegesztéstechnikai szakizlet : .
8000 Székesfehérvar, Budai 0t 322. BINZEL 5
Tel./Fax : {22) 301-751
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ételli vasarlok részére jelentGs engedmények
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