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Kozeppontba

MMlinden hegesztési
eljarashoz, beleértve
a plazmatechnikat is.
Tobb mint 350 fajta
hozaganyag mind

a kot6- mind a javito-
vagy felrakéhegesz-
téshez. Az 6tvozési
vélaszték kiterjed

az 6tvozetlen tipustol
a melegszilérd,
nagyszilardsagt,
illetve nagy hdszilard-
sagu, tovabbd a
korrézi6-, sav- és
héallé tvozeteken
keresztiil

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

Otvozetekre.

Minéseég

Megbizhatdsag

Gazdasagossag

BOHLER gyartmanyu hegesztéanyagok minden eljarashoz és minden alapanyaghoz,
« Acél alapanyagok forgalmazasa Fronius hegesztégépek értékesitése
Dijtalan szaktanacsadas * - Arusitas raktarrol, illetve megrendelésre rovid hataridével

_WELCOME” a BOHLER felhasznalok szamitogépes mindentuddja.
Segiti a hegesztoanyag kivalasztasat, a technoldégia meghatarozasat, gazdasagossagl szamitast.
ERDEKLODJON! Ara: 29 ezer Ft+AFA

BOHLER SCHWEISSTECHNIK

BOHLER KERESKEDELMI KFT. ® BUDAPEST X., CEGLEDI UT 19. ® 1476 BUDAPEST, PF. 44.
TELEFON: 260-6482 @ TELEFAX: 263-2725 Kod: 01
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AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MH(E) nyereségre nem torekvé szervezet, jogi tagjai
hegesztéssel kapesolatos gyarto, szereld, szolgéltato, oktato, szervezs és kereskedelmi tevékenységet folytatnak;
mintegy 17000 {6 foglalkoztatasaval.

Ezen beliil mintegy 10000 6 dolgozik a kovetkezd, elsGsorban hegesztett szerkezeteket gyarto és szerel§

32 kis,- k6zép- és nagyvallalatnal:

Apritdgépgyar Rt. KUNPETROL Kft.
AUTOGENTECHNIKA Kft. Lang Gépgydr Rt.

BAU-MONT ’92 Kft. Matrai Erémd Rt.

Budapesti Kéolajipari Gépgyarto Rt. MOL Rt. Dunai Finomité .
Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. MOL Rt. Nagykanizsai Banyaszati Uzem
CSOSZER Berendezéseket SzerelS Rt. Miszaki Biztonsagi Vizsgal6 és Tantsit6 Intézet Kft.
DKG-EAST Rt. Paksi Atomerémd Rt.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. PETROLSZERVIZ Kft.

Energetikai Gyért6 és Szolgaltat6 Rt. Plazma-Technol6gia Kft.

FUTOBER Kft. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. Szell6z6 Mivek Kft.

Ganz Danubius Daru- és Gépgyar Rt. TE Ganz-Rock Rt.

Ganz Hunslet Rt. TRADEPLAST Kft.

INVESTMONT Kft TRANSELEKTRO Gépipari Mtvek Kit.
Ipari Technolégj VEGYEPSZER Rt.

Kdolajvezete)

Tovébba § Prsiilésnek az alap- kozép- y hegesztSképzést folytatd kovetkezd 9 intézmény és 11
véllalke \ létszdma mintegy 600 £6:

iy ula Mdszaki Kozépis
Mﬂszakj Féiskola
USZAKI EGYETEM

nsz.

Valamint szt i ss gépeyartd, keresked tovabba hegesztéssel
kapcsolatos sz0 5 kogfREM] 6 kb. 1400 {6t foglalkoztato cég:
AGA GAZ Kift.

AGMI Anyagvizsgal6 és |

BOHLER Kereskedelmi Kft. SOVER .

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

ESAB Kift. TUV Rheinland Magyarorszagi Csoport
EMI-TUV BAYERN Kft. VISZEK Kft.

FEMA Kereskedelmi Kft. WELDIMPEX Termel6 és Kereskedelmi Kft.
INTERWELD Kit. WELDMATIC Kft.

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELD-TEAM Kft.

Az MHE £6bb tevékenységeinek néhany jellemzdje:

o kiterjedt hegesztSfelel6si hélézattal rendelkezik— hegeszt6 {izemalkalmassagi tantusitdsokat folytat a magyar és
kiilfoldi megrendelék igénye szerint;

e elGsegiti tagvallalatainak gyartoi, szereli, szolgaltatoi, oktatoi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Ifari— Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium 4ltal pélydzat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
teriiletén kijelolt orszdgos vizsgakozpontként mikodik, biztositva a képzések dokumentacids ellatasat;

* kormény és minisztériumi rendeletek alapjén kapott megbizésbol végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan 49
tanusitott képz6- és mindsits helyen, valamint cégnél ~ a hegesztSk mindsitését;

o a Nemzeti Akkredit4lasi Tandcs (NAT) akkreditaciéja az MSZ EN 45013 alapjan végzi a hegesztSk (MSZ EN 287)
és az anyagvizsgalok (MSZ EN 473) mindsitését, illetve tantisitasat;

e t3bb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértSt foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatasi, fejlesztési, szak-
tanacsadési és vizsgaztat6i megbizasokkal.
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Dr. Szabo Béla (MHEE)

Az MHLE fejl6dése
és kézéptavu feladatai

Az MHEE fejlédése

1. Szervezeti és gazdasdgi jellemzék alakuldsa

* 1990-ben 31 tagvallalat, 1997 oktéberében 71 tagval-
lalat;

® torzst6ke novekedése: 1990-ben 3,1 MFt; 1997-ben
7,1 MFt; .

* arbevétel és koltség alakuldsa 1990-ben 1,05 MFt;
1996-ban 65 MFt; 1997-ben tervezett: 68 MFt;

* apparatus létszama valtozatlan 1990 szeptembertd];

* szamitégépes ligyviteli konyvelés feltételeinek
megteremtése és bevezetése;

* a hegesztGi képesitések, hegesztéi mindsitések és
anyagvizsgaloi mindsitések szoftverekkel valé ke-
zelése, nyilvantartasa;

* 50 személy vizsgabiztos + 72 szakértd nyilvantarta-
sa, illetve foglalkoztatésa;

2. Szervezeti kapcsolatok

— Az MHEE tagsdgai: VOSZ, MAGOSZ, Magyar Minéség
Tirsasdg, DV'S

— Az MHLE megidllapoddsokon, illetve dllandd megbizdso-
kon alapuld kapcsolatokkal bir a kovetkez6 szervezetekkel:
* 52 mindsitési bazis
* Magyar Hegeszt6mindsitG Testiilet
* Ipari, Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztéri-
um (IKIM)
* Miiszaki Biztonsagi Féfeliigyelet
* Orszagos Atomenergiai Hivatal
* Magyar Banyaszati Féfeliigyelet
* CESOL (Spanyol Hegesztési Egyesiilet)
® DVS-SLV Miinchen
* TUV Bayern
* TUV Rheinland
* EWF megfigyeld tagsag

3. Az Egyesiilés irdnyitdsa és ellenrzése

~ Az igazgatd tandcs az Egyesiilés irdnyitdsdra — tobbek
kozott — a kovetkez tevekenységekre hozott hatdrozatokat:

® Uj tagok felvétele;

a mérleg elfogadasa;

az igazgato és tisztségviselk dijazassnak megalla-
pitasa;

* a munkaltatéi jogok gyakorlasa;

éves feladattervek, programok féléves és éves besza-
molok eléirasa és elfogadasa;

IKIM és MHT megbizasok elfogadasa;

tagsagok a kiilonboz6 szervezetekben:
referenciabézis kialakitasa;

egyes szervezetek, események, szakkonyvek tdmo-
gatésa;

az akkreditilas igénylése;

az EWF-hez val6 csatlakozas;

az egyes kiallitdsok, tanulmanyutak megszervezése;
a ,Hegesztéstechnika” cimd folydirat mikodtetése

— Afeliigyelbizottsdg az ellen6rzést folyamatosan gyakorol-
ta és errdl minden iguzgatd tandcsi iilésen beszdmolt.

— A mindsitési rendszer miikidtetését a Magyar Hegeszt6-
mindsité Testiilet (MHT) ill. az IKIM dltal jovdhagyott
Eljdrdsrend trja el6.

— A minésitéssel kapcsolatos tevékenységet az MHT Ellen-
0rz6 Bizottsdga ellenérzi.

~ A pénziigyi tevékenységet az APEH 1996 decemberben és
1997. janudrban vizsgdlta és szabdlytalansigot nem dllapi-
tott meg.

4. Végrehajtott és folyamatban lévs programok
és azok eredményei

— A hegesztoképzés, képesités, mindsités feltételrendszerét
javito programok:

* HegesztGoktaté képzés magyar-német egytittmu-
kodéssel:
Eredmény: a 4 eljarasban 67 személy multiplika-
tor kiképzése (1993-1996)
* Hegeszt6 oktat6 képzés a multiplikatorok felhasz-
nélasaval Magyarorszagon
Eredmény: a 4 eljarasban tovabbi 103 személy
kiképzése (1996-t6] folyamatos)

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

A szerkeszt6bizottsag tagjai: Czitin Gabor, dr. Domanovszky
Sandor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pil, dr. Komécsin Mihaly,
Magé Kalméan, dr. Petr6 Istvan, dr. Palotds Béla, dr. Romvari
Pél, Szentivényi Ede, dr. Visontay Istvan

Szerkeszt6ség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesulés,

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

Fedélterv, szedés, tirdelés és nyomtatas: a PLANTIN Kiadé
€s Nyomda Kft.-nél készult, Telefon/fax: 263-3292

Felelds kiadé:

Gollob Jézsefné, a PLANTIN Kit. tgyvezet6 igazgatoja

A folydirat évente négyszer jelenik meg,

1 példény 4ra: 100,- Ft + AFA.

Evi el6fizetési dij: 400, Ft + AFA.

El6fizethet6 a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilésnél.
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* A hegesztSképzés és mindsités személyi és targyi
feltételeinek tanusitdsa a képesitési és mindsitési
helyeken (IKIM megbizas)

Eredmény: eddig 102 db tantsitott képesitési ba-
zis (1992-t81 folyamatos) ezen beliil eddig 52 tantsi-
tott mindsitési bazis (1992-t6l folyamatos).

* A hegesztSképzés és mindsités dokumentdcidinak
(kovetelményrendszerek, jegyzetek) kidolgozasa
(IKIM megbizas)

Eredmeény: 98 féle dokumentaci6 elkésziilt, ki-
adéasra és forgalomba kertilt.

* A hegesztSi képesitési rendszerben, mint vizsga-
szervezé (IKIM megbizés) 4000 hegesztdi képesités
kiadasat és regisztralasat végezte el.

— Az eurdpai kovetelményeknek megfelel6 hegesztdi mindsi-
tés (MSZ EN 287) bevezetésére és mitkidtetésére irdnyuld
programok (1992-t61 folyamatos).

e A magyar szakemberek, vizsgabiztosok felkészitése
a mindsitési rendszer bevezetésére és miikodtetéseé-
re (1991- folyamatos) (MHT megbizas).

Eredmény: tobb mint 100 személy felkészitése
(1991) 46 vizsgabiztos kiképzése és évenkénti to-
vabbképzése.

¢ Ahegeszt6i minGsitések lefolytatasaval és elismeré-
sével kapcsolatos megéallapodéasok megkotése a Ma-
szaki Biztonsagi Féfeliigyelettel, az Orszéagos Atom-
energia Hivatallal, a Magyar Banyészati Hivatallal,
a TUV Rheinlanddal és a TUV Bayernnel.

* A hegeszték mindsitése.

Eredmény: évi atlag 2700 minGsités kiadasa (egyet-
len mindsitéssel kapcsolatos fellebbezés nem volt).

* A hegeszt6k minésitésének ellendrzése.

Eredmény: a kikildott ellenérok kirivo szabalyta-
lanségot nem észleltek, jelentéseik a vizsgabiztosok
tovabbképzésénél felhasznélasra kertilnek.

* Akkreditacio igénye a Nemzeti Akkredital6 Tanacs-
t6l (NAT) személyzettanisitasra (MSZ EN 450013
szerint).

Eredmény: a NAT akkreditélta az MHtE-t a he-
geszt6k mindsitésére (1996 december).

— Az Eurdpai kovetelményeknek megfelel6 (MSZ EN 473)
anyagquizsgdldk taniisitdsinak bevezetésére és mitkodtetésé-
re irdnyuld programok.

e A tanusitas kovetelményeinek bevezetése a magyar
képesitési rendszerbe.
Eredmény: 42 fajta anyagvizsgéldi tanusitas és
képesités kovetelménye azonos.
e A tantsitési rendszer feltételeinek kialakitasa.
Eredmény: vizsgabiztosi kor és Tanusité Bizott-
sag létrehozasa, dokumentéciés rendszer kialakita-
sa (ezen beliil bizonyitvanyformulak, jegyzetek el-
készitése), regisztracids rendszer kialakitasa.
¢ Akkreditaci6 igénye a NAT-t6l személyzettantsi-
tasra.
Eredmény: a NAT akkreditdlta az MHtE-t az
anyagvizsgalok tanusitéséara (1996 december).
e A tandsitasi rendszer miikodtetése.
Eredmény: 1996-ban és 1997-ben 900 személy
szerzett az MSZ EN 473 szerinti tanusitést.
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— A milanyaghegeszt6i mindsités bevezetésére és mitkodte-
tésére irdnyuld programok

¢ A kovetelmények meghatarozasa.
¢ Amindsités feltételeinek (személyi, targyi, szerveze-
ti) meghatarozasa.
* Az eljardsrendi szabalyozas.
¢ A mingGsités bevezetése.
Eredmény:aprogram 1997. méjusban elindult, rész-

ben teljesitett, teljesitésének hatarideje: 1997. év vége.

— Uzemalkalmassdgi taniisitdsok el6készitésének programja
(DIN 18800 - SLV- Miinchen részére).

» A magyar nyelvd tijékoztatok elkészitése.
 Tovabbképzéseken valo részvétel biztositasa.
* A tanusitidsok megszervezése (szerzédéskoteés, el6-
készités, utazas, szallas).
¢ A tandsitvanyok megkiildése.
Eredmény: 1997. okt6berig 100 els6- ill. Gjramind-
sités tortént, amely 42 vallalatot érint.

— A hegesztési szabuvdnyositds programja.

* Az eurdpai hegesztési szabvanyok magyar honosi-
tasi koltségfedezet (25.000,- Ft/lap) biztositasa érde-
kében az MHLE felkérte a szabvanyokat hasznal6
cégeit koltségviselési tamogatasra.

Eredménytelenség: az els lépésben sziikséges 3
MFt-tal (a tovabbiakban kb. 10 MFt-tal) szemben az
egyszeri timogatési szandék kb. 350.000,- Ft volt,
tovabba az MSZT-vel a szabvanyok ,ut6életére”
iranyulé megéllapodast sem sikeriilt megkotni.

Feladat: tovéabbi igény és koltségfedezeti felmé-
rés, targyalasok, megéllapodasok, mert az MHtE-
nek a hegesztési szabvanyositast timogatnia kell.

— Az orszdgos hegesztoanyag felhaszndlds felmérés programja.

o A felmérés 1994-t6] minden évben 22 gyarto és szal-
1it6 cégnél megtorténik.

e A felmérés vonatkozik a forgalomba hozott hegesz-
t&-, sz6r6- és forraszanyagok mennyiségeére.

Eredmény: az eddig eltelt 3 évben felhasznélt

anyagok fajta és mennyiség szerinti Osszesitése, a
felhasznalas tendencidinak értékelése a hegesztett
termékgyértas mennyiségének a becslése, valamint
a felmérés igény szerinti megkiildése tortént meg (a
tevékenység folyamatos).

— Kidllitdsszervezések szervezési programja.

e 1995. MACH-TECH
Eredmény: 31 killité 1600 m*-en.

e 1997. MACH-TECH Hegesztéstechnikai Szakkidllitas
Eredmény: 51 kiéllité 2400 m*-en.

— Pdlydzati programok

» HegesztSi minGsitések tapasztalatszerzésre (1990-
91) (magyar-osztrak)
Eredmény: 46 személy mindsitése.
 Hegeszt6 multiplikator oktatok (1992-96) képzése
(magyar-német kormany egyiittmikodés).
Eredmény: 67 személy kiképzése.
o EWF képesitések (SLV-Halle tars Phare program)
folyamatban.
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* Hegesztési felel6sok tovabbképzése (1997-98) (Le-
onardo program) 45 személy folyamatban.
* A hegesztés biztonsdgtechnikai dokumentaciéinak
kidolgozasa (1995-97).
Eredmény: 26 féle dokumentum késziilt el.
* A hegeszt6i- és anyagvizsgaldi dokumentacick ki-
dolgozasa (IKIM) (1995-97).
Eredmény: 72 fajta dokumentaci6 késziilt el.

= A Hegesztéstechnika” cimil folydirat folyamatos megje-
lentetése 1990-t6l.
Eredmény: eddig 28 szam jelent meg, szinvonal és
példanyszam-névekedéssel.

— Magyarorszdg megfiqyelsi képviseletének elldtdsa az Eu-
16pai Hegesztési Szovetségben.
Eredmény: Megallapodas a GTE-vel (1997. au-
gusztus), hogy Magyarorszagot az EWF-ben az
MHLEE fogja képviseli.

MHIE kézéptavi programja

1. Szervezeti és gazdasdgi fejlesztés

* MHtE tagvéllalatai, illetve tagintézményiszamanak
tovabbi bévitése (elsGsorban jarmdipari és szerke-
zetgyarto tertiletekrgl);

* anonprofitos egyesiilési gazdalkodas értelmezésé-
nek tisztdzdsa, az drbevétel és koltségaranyok elem-
zése, szolgaltatasok 4rainak feliilvizsgélata;

* arbevétel az 1997-es tervezett 68 MFt-al szemben
1998-ban 100 MFt felett.

2. Szervezeti kapcsolatok fejlesztése, bovitése

¢ magyar egyuttmiikodési megallapodasok megTiji-
tasa (IKIM, MBE, AOH, MBH);

* Magyar egyiittmiikodési megéallapodasok bévitése
(MSZT, NAT, Magyar Vas- és Acélipari Egyesiilés);

* kilfoldi egyiittmiikodési megéllapodasok megtji-
tasa (CESOL, DVS-SLV Miinchen, DVS-SLV Halle,
TUV Bayern, TUV Rheinland);

* kilfoldi egytittmtikodési megdllapodésok bévitése
(angol, osztrak, roman és szlovak hegesztési intéze-
tek, az EWF-ben Magyarorszag képviselete).

3. A hegesztdi képzés, képesités
és mindsités feltételrendszerét javité programok

* A hegesztGoktaté képzés tovébbfolytatésa osztrak
egytittmiikodéssel (Phare palyazati program);

* afémhegesztdi oktatok képzésének magyarorszagi
programja (multiplikécié alapjan);

* az EURO képesitések megszerzésének megszerve-
zése (EWF « SL.V-Halle Phare);

* azMHtE, mint hegeszté6i vizsgaszervezd- és regiszt-

ral6 kézpont miikodtetése (pélyazat alapjan elnyert

jogositvany);, . - - : :
* afémhegesztGi képzésre elkésziilt 92 féle dokumen-
taci6 forgalmazasa; - '
® az eurdpai kdvetelményeknek megfelels MSZ EN
287 kotelezben elrendelt szabvany alapjan a fémhe-

-

geszték mindsitése (kb. 3000/év), illetve mindsité-

5

sek meghosszabbitésa (kb. 1300/év) az MHT meg-
bizdsabol (NAT akkreditacié alapjan);

* a fémhegesztGi-mindsitések elismerésének kiter-
jesztése (magyar hatésagi, illetve kiilfsldi klesdnds
elismerések);

* afémhegeszt6i mindsit6 rendszer személyi és targyi
feltételeinek fejlesztése (tovabbképzések, vizsgalati
eszkozellatas, ellendrzés);

* a fémhegeszt6i mindsitésekre elkésziilt médositott
elméleti kovetelmények bevezetése;

* a hegesztési felelgsok tovébbképzése, illetve palys-
zat (Leonardo da Vinci) elnyerése alapjan 45 sze-
mély részvétele 2-2 hetes tapasztalatcserén Ausztri-
dban, N émetorszagban és Portugalidban;

* a hegesztés biztonsagtechnikai kovetelményeinek
fejlesztése és a bevezetés el6segitése;

4. A Miianyaghegesztés teriiletén

o s

* Amtanyaghegesztsi mindsités feltételeinek megte-
remtese €s a rendszer bevezetése.

5. Az anyaguizsgdléi minGsitések teriiletén

* A tandsité rendszer feltételeinek tovabbfejlesztése
(tovébbképzés, proébadarabok stb.);

* a tanusitasok lefolytatdisa (NAT akkrediticié és
IKIM megbizds alapjan, évi kb. 700 személy);

* atanusitdsok kolesonos elismerésének megvalositasa;

* 42 fajta anyagvizsg4léi dokumentacié forgalmazasa.

6. Uzemalkalmassoigi tanusitdsok

* Acélszerkezetet és vastiti jarmtveket gyarto és javi-
t6 cégek iizemalkalmassaganak el6készitése az SLV-
Miinchen részére (1998-ban tovabbi 10-12 cég).

7. ,HEGESZTESTECHNIKA” cimii folydirat

* Folyamatos megjelenés biztositésa;

* hirdetéscsere megvalésitdsa a DVS , Praktiker” ci-
mti lapjaval.

* kapcsolatfelvétel egyes kiilfsldi tarslapokkal.

8. Egyéb feladatok

* Az EN szabvdnyok honositasaban és szab-
vanyositasi bizottsagokban valé fokozottabb rész-
vétel;

® az orszagos hegesztGanyag-felhasznalas felmérés
elvégzése éves rendszerességgel;

* kialitdsszervezések (az 1999-es MACH-TECH-en
belll, mint ~Magyar Hegesztéstechnikai Szakkialli-
tds” megszervezése); -

* akutatas-fejlesztési igények felmérése alapjan a ko-
ordinélt tevékenység megkezdése; o

* szakért6i tevékenység végzése igények alapjan;

* hegesztési szakirodalmi munkak létrejottéhez, ter-
jesztéséhez fokozottabb Kozremtiksdés; '

® az eurdpai harmonizaciot el6segit6 elSirasrendsze-
rek publikalasa; : o

* konferencidkon, kiallitissokon, szeminariumokon
valé részvétel és tanulményutak szervezése.
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Prof von Hofe meghivta a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés tagjait
is a 2001-ben megrendezendo kiallitasra

Viszontlatasra 2001-ben
Essenben.

Prof. Dr.-Ing. Detlef von
Hofe (jobbra), aki

a Hegesztés és rokon-
eljarasai teriiletén
miikod6 DVS vezeto
testiiletének elnoke

és az Essen-i kiallitas
igazgatdja Dr. Henneke
mar a kovetkezo
nemzetkozi kiallitast
hirdetik.

Alogot és az évet
lézerrel vagtak

az acéllemezbe.
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Kulalds-feflesztés

Hi

Dr. Béres Lajos, Dr. Balogh Andrds (ME), Dr. Wermer Irmer (Magdeburgi Egyetem)

Melegszilard acélok
hegesztett kotéseinek
ajanlott legmagasabb
uzemi hémeérséklete

A melegszilard acélokat elsdsorban héerémiivek-
ben, valamint a kéolaj- és foldgazfeldolgozo iizemek-
ben alkalmazzak. Néhany leggyakrabban eléfordulé
acél jellemzG Osszetételét és enyhén oxidals atmoszfé-
raban megengedhetdnek tartott iizemi hémérsékletét
az 1. tablazatban adjuk meg. A tablazattal kapcsolat-
ban néhdny megjegyzés:

— a késdbbiekben az egyes acélokra t3bbszor is visz-
szahivatkozunk, ezért az egyszertibb targyalasmaéd
kedvéért vezessiik be az igynevezett tipusjelet;

a megeresztési hdmérsékletkoz és a minimalis id6-
tartam a gyart6 mivek nem mindig egységes ajan-
lasaibél kialakult értékek. A minimalis idStartam a
hémérsékletkoz felsé hatarértékeire vonatkozénak
tekinthetd, az als6 h6mérséklethatar kdzelében ez az
idétartam mintegy 50%-kal hosszabb lehet;

az ajanlott legmagasabb iizemi hémérséklet enyhén
oxidalo flistgazatmoszférara érvényes [1]. Az Htvo-
zetlen acélokat egyébként 350...400 °C folott csak
aldrendelt helyeken, péld4ul kisnyomésu hécseré-
16kben alkalmazzak.

Az St 35.8 az 6tvozetlen,a 15 Mo 3 a gyengeén 6tvo-
z0tt acélok jellegzetes képviselGje. Ezek az acélok he-
gesztést kovetSen megeresztést nem igényelnek, leg-
feljebb a 10...15 mm-nél nagyobb vastagsdgii anya-
goknalajanlott 600...650 °C fesziiltségcsokkents héke-
zelés 30...40 perc héntartassal.

A 3...5 sorszamii acélok kozepesen Stvizettek. A
héhatdsovezet y-a atalakulason atesett anyagrésze és
az alapanyaggal azonos Gsszetételd varrat hegesztés
utan kozvetlentil egyarant bainit-martensites szovet-
szerkezetdi, ezért ezeket az acélokat és hegesztGanya-
gokat bainit-martensites acéloknak is szokas nevezni.

A6...8 sorszamuiak az igynevezett martensites acé-
lok. Olyan erdsen 6tvozettek, hogy az elémelegités
ellenére, a hegesztés kdzben austenitessé valt anyagré-
szek akdr teljes egésziikben is martensitessé edzéd het-
nek. A tapasztalat szerint a kétéseknek akkor legkisebb
a repedési hajlama, ha hegesztés kozben a martensit
részardnya 50% koriili [2]. Ez a részarény az el6mele-
gitési hdmérséklettSl erdsen fiigg, ezért az elémelegi-
tés hémérsékletet a szokdsok alapjan elirt széles inter-
vallum helyett helyesebb az adagosszetételbsl szami-
tani [3] [4].

A homoggén és a heterogén kotések
sajatossagai

A bainit-martensites és a martensites melegszilard
acélok Osszetételébdl kovetkezik, hogy a hegesztett
kotés kialakitdsa pontosan szabalyozott hékezelést
igényel. Erre el6z6 tanulmanyunkban [2] részletesen
kitértiink, most ennek folytatésaként a kétésekben be-
kovetkezS szovetszerkezeti valtozasokkal foglalko-
zunk. J6l érzékelhet6 az, hogy szévetszerkezeti és me-
chanikai tulajdonsagok tekintetében homogén kotés
csak olymédon érhet§ el, ha az alapanyag a varrattal
azonos Osszetételd. Altaldban ilyen kotések kialakita-
sara tOreksziink, s ennek érdekében a hegesztGanyagot
gyarto cégek mindegyik acélhoz kifejlesztették az azo-
nos Osszetételd hegesztGanyagot. Kivételt képez az
Otvbzetlen és a gyengén 6tvozott acélok csoportja,
amelyek hegesztéshez egydntettien a 15 Mo 3 jeld acél-
lal azonos dsszetételli hegesztGanyag ajanlhaté.

A homogén kétések ajanlott legmagasabb iizemi hé-
mérséklete érthet6 médon az alapanyagéval egyez0.

| Sor Acéljele Tipus | Tajékoztatd Gsszetétel tbmeg%-ban | Megeresztési hmerseklet Act hémérséklet | Ajénlottlegmagasabb
szém | jel c Cr Mo ‘ v | °Césminimalis idétartam h. °c izemi hémérséklet °C |
| 1 St.35.8 G 0,15 - - | - - ‘ 723 500
2 | 15Mo3 | Mo 0,15 - 03 ‘ - - 730 530 ‘
3 14 MoV 63 MoV 0,15 05 0,6 0,3 700...720/2h ‘ 735 560
| 4 13CrMo 4 4 1Cr 0,15 11 0,6 = 660...700/0,5h 745 560
5 10CMo 9 10 | 2¢Cr | 0,12 2.2 10 ‘ - 690...750/1h 780 590 |
6 12CrMo 195 5Cr 0,10 50 0,5 - ‘ 730...760/1h 785 590
‘ 7 X10 CrMoVNb 9 1 9Cr 0,10 9,0 1,0 0,2 720...760/1h 810 600
8 | X20 CrMoV 121 | 12 Cr | 0,20 ‘ 12,0 ‘ 1,0 0,2 740...760/2h 1 820 _ 600 |

1. tablazat. Leggyakrabban eldforduls melegszildrd acélok és ajanlott legmagasabb iizemi hémérsékletiik
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A draga, otvozott acélokat azonban a koltségek
csokkentése érdekében csak a nagyobb hémérsekletd
helyekre épitik be. Alacsonyabb hémérsékleteken a
kevésbé otvozottek is megfelelnek. A kiilonbozd 6sz-
szetételd acélok Osszehegesztésekor, vagy azonos
osszetételd acéloknak az alapanyagtdl eltérs Osszeté-
teli varrattal végzett Osszehegesztésekor keletkeznek
az ugynevezett heterogén kotések, amelyeknek két
jellegzetes tipusa kiilonboztethet6 meg.

Az elsé az austenites szovetszerkezetti varratokkal
késziilt kotéseké. A kortilbeliil 300 °C hémérséklet alatt
tizemel6 kotések készitéséhez a 70/20 tipusd (70% Ni
+ 20% Cr tartalmu nikkel bazist), vagy a legaldbb
23/12 tipusti (23% Cr + 12% Ni tartalma vasbazisti)
austenites szovetszerkezetti hegesztSanyagok ajanlha-
tok. Ez utébbi azért, mert az ennél kisebb krém és
nikkel tartalmt hegeszt6anyagoknak az alapanyaggal
kevered§ els6 varratdban martensit keletkezhet [3] és
repedhet. Abban az esetben azonban, ha a kétés 300 °C
folotti hémérsékleten van igénybe véve, csak a 70/20
tipust hegesztéanyagot szabad hasznélni, mert a nik-
keltartalom ndvelése erésen csokkenti a difftzios fo-
lyamatok sebességét.

Az austenites szovetszerkezetd varratok kedvezs
tulajdonsédga az, hogy a varrat mér kdzvetleniil a der-
medés utan is szivds, a 70/20 tipust 6tvozettel késziil-
tek fajlagos nytldsa példaul 30% koriili. Ezért utélagos
javitdsoknél gyakran alkalmazzak ezeket a hegeszts-
anyagokat és példéul csak a 70/20 tipusti johet szoba
akkor, ha az 1. tablazatban feltiintetett acélokat auste-
nites h4all6 acélokkal kell 6sszehegeszteni [5].

A heterogén kotések masodik csoportjat a bainit-
martensites és a martensites hegesztGanyagokkal ké-
sziilt kotések alkotjak. A tervezdk és a hegesztS szak-
emberek ezt a kotést altaldban elényben részesitik az
austenites hegesztGanyaggal késziiltekhez képest, pe-
dig kozvetleniil a dermedést kovetSen a heganyag
fajlagos nytlasa joval kisebb, mint az austenites varra-
toké. Ezen kiviil azzal is szdmolni kell, hogy mivel a
varratok nem tartalmaznak nikkelt, a diff(zios rétegek
az austenites varratokhoz képest révidebb idén beltil
is kifejlédhetnek. A Ni ugyanis erdsen gatolja a C
atomok diffaziéjat.
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1. dbra. A ferritréteg megjelenéséig eltelt idtartam és a rétegek
vastagsdganak ndvekedése 700 °C-on végzett megeresztés kozben
kiilonbozd alapanyagok héhatdstvezetében, a 70{20 tipusi
hegesztéanyaggal késziilt kotéseknél.

oy

A heterogén kitésekben ugyanis diffazios folyama-
tok zajlanak, amelyek sebessége a h6mérséklet emel-
kedésével, a varrat Ni tartalmanak csokkenésével és a
varrat-alapanyag kozott fennallé koncentrécié kii-
lonbség novekedésével nd. Tekintettel arra, hogy a
tobbi elem diffizidsebessége a karbonéhoz képest
mintegy 3...5 nagysagrenddel kisebb, dont6 hatasa a
C mozgésanak van. Ennek irdnya mindig a nagyobb
Cr tartalmu anyagrész felé tart, mert ott folyamatosan
karbidok képzédnek és ezért a métrix C tartalma ala-
csony értéken dllanddsul. Azid6tartam névekedésével
az 4tolvadasi vonal egyik oldalan ezért apré karbid-
szemcsékben dus kemény réteg, a kisebb Cr tartalmu
oldalon pedig ferritréteg alakul ki. Pohle szerint [6] ez
aveszélyesebb, mert eréteg melegszilardsagi tulajdon-
séga er6sen leromlik és r6vid id6n beliil repedés kelet-
kezik.

Kisérleteink soran e diffuzids rétegek ndvekedési
sebességét kisértitk nyomon és koriilbelil egy évtize-
des kutaté munkdnk eredményeként metallografiai
vizsgalatokkal allapitottuk meg azt a hémérsékletet,
amelyen a heterogén kotések a gyakorlat szdmara ele-
gendden hosszii id6tartam alatt sem mennek tonkre.

Nikkel bazist hegesztéanyaggal késziilt
heterogén kotések

Az ilyen hegesztett kotések varratainak Cr tartalma
20% koériil van. Tekintettel arra, hogy a diffizios réte-
gek novekedési sebessége annal nagyobb, minél na-
gyobb az alapanyag és a varrat Cr tartalmanak a k-
lonbsége, varhat6, hogy a kisebb Cr tartalmu alap-
anyagok kotéseiben e rétegek hamarabb kifejlédnek,
mint a nagyobb Cr tartalmt alapanyagokéban.

Kisérleteink sordn tobb szdz hegesztett probatestet
dsszesen tobb tizezer 6ran at kiilonbozé hGmérsékle-
ten tartottunk és mértiik a kifejlédott rétegvastagsago-
kat. Azt tapasztaltuk, hogy a rétegek vastagsagi meérete
(y) a jo diffuzi6s utak hosszabboddsa miatt az idGtar-
tam (t) novekedésével jo kozelitéssel az y = ap + a1lnt
fiiggvény szerint egyre lassabban, a h6mérséklet emel-
kedésével viszontazy =ap +aix+ apx* fiiggvény szerint
egyre gyorsabban novekszik [7].
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2. dbra. A ferritréteg vastagsigdnak nivekedése kiilonbiizd
hémérsékleteken 100 Ordn dt végzett héntartds hatdsdra kiilonbozé
alapanyagok héhatdscvezetében, a 70/20 tipusti hegesztoanyaggal
késziilt kotéseknél.
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A mérési pontokat kozelitd gorbéknek az illetd ten-
gelyekkel alkotott metszéspontjai az 1. és 2. 4brén lat-
hat6 médon a rétegek megjelenésének idSpontiat, illet-
ve hémérsékletét adjik. Az egyszertiség kedvéért csu-
pan néhany gorbét mutatunk be, a karbidokban dis
rétegek hasonlé médon viselkednek, némi eltolédassal.

A kisérleti eredményekb6l megéllapithaté volt,
hogy az a ferritréteg, amelynek képzédése egy adott
hémérsékleten 100 6ra elteltével éppen csak sejthetGvé
valik, még harom nagysagrenddel hosszabb id6tartam
alatt sem fejlédik Gsszefliggs réteggé. Tekintettel arra,
hogy a melegszilard acélokbol késziilt alkatrészek élet-
tartamat &ltalaban 15...20 évre tervezik és ez 90% ki-
hasznélasi id6t feltételezve 120 ezer...160 ezer ora, j6
kozelitéssel allithat; az ajanlott legmagasabb iizemi
hémérsékletnek az tekinthetd, amelyen 100 6ra eltelté-
vel barmelyik nemkivanatos réteg megjelenése a mik-
roszkopos vizsgalatok alkalméval mar éppen kimutat-
hatéva valik.

A metallografiai kiértékeléssel meghatarozott, java-
solhat6 legmagasabb tizemi hémérsékleteket 10 ezer
oOras kisérletekkel ellendriztiik és pontositottuk. Az
eredményta 2. tdblazatban foglaltuk $ssze, amely min-
den acélra egy alacsonyabb és egy magasabb hémér-
sékleten adja meg a megeresztésnek azt a leghosszabb
idStartamat, amelynél a diffuzids rétegek még éppen
nem jelennek meg. J61 megfigyelhets, hogy az alap-
anyag Cr tartalmanak névekedésével mennyire no-
vekszik a megengedhet$ idGtartam azért, mert csok-
ken a varrat és az alapanyag kozott a Cr tartalom
kiilonbsége. A9 Cr és a 12 Cr tipusjeld alapanyagoknél
természetesen ezek az idGStartamok hosszabbak, mint
a gyakorlatban kialakult és altaldban szokasos értékek.
Szémitasba kell azonban venni azt is, hogy ha példaul
az X10 CrMoVND 9 1 jeld acél Nb tartalma koriilbeliil
0,5% folé emelkedik, akkor 770...780 °C-on 2...3 6rés
megeresztést igényel.

——

Ajanlott

Sor- | Alapanyag <. Megeresztési hdmérséklet
szdm tipusjele leg&ﬁ:rssﬁ?e%gm' és ajanlott max. idétartamok
1 c 470 660°CAh  700°C/0,5h
2 Mo 480 660 °C/2h 700 °C/th
3 MoV 495 700%CR5h  720°CN
4 1Cr 520 660°C/2,5h  700°CAH 5h
5 2Cr 545 700°C/3h  750°C/H 2n
6 5Cr 590 730 °C/dn 750 °C/3h
7 90Cr 600 (620) 730 °Clgh 750 °C/5h
8 20 600 (630) 750°°C/5h

2. tabldzat. 70120 tipusii hegesztdanyagqal késziilt kitések
kisérletekkel meghatdrozott ajinlott legmagasabb iizemi
homérséklete és megeresztéskor ajanlott max. idGtartama

A9Cr és 12 Cr tipusijeld acélokndl a zardjelben levs
értek a diffiziés folyamatok szempontjabél megen-
gedhet6 hémérséklet, a tervezési hémérséklet altala-
ban nem t6bb 600 °C-nal.

A?2. tablazatban szerepl6 paraméterek megbizhaté-
ségat egyébként az alabbi példa igazolja: 14MoV 6 3
mindségl acélesdvon 70/20 tipust hegesztdanyaggal
létestilt kotés 520 °C-on 35 ezer 6ran at tizemelt. Az
atalakitas miatt kivagott kotés mikroszképos vizsgala-

takor hatarozottan felismerhetSk a diffizids rétegek
18], amelyeknek az a magyarézata, hogy a kotés 4 éven
at 25 °C-kal magasabb hémérsékleten volt igénybe
veve mint a — készitéskor természetesen még nem
ismert — most meghatérozott ajanlhaté legmagasabb
tizemi hdmérséklet.

A 2. tablazatban talalhat6 javasolt hémérsékletek és
idStartamok azonos Gsszetételd alapanyagok Gssze-
hegesztésére vonatkoznak. Kiilonboz4 osszetételd
alapanyagok 0sszehegesztésekor figyelembe kell ven-
ni azt, hogy a megeresztés h6mérsékletének nem sza-
bad tdllépni az alacsonyabb Cr tartalmu alapanyag 1.
tablazatbol kiolvashaté Aq hémérsékletét — s6t, a biz-
tonsag érdekében ez alatt legyen koriilbeliil 15 °C-kal
—. Ellenkez§ esetben ugyanis megindul az austenitese-
dés, a karbidok oldédnak, és a sok szabad, diffazioké-
pes C atom megjelenése kovetkeztében ugrasszertien
megno a rétegek novekedési sebessége.

Abban az esetben, ha austenites szovetszerkezeti
melegszildrd csévezetéket kell bainit-martensites,
vagy martensites csovekkel Gsszehegeszteni, az ajan-
lott legmagasabb tizemi hémérsékletet a varrat és az
edzhet6 alapanyag kapcsolata hatérozza meg.

Bainit-martensites, vagy martensites
hegeszt6anyaggal késziilt heterogén kitések

Az ilyen kotéseknél a varrat és az egyik — vagy
mindkét ~alapanyag kozott joval kisebb a Cr tartalom-
ban mutatkoz6 kiilonbség, mint a 70/20 tipust he-
gesztGanyaggal késziiltekben, a hegdmledék azonban
nem tartalmaz nikkelt, ami a diffuzi6 sebességét gatol-
na. Ezért a kotésben a difftiziés folyamatok sebességé-
nek hatdsat nem szabad figyelmen kiviil hagyni.

Kisérleteink alkalmaval azt talaltuk, hogy a rétegek
novekedési sebességének torvényszerdiségei ugyan-
olyan dsszefliggésekkel kozelithet6k, mint a nikkelba-
zist hegesztéanyaggal késziilt kotéseknél, az alap-
anyag-varrat kozotti Cr tartalomban mutatkozé elté-
rés tekintetében azonban a varidciék szdma jéval na-
gyobb.

A kénnyebb attekinthetGség végett a 3. tablazatban
csak azok a pérositasi lehetSségek szerepelnek, ame-
lyek megvalositésa ajanlhatd. A kisérletek azt mutat-
tak, hogy ha a Cr tartalomban mutatkozd kiilonbség
nagyobb, mint amilyen a téblézatban szerepel, a koté-
sekben mar a megeresztés kozben olyan vastag diffii-
zi6s rétegek képzbdnek, amelyek annak iizemeltethe-
tGségét kérdésessé teszik. Abban az esetben azonban,
ha a kiilonbség kortilbeliil 3%-nal kisebb, szamottevé
vastagsagu rétegek sem megeresztéskor, sem tizemel-
tetés kozben nem jonnek létre. Ezért kiilonbozé dssze-
tételti alapanyagokat olyan hegesztéanyag felhaszna-
lasaval hegessziink 6ssze egyméssal, amelynek Cr tar-
talma az alapanyagok Cr tartalma kozé esik!

Természetesen ezen kdtéseknél is érvényes az, hogy
a megeresztés hGmérséklete az 1. tablazatban feltiinte-
tett A hémérsékletet nem lépheti tul az adott alap-
anyag alkalmazasakor.

A ferritréteg természetesen mindig a kisebb Cr tar-
talmu anyagrészben képzddik, a 3. tablazattal kapcso-
latban azonban figyeljiink fel arra, hogy nem mindegy,
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melyik anyagrész a nagyobb Cr tartalmd. Abban az
esetben példaul, ha az alapanyag Cr tartalma 5% és a
hegesztéanyagé 12%, az ajanlott legmagasabb tizemi
hémérséklet 530 °C. Forditva ez 590 °C lenne. Ennek az
a magyarazata, hogy a varrat mindig kisebb C tartal-
mu mint az alapanyag, ezért benne joval kevesebb a
diffazidképes, szabad C atom, mint az alapanyagban.
Azonos hémérsékleten, azonos idGtartam alatt, a Cr
tartalomban fennall6 azonos kiilonbség esetén ezért a
varratban mindig keskenyebb ferritréteg fejlédik ki,
mint az alapanyagban [8].

Sor- Alap- Hegesztd- Uzemi Megeresztési
szam | AMvag anyag | homérséklet hdomérsékletek és ajanlott
tipusjele ~ tipusjele °c max. iddtartalmak
1 5Cr 12Cr 530 750 °C/ih
2 MoV 5Cr 520 720 °C/2h
3 2Cr 50r 560 730°CRh  750°C/1 5h
4 9Cr 5Cr 600 730 °C2,5h 750 °Ci2h
5 120r 5Cr 1 590 740°C/2h 750 °C/1 5h
6 5Cr 20r 580 730 °C/2,5h 750 °Cr2h
7 | 90 20r 560 720 °C2,5h 750 °C/1 5h
8 | 120r | 20Cr 540 740°CRh  750°C/h

3. tdbldzat. Felkemé’ﬁyedésre hu-]_'lumos hegesztéanyaggal késziilt
kotések kisérletekkel meghatirozott ajidnlott legmagasabb tizemi
homeérséklete és megeresztéskor ajinlotkanax. id6tartama

Példak heterogén kotések ajanlott tizemi
hémérsékletének megallapitasara

AKkozolt tablazatok segitségével meghatarozhaté az
az ajanlott h6mérséklet, amelyen a kiilonb6z6 variaci-
Oban késziilt kotések tizemben tarthaték. A heterogén
kotések tervezésekor tigyelni kell arra, hogy a meg-
eresztés hémérséklete mindkét alapanyagnak megfe-
lelen magas, és idGtartama elegendd hosszi legyen.
Abban az esetben ugyanis, ha a megeresztési h6mér-
séklet az egyik alapanyagra nézve nem éri el az 1.
tablazatban kozolt értéket, annak az anyagnak a héha-
tasovezetében 10 °C hidny mintegy 10...15 HV ke-
ménységnovekedést, valamint koriilbelil 5...10% Gt6-
munka csOkkenést von maga utan. Ezért az ajanlott
értékeknél 15...20 °C-kal alacsonyabb megeresztési
hémérséklet el6irasdnak kovetkezménye mar komoly
problémét okozhat az eljarasvizsgalatok kiértékelése-
kor. Ugyanakkor a fels6 hatarértékek tallépése sem

Hegeszid-

Sor- Alapan Alapan
szam peI]. v _anyag apﬁ. e
tipusjel (1. tabl.)

1 13CrMo 4 4 1Cr 13CiMo 4 4

2 13CrMo 4 4 70/20 13CMo 44

3 10CrMa 910 70/20 St358

4 10CrMo 910 Mo St35.8

5 10CMo 910 70/20 MoV 63

6 10CrMo 910 1Cr MoV 63

7 X20 CrMoV 211 - 13CrMo 4 4
714 X20 CrMoV 12 1 7020 10CrMo 910
712 10CrMo 910 70/20 13CMo 44
724 X20 CrMoV 121 5Cr 10CrMo 910
722 10CMo 910 1Cr 13CrMo 4 4

8 10CMMo 910 70/20 austenites ¢sb

4. tdbldzat. Példdk heterogén kotések készitésére
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problémamentes, mert fokozott lagyuldssal és a diffu-
zios rétegek rohamos kifejlédésével jar.

A heterogén kotések megvalositdsa tehat alapos
megfontolast, atgondolt tervezést igényel. A szakem-
ber munkéjénak megkonnyitéséhez és az adatok mér-
legeléséhez a 4. tdblazat Osszedllitdsaval, valamint a
paraméterek meghatdrozasédhoz felhasznalt el6z6 tab-
lazatokra és azok sorszamaira hivatkozva kivanunk
segitséget nyujtani. E tablazatban példaként néhany,
gyakrabban el6fordul6 variaciét mutatunk be. A meg-
eresztés paraméterei 10...20 mm falvastagsagra érvé-
nyesek, ennél nagyobb falvastagsdgnal a h6mérsékle-
teket kortilbeliil 10 °C-kal emelni lehet.

Az els6 sorban homogén kotés szerepel. Az 1. tabla-
zat negyedik soraban feltiintetett adatok szerint, a ta-
pasztalattal egyezGen a 680 °C-on 0,5 h-n at végzett
megeresztés elegendd, s az tizemi hémérséklet ajanlott
legmagasabb értéke az alapanyagra megengedettel
egyezd.

Ugyanezt a kotés 70/20 tipusti hegesztGanyaggal
megvaldsitva, a masodik sorban taldlhat6 paraméterek
ajanlhatok (lasd 2. tablazat 4. sor). A heterogén kotés-
ben képz6dd diffiiziés rétegek megjelenése miattazon-
ban ezt a kotést csak olyan helyre ajanljuk, ahol az
tizemi hémérséklet az 520 °C-ot nem Iépi tdl. Hécseré-
I6kben gyakran és nagyszdmban kell kapcsolatot te-
remteni 10 CrMo 9 10 és St 35.8 mindségii csovek
kozott. A 3. és 4. sorszam alatt szereplé megoldasok
szerint a 70/20 tipust hegesztéanyaggal késziilt koté-
sek (2. tablazat 1. sor) csak olyan helyre ajanlhatok,
ahol az tizemi h6mérséklet a 470 °C-ot nem éri el, mig
a Mo tipust hegesztGanyaggal késziiltek (1. tablazat 1.
sor) 500 °C elviselésére is alkalmasak.

Jéval nagyobb az ajanlhaté tizemi hémérsékletek
kilonbsége akkor, ha az 5. és 6. sorszam alatti kotést
kell megvaldsitani. A nikkel alapti hegesztéanyag fel-
hasznélaséaval késztilt kotést a legfeljebb 495 °C-ra he-
vill6 helyeken ajanlott megvalodsitani (2. tablazat 3.
sor), az 1 Cr tipust hegeszt6anyaggal késziilt azonban
560 °C- ig heviilhet (1. tablazat 3. sor).

Ezutan gondoljuk at példaképen az X 20 CrMoV 12
1 és 13 CrMo 4 4 mingségti alapanyagok kozott terve-
zett kotéssel kapcsolatban felmertils kérdéseket. A két
anyag kozvetlen Osszehegesztése egymassal (7. sor)
nem javasolhato, mert a 12 Cr tipust alapanyag olyan

Megeresztés Ajanlott leg- Felhasznalt
magasabb lzemi
hémérséklet°C  idétartam h hémérséklet®C tablazat sorszam
680 05 560 1 4
680 05 520 2 4
690 1,0 470 2 1és5
690 1,0 500 1 1és5
700 2,0 495 2 3és5
710 2,0 560 1 3és5
740 2,0 545 2 86s5
700 15 520 2 5és4
750 15 560 3 5és3
700 1,0 560 1 4és5
700 10 545 2 5
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nagyhSmeérsékletl megeresztéstigényel, amely az 1 Cr
tipusd mar magasabb, mint annak A hémérséklete.
750 °C megeresztési hmérsékleten az 1 Cr oldalon
ugyanis oly vastag diffiziés rétegek képzSdnek, ame-
lyek miatt a kétés rovid idén beliil tonkre megy. Ha
viszont a kotés megeresztési hmérsékletét az 1 Cr
oldalnak megfelel6700 °C-ban irnénk el$, a 12 Cr oldali
rész alapanyaga kemény, rideg maradna.

A problémat csak egy olyan anyagmingségti kozda-
rab beiktatdsdval lehet megoldani, amelynek meg-
eresztési hémeérséklete mindkét el6bb emlitett alap-
anyag megeresztési hdmérséklettartomanyét atfedi.
Erre a célra a 10 CrMo 9 10 minGségi acél felel meg és
két megoldas lehetséges.

Az els6 megoldas szerint nikkel alapu hegeszts-
anyag felhasznalasaval a 7.1.1. sornak megfeleléen
elébb a 12 Cr és a 2 Cr tipusu alapanyagok kozott
létesitstink kapcsolatot, majd a 2 Cr tipust koézdarab
ésaz 1 Crtipustalapanyag (7.1.2. sor) ko zdtt. Az el6z6
kotést olyan helyre ajéanlatos betervezni, ahol az iizemi
hémérséklet legfeljebb 545 °C (2. tablazat 8. és 5. sora
koziil az alacsonyabb h6mérséklet), a masodikat pedig
olyan helyre, ahol a h6mérséklet nem 1épi til az 520
°C-t (2. tablézat 5. és 4. sora koziil az alacsonyabb
hémérséklet).

Gazdasagosabb megoldést kindl a bainit-martensi-
tes, vagy martensites hegeszt6anyagok alkalmazéasa. A
masodik esetben ugyanis mar a csGvezetéknek csak
560 °C-ra hilt pontjara betervezhets a 7.2.1. sorszam
alatt szerepl6 kapcsolat (3. tablazat 5. és 3. soranak
figyelembevételével), majd legalabb 2 m téavolsdgban
(azért, hogy a megeresztések eltér6 hdmérséklete a
varratoknal minéségromlast ne okozzon) a 7.2.2. sor-
ban szereplé megoldas alkalmazhaté.

A bainit-martensites és a martensites hegesztSanya-
gok alkalmazédsanak el6nye jelen esetben tehat az,
hogy csak az 560 °C f616tt tizemel6 csveket kell anagy
értékd 12 Cr tipusti acélokbol késziteni és ezalatt mar
az 1 Cr tipust is alkalmazhato. Az el6z6 esetben 7.1.1.
és 7.1.2. sorok ugyanis a 12 Cr tipusti cséveket minden
olyan helyen be kell épiteni, ahol a hémérséklet 545 °C
folotti és az 1 Cr tipusiak csak ott hasznalhaték, ahol
a hémérséklet mar csak legfeljebb 520 °C.

A 10 CrMo 9 10 és austenites szovetszerkezett cso-
vek kozott késziilt, kotéseknél természetesen csak
70/20 tipusti hegesztGanyag johet szamitasba és az
ajanlott legmagasabb tizemi hémérséklet a 2. tablazat
5. soranak megfelel6en 545 °C lehet (4. tablazat 8. sor).

Osszefoglalis

A tervezdk és a hegeszt6 szakemberek egy része
nem szivesen alkalmazza a melegszilard acélok he-
gesztésekor az austenites hegesztSanyagokat, de min-
den korlatozas nélkiil kész kialakitani olyan kotéseket,
amelyben a hegeszt6anyag bainit-martensites, vagy
martensites. Mindezeken tilmenden arra is akad pél-
da, hogy nagy hémérsékleten iizemels kotéseket aus-
tenites CrNi hegesztéanyaggal készitenek, pedig mind
a nikkelalapt, mind pedig a bainit-martensites, vagy
martensites hegeszt6anyaggal késziilt heterogén koté-
sek csak bizonyos hémérsékletek alatt vehetdk igény-

be a gyors tonkremenetel veszélye nélkiil. Ennek a
hémérsékletnek az ismerete az iizembiztonsig szem-
pontjabol donté fontossagu.

Az ajanlott legmagasabb tizemi hémérséklet metal-
logréfiai sajatossagokbol kovetkezik. Nagy nyoméso-
kon és nagy hémérsékleteken tizemeld kotésekrdl van
520, a kell6 biztonsdg érdekében a hegesztést iranyito
szakembernek ismernie kell azokat a térvényszertisé-
geket amelyek kijel6lik azokat a paramétereket, ame-
lyeknek megvaldsitdsaval f6losleges kockazatvéllals
nélkiil a kdtések biztonsagosan tizemben tarthatok.

Jelen tanulméanyunkban fel kivantuk hivni a figyel-
met arra, hogy koriilbeliil 300 °C hémérséklet tolott
tizemel@, austenites szovetszerkezet(i varrattal késziilt
kotéseket csak nikkelalapd hegesztSanyaggal szabad
kialakitani és hogy a bainit-martensites, valamint a
martensites hegesztSanyag felhasznéldsaval késziilt
heterogén kétések rovid iddn beliil tonkremehetnek
akkor, ha a varrat és az alapanyag Cr tartalma kozott
tobb, mint 3% kiilonbség van.

Belathat6, hogy heterogén kotéseknél az dsszetétel-
ben egymastol eltérd alapanyagok és a varrat mecha-
nikai tulajdonsiga sem lehet azonos, a megeresztés
hémérséklete és idStartama pedig nem lehet idealis
mindhdrom anyagmindségre. Kisérleti eredményeink
és hozz4 f(izott kovetkeztetéseink alapjan azonban be-
cstilni lehet a kotés egyes pontjainak varhaté mechani-
kai tulajdonsagait, ami a minGségbiztositasi rend-
szerrel kapcsolatos eljarasvizsgalatok értékeléséhez
nyujt megalapozott timpontot.

Irodalom

[1] Boese, U.-Werner, D-Wirtz, H.: Das Verhalten der
Stéhle beim Schweien. Teil 1. u. 2. DVS-Verlag, Diissel-
dorf, 1984.

[2] Béres, L.-Irmer, W.-Balogh, A.: Melegszilard acélok he-
gesztése az alapanyaggal azonos Gsszetételii hegeszts-
anyaggal. Hegesztéstechnika, Budapest, 8 (1997), 1.
szam, 6/9 old.

[3] Bauer, F—Béres, L-Buray, Z-Szita, L.: A hegesztés
anyagismerete és a hegesztéstechnoldgia alapjai. Buda-
pesti Miiszaki Egyetem Mérnoktovabbképzs Intézet,
Budapest, 1995.

[4] Béres, L. -Irmer, W. —Béres, Zs.: Neue Gleichung zur
Berechnung der Ms-Temperatur. Schweiflen und
Schneiden, Diisseldorf, 46 (1994), H.8. S. 372/374.

[5] Béres, L.: Austenites szivetszerkezet(i parnaréteg készi-
tése melegszilard csGvezetéken. Hegesztéstechnika, Bu-
dapest, 4 (1993) 3. szdm, 23/25 old.

[6] Pohle, C.: Eigenschaften geschweifster Mischverbindun-
gen zwischen Stahlen und Chrom-Nickel- Stihlen. DVS-
Verlag Diisseldorf, 1994.

[7] Béres, L.—slrmer, W.: Bestimmung der zulissigen Bet-
riebstemperatur von Schwarz-Wei—~ Verbindungen.
Schweifien und Schneiden, Diisseldorf, 47 (1995), H.10.,
5.807/812.

[8] Béres, L.~Irmer, W.: Difftizi6 kovetkeztében megjelend
rétegek alakja melegszilard acélok heterogén hegesztett
kotéseiben. Hegesztéstechnika, Budapest, 8 (1997), 2.
szam, 6/10 old.

VIIl. éviolyam 1997/4



FELHIVAS

Megalakult a MAROVISZ,

a Magyar Roncsoldsmentes

Anyagvizsgélati Szovetség!

A FOVAROSI BIROSAG
12.Pk.60 910/1997/2 szamu végzése szerint
7726. sorszam alatt vették nyilvantartdsba.

Fé tevékenységi teriiletiink
a szakmai érdekek védelme €s képviselete

Alapito tagok:

Farkas Ip. Ker. és Szolg. BT.,
[zot6p Intézet Kft., Metalcontrol Kft.,
KE-TECH Kft., Rdba Rt.,
GAMMA-CONTROLL Kft.,
Iradex BT., KSolajvezeték épitd Rt.,
Nitrogénmivek Rt.,
TESTOR Miiszaki Kereskedelmi BT.,
EROKAR Rt. TE-Ganz-Rock Rt.,
KVALIFA Labor RT.,
GRIMAS Kereskedelmi Kft.,
Miszaki Biztonségi Vizsgalo
és Tandsito Intézet,

EMI TUV BAYERN Kft.,
KFKI Atomenergia Kutaté Intézet,
Dr. Szabé Béla, Tarnai Gyorgy

Tisztségviselok

Elnokség:
Palfy Kaéroly,
S6s F. Rébert,
Tarnai Gyorgy (elndk)

Szdamvevdi bizottsdg:
Harnisch J6zsef (elndk),
Kecskés Péter,
Rogécs Zoltan

Varjuk mindazok csatlakozasat,
akiket a roncsoldsmentes anyagvizsgélat — vala-
milyen szempontbo6l — érint.
Szeretnénk 6sszefogni
azoknak a tevékenységét,
akik szeretnének segiteni a szakma
napi feladatainak megolddsaban
€s akarnak tenni valamit a szakma
rendezett jovGje érdekében.

Erdeklédni lehet
Tarnai Gyorgynél

1081 Budapest, Rdkdczi it 61.
Telefon: 1141-991

Kéd: 05

ANYAGVIZSGALAT

Miiszerek, vizsgaléanyagok,
szabvanyos (EN, ASME, stb.)
ellenérzé és mérdetalonoks

*REPEDESVIZSGALAT  Magnaflux
eUH VIZSGALAT Sonatest
TARTALYVIZSGALAT  TMT
*FALVASTAGSAGMERES Sonatest
*RONTGENVIZSGALAT  Philips
«[PARIRONTGENFILM  FUJI
*METALLOGRAFIA Wirtz-Buehler
*MIKROSZKOPOK Nikon
*SZAKITOGEPEK Messphysik
*KEMENYSEGMEROK ~ Ernst
«HOMERSEKLETMEROK Comark
«KRETAK, MARKEREK  Nissen, Pentel

Az On partnere

—_—
e ==

GRiMAS

Ipari Kereskedelem

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

Céglink szakmai felkésziiltsége,
nemzetkozi kapcsolatai
és sokéves tapasztalata segiti Ont
a tervezéstél a megvalosulasig
céljai elérésében.

Kéd: 06



ROBOSITUS

DYLGgyL]
DYLGYTL] K
NOLGYL]

VULSGULLS

i

370 A teljesitménylgj
valtozat: 782 eFt+AFA

500 A teljesitményii
valtozat: 980 eFt+AFA

A FRONIUS 0)

FOGYOELEKTRODAS

GEPCSALADJA

rA BOHLER FRONIUS MARKASZERVIZ
Budapest X., Ceglédi it 19. Molnar Zoltan
Tel.: 260-6482 1161 Budapest, Rdkosi it 121/A
Fax: 263-2725 Tel.: 06 30 415-689
1476 Bp., Pf.: 44 R Tel./Fax: 405-5154

Kéd: 07

HMIEL_ DO T HERIF1®
Hdtechnikai és Kereskedelmi Kft.
8400 Ajka, Gydr u. 35.

Tel./Fax: (88) 312-589

rrorius



HEGESZTESTECHNIKAI
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 vizh(itéses
PLAZMA siiritett levegls

magyar gyartmanyu
hegeszt6-

es vagdbpisztolyok minden
tipusu hegesztégéphez
legolcsdbban kézvetlenil
a gyartotol.

Szakiizletiinkben
kaphaték:

+ autogéntechnikai
felszerelések

* toml6k

* reduktorok

» készletek

» huzalok, elektrédak

» védbfelszerelések

* tartozékok

A (ITTHIT -
ELECTRIC

AMERIKAI CEG
HIVATALOS
MAGYARORSZAGI
DISZTRIBUTORA

« ipari hegesztégépek

» automatikus
és félautomatikus
hegesztbkésziilékek,
manipulatorok,
forgatdé berendezések

* elektrédak

» dnvédd porbeles huzalok

a vilagszinvonalua

®

gépeket

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




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 EN 45013:1991 standard as

SZEMELYZETTANUSITAS
CERTIFICATION OF PERSONNEL

kategdridba 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 is issued

Budapest, 1996. december 17.

,40 O (f/. m% t—
a Szakmai Akkredit4l6 Bizpttsdg elnéke a Nemzeti Akkreditdl6 Rstiilet iigyvezetG igazgatoja
Chair of the Sectoral Accreditation Committee Director of the Htngarian Accreditation Board
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Kultatds-fejlesztés

Gyiird Jozsef, Muri Tihamér (VEGYEPSZER Rt.)

Hegesztett szerkezetek
minéségi kovetelményeinek

eldirasrendszerei

A hegesztést, mint gyartastechnolégiat, a szerkezet-
gyartas szamos teriiletén alkalmazzak.

A szerkezet felhasznalasi teriiletétdl fliggden a szer-
kezet tervezésére, gyartasara, gyartaskozi és végelle-
nérzésére szamos szabalyzat, szabvény és egyéb eldi-
rasrendszer keriilt kidolgozasra, melyek meghataroz-
zak az elvégzend§ vizsgalatok helyét és terjedelmét, a
vizsgélatok végzésének és a vizsgdlati eredmények
értékelésének rendjét.

Annak érdekében, hogy az el6irdsrendszerekben
konnyebb legyen a szakemberek eligazodésa, elkészi-
tettiik az el6z6k szakédgak szerinti csoportositasdhoz
kapcsol6dé el6irasok és szabvany-szamok megadasa-
val a ,,Hegesztett szerkezetek vizsgalatanak és mind-

ségi kovetelményeinek elGirasait Osszefoglald tabla-
zat”-ot, mely a jogilag szabdlyozott teriileteken alkal-
mazott és a gyakorlatban leggyakrabban elfordulé
hegesztett szerkezetek gyartasi, ellen6rzési és vizsga-
lati el6irdsrendszereit foglalja Gssze.

Az osszefoglald tablazatokban bemutatasra kertil-
tek a kiilonbozé tipusi hegesztett szerkezeteken el-
végzendd roncsolasmentes, illetve roncsolasos vizsga-
latok, valamint az ezekhez kapcsol6dé szabvanyok.

Remélve, hogy a tablazat hasznos segédlet lesz a
kilonboz6 szakteriileteken tevékenykedd szakem-
berek szamadra, a szerzSk készséggel fogadnak min-
den, a tablazat javitdsara és kiegészitésére vonatkozo
konstruktiv javaslatot.

Hegesztett szerkezetek vizsgalatanak és mingségi kovetelményeinek elGirasait
osszefoglalé tablazat

| . A hegesztett szerkezet tipusa |

i TonO sposdebis bt bnwidd b e e
oy | UGS i USTESBIL comst | uscous |
fartozik N | 6/1988 OBF o " |
et o Ccoms e SEEED
el wios | wsesna  wsiwns (OB Mt WIoUS
T E— iszen s AR

"OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

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

VIII. évfolyam 1997/4




Kutalds-feflesztés

Hegesztett szerkezetek vizsgdlatinak és mingségi kovetelményeinek elGirasait
Osszefoglal6 tablazat

A HEGESZTETT SZERKEZET ES VARRATAINAK VIZSGALATAI -
RONCSOLASMENTES VIZSGALATOK

A hegesztett szerkezet tipusa

. | nyomastarté | atmoszferikus ipari banya- és olaj- | acél- ‘ . N
kazan | edény tarolotartaly csovezeték | ipariberendezés |  szerkezet egyed Meglegyzes
1 KBSZ NYEBSZ MSZ 9909-1 GOMBSZ |
I MSZ 9999 MSZ-09-96.0814 | a miszaki ,
szerkezefi vizsgalat 2 | Msz 13833'10 MSZ-05-95.0450 | ésa miiszaki GOMBSZ | dokumentacio V?egsrggi%lgzs
miszaki dokumentacio miiszaki szerint J
3| Kssz NYEBSZ  dokumentacio dokumentaci6
. Ll fBe2 | WERS ’\IIMSSZZQSQS()J?(-)1 M5Z-09-96.0814 megrendelés
nyomas proba 2 MSZ 13833-11 MS7 9909 és a miszaki GOMBSZ vagy szerzodés
ll wesz \vEBsz | MSZ-05-95.0450 dokumentacio
1 KBSZ NYEBSZ  MSZ-05-95.0450 .
;N “ MSZ-09-96.0814 ferv vagy a megrendelss
Arat. MSZ 9908-1 -U9-90. vagy szerzfdés
asieerelnéet 2 MSZ 138336 MSZo0l0 | esamiszak | GOMBSZ | miszak |
—= dokumentacié dokumentacig —————
i 3 MSZ 138336 MSZ 138336 o
] N - megrendelés
I | 1 KBSZ NYEBSZ  MSZ-05-95.0450 | MSZ-09-96.0814 GOMBSZ MSZ 6442 vagy szerz6dés
szemrevételezéses ' ) il
vizsgélat | 2 | mMSz 4310'2_ ) |
3 MSZ 138334 MSZ09960814| GOMBSZ  MSzeas2 | [osth o0
— | 1 N ==
MSZ 9910 és ™ megrendelés
R _1 KBSZ NYEBSZ MS7 9999 MSZ-09-96.0814 G_OMEEZ_. _MSZ 6442 | vagy szera6els
mére}eir]ek 2 mérGeszkdzdkkel, az altalanosan elfogadott mérési szabalyoknak megfeleléen
ellendrzése — MSZ EN 25817
3 MSZ 13833-4 MSZ-09-96.0814 GOMBSZ MSZ 6442 MSZ EN 30042
) ™~ megrendelés
1 MSZ 138334 MSZ-09-96.0814 MSZ 6442 vagy szerz6dés
festékdiffizios - '
repedésvizsgalat 2 MSZ 7879 ) - ] il
MSZEN 25817
3 MSZ 13833-4 MSZ-09-96.0814 MSZ 6442 MSZ EN 30042
) o megrendelés
. i MSZ 13833-4 MSZ-09-96.0814 MSZ 6442 vagy szerz6dés
magnesporos | ) I o ' '
repedésvizsgalat — MSZ 17733 - —
MSZEN 25817
3 | MSZ 13833-4 MSZ-09-96.0814 MSZ 6442 MSZ EN 30042
| MSZ 9910
1 MSZ 13833-4 MSZ-09-96.0814 GOMBSZ MSZ 6442
MSZ 9999 | | megrendelés
radiografiai | MSZ 43106 vagy szerzfdés
vizsgélat 2 MSZ 43106, MSZ 4310-9 MSZ43109 | oo pi0g | MSZ43106
3 MSZ 13833-4 MSZ-09-96.0814 | MSZ-14-01052 MSZ 6442 i mg% E” gggl;
ult(ahapgos 2 MSZ 138334 MSZ 4310-7 l vagy szerz6dés
vesgat 1 MSZ 138334 | MSZEN 25817
3 MSZ8442 | 1157 EN 30042

VIIL. éviolyam 1997/4




20 Kutalds-feflesztes B lTl

Hegesztett szerkezetek vizsgdlatanak és mingségi kovetelményeinek elfirasait
Osszefoglal6 tablazat

A HEGESZTETT SZERKEZET ES VARRATAINAK VIZSGALATAI -
RONCSOLASOS VIZSGALATOK
A hegesztett szerkezet tipusa
A nyomastarto | atmoszferikus ipari | banya- és olaj- acél- . I
kazdn edény taroldtartaly csOvezeték |ipariberendezés  szerkezet egyéb Megjegy_zes"
tatszakis 1 MSZ 13833-4 | | MSZe442
Vosgdlat |2 MSZISO4316 * * MSZIS04316 ¥ *
L 3 MSZ 138334 . . _ MSZ 6442
korona 111 MSZ 138334 ' - MSZed42
odalhajité | 2 MSZ1S0 5173 * * MSZ 180 5173 * ¥
vesgdkt T3l wszimnd | MSZ 6442
aokodai |1 MSZ138334 | MSZ 6442
hajltd 2| MSZISO5173 | * * MSZ 1805173 **
vsgdlat Ty wsz1ea4 - | MSZ 6042 -
odahals 1 MSZ 138334 | NSz 6442
isgdat |2 MSZ 43098 * * MSZ43088 | ¥ *
3 MSZ 138334 . | | MSZ 6442 |
111 MSZ 13833-4 MSZ6442 _
Dmuka ) MSZ 4309-4, * * MSZ 43094, * % MSZ 43094
a varratoan L MSZ105sorozat | MSZ 105 sorozat | elbkeszités)
3 MSZ 138334 . MSZ 6442
(itémunka L MoL 138334 | 3
ahghatas- 9 MSZ 43094, * * Lok (MSZ 43094
svezethen - MSZil5sorozat | | elbkészitgs)
'3 MSZ 138334 _ _ B \_
. i MSZ 138334 MSZ6442 | _
csiszolat —Il — | * * ‘ * % |7
(szbvetszerkezet) |2 MSZ17752 . | MSz17752. | elokészités
3 MSZ138334 | L uszeMe | L
thret- L MSZ-09-96.0814 | | ' () érvénytelen
Jizsgilat P | (MSZ791869) * MSZ 6442 * ¥ iranyelvként
™o noor raq 1 akaimazhat6
3 _ | MSZ-09-96.0814 | |
1] MSZ 138334 . - MSzea42 |
keménység- | 5 MSZ 4309-5, | * * MSZ 43095, * %
vizsgdlat . MSz105-12 | MSZ10542
|3 MSZ 13833-4 . | MSZ6442 B
melegszakitd | 1 MSZ 13999 ¢ | |
vosgdat | 2| MSZEN {00025 * * %
3 MSZ 138334 . B -
o L MSZ 13833-4
vizsgalat i | MSZ2670 * * *x
3 MSZ 2670 !
MEGJEGYZES:

1. A vizsgalati helyet és a vizsgélati terjedelmet meghatarozé eldirds
2. Avizsgalat végzésére vonatkozé el6iras
3. Amindségi kgvetelményeknek valé megfeleldség kritériumait tartalmazo el6fras
* A tervez$ a miiszaki dokumentaciGban irja el a hegesztett kétések munkaprébainak és a hegeszt6k idészakos (kondicio)
probainak roncsolasos vizsgélatait
% % A megrendelésben, szerz8désben, vagy miiszaki dokumentéciéban rogzitetteknek megfeleléen
— egyes vizsgalatok az el6irdsok értelemszerti alkalmazasaval elmaradhatnak

FONTOS! ALKALMAZAS ELOTT A SZABVANYOKAT ERVENYESSEG
SZEMPONTJABOL KOTELEZOEN FELUL KELL VIZSGALNI!

VIIl. éviolyam 1997/4



TISZTELT PARTNEREINK!

Ordmmel tajékoztatjuk, hogy kdvetkezd aluminium
hegesztbanyagaink ,DB” listara kerultek :

1. 1A H-AIMg4,5Mn
SG-AIM@g4,5Mn  huzal @ 1,2-2,4 mm,
pdlca @ 2,5-4,0 mm

2. IA H-AlMg5
SG-AMgb huzal @ 1,2-2,4 mm

. 3. IA H-AISi5
MAGYAR ALUMINIUM SG-AISI5

huzal @ 1,2-2,4 mm,
pdlca @ 1,6-4,0 mm

Folyamatos fejlesztési munkank eredményeként 1997, jdlius 1-t61 @ 0,8-1,0 mm méret
hegeszthuzallal is dllunk partnereink rendelkezésére.

Tovabbi jaratos méretld &€s anyagu hegesztéanyagaink TUV és DB mindsitése
folyamatioan van. )

Eredmeényeinkrél folyamatosan tdjékoztatjuk Ondket.

Kdszénijuk bizalmukat.

Varjuk tovabbi megrendeléseiket!

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

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

Kdd: 09

HEGESZTOK GYAKORLATI OKTATASABAN RESZTVEVOK
FIGYELEM!

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés Phare-Regionalis pdlydzatot nyert hegesztd gyakorlati oktaték képzésére.
E pélyézati keretdsszegen beliil lehetség nyflt magyar szakemberek kiképzésére osztrék partnerek segitségével.

Tervezett lebonyolitas: 80 Ora elmélet Magyarorszagon
184 6ra gyakorlat Ausztridban

A tanfolyamon megszerezhetd szakvizsgak és szakképesitések:

hegeszt§ oktat6 1. és I1. magyar dllami szakképesités, vagy hegeszt§ oktaté 1.
hegesztéminGsitések 1 vagy 2 db ONORM 287-1 szerint

eurdpai mesterhegeszts (EWP) szakvizsga az Eurépai Hegesztési Szovetség ajanldsai szerint
eurdpai hegesztd (EW) szakvizsga az Eur6pai Hegesztés Szovetség ajanldsai szerint

A tanfolyam részvételi feltétele: gyakorlott hegesztd, mindsitett hegesztS, gyakorlati oktaté. Gyakorlati id6: 5 év

Tervezett hegesztési eljarasok:

16 {6 bevontelektrédés kézi ivhegeszt§ (EGYO L, EGYO IL.) és
16 {6 volframelektrédas, argon véddgdzas ivhegesztd (VGYO I, VGYO II.)

Tervezett idopont: kivdlasztds 1997. december 2 és 3.
elmélet 1998. janudr
gyakorlat 1998. februdr—aprilis

‘ N )jﬁxl 3 Cim: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
' ‘ 1148 Budapest, Fogarasi it 10-14.
&

Telefon: 467-2810, 467-2811, 467-2812 Fax: 363-3295

Kéd: 10

VIl évfolyam 1997/4



PLYymoVENT-,

@ Hegesztési elszivokarok

@® Elektrosztatikus, mechanikus sziir6k, mobil
és telepitett rendszerben

® Radialventilatorok

@® Energiatakarékos kiegészitGk

® Vigdasztal-elszivds

® Tanmihelyek elszivérendszerei

| Tovabbi szallitasi programunk:
® Kipufogdgaz elszivok
| ® REMKO meleglevegds fiitdberendezések
| ® LHG Kanalflakt csd- és 1égcsatornaventilatorok
® PYROX légfliggonyok
® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok |

‘Magyarorszagi képviselet:

Légfiités és

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

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

Kod: 11



Kéd 12

G.M.B.H. ESSEN

PARTNERE A HELYSZINI HéKEZ‘ELESEKN.EL

WELDOTHERM HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
8400 AJKA, GYAR UT 35. TELEFON/FAX: 06-88/212-589, 213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: hitp://www.ivn.hu/hirdet/weldo




GAZHEGESZTESTECHNIKAI SZOLGALTATO ES KERESKEDELMI KFT.
2120 Dunakeszi, Alagi major
Telefon, fax és (izenetrégzitG: (06-27) 342-091, 342-105; fax: 390-882

Kbézponti gazellatas nélkll nincs mindsitett hegeszté bazis!
NE KESLEKEDJEK!
Rendelje meg nalunk

TARTOS BERLETBEN

hegesztémihelyének, tanm(ihelyének, oktaté bazisanak
gazellatasat.

CSAK ANNYIT FIZET, AMENNYI PENZE VAN!
A Kiraly Lizing” a tébbit On helyett vallalja.

Ezt a kedvez{ lehetfséget egyedil csak

az autogentechnika kit

tudja nyujtani megbizéinak.
NE VARJON TOVABB, KERESSEN FEL BENNUNKET!

AZ MHTE TAGVALLALATAI RESZERE AZ ALAPOSSZEGBOL
ENGEDMENYT ADUNK. o 13
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Felhasznalhato

Jellemzék
e 6-60 mm &tmérd tartoméany

Fémszerkezet épités
Technologia
csGvezetéképités
Fémbutor gyéartas
Gépgyartas
EpitSipar
Energiaipar
Védbkorlat gyartas

Haijlitas belsd tiiskével,
vagy anélkil

Réz-, aluminium, acélcsé
Zéartszelvények, rudak,
laposvasak hajlitasa
Spirélcsd hajlitas

Minden radiuszban
Qérbeli hajlitasok

( PROFI CSGHAJLITAS - DEFORMACIO NELK(L

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

¥ pojtitdssat

_ mindig ®8 P
.o P /(l/\
o067 g

i iv)
R

B Forgalmazza: GRIMAS KFT.
¢ Levélcim: 1214 Bp., Exdésor u. 167.

Telephely: 1214 Bp., Il Rékoczi F. u. 189.

Telefon: 277-44-70, Fax: 276-05-57 /

Kod 14

My,

M&O

Magyar-Osztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kft. (M & 0)
felhivja a hegesztdeszkozokkel kereskeddk és felhasznalok figyelmeét,

hogy a FRONIUS AWI hegesztd pisztolyokhoz (AL 16, RW 32 és AL 22)
és a fogyoelektrodas pisztolyokhoz (AW 502, 307) csereszabatos

magyar gyartmanyi tartozékok (keramiak, szoritohiivelyek, szoritdanyak)
nagy és kiskereskedelmi dron nagy valasztékban kaphatok az alabbi cimen:

2000 Szentendre, Sas utca 14., vagy Budapest IIl., Fiérian tér 1.
Az alkatrészekre referenciak is vannak.
Erdeklddni a 06/20/358-432-¢s telefonszamon
és Szentendrén a 26,/312-872 tel./fax szamon (16-20h) lehet.

- Kéd: 15
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% IPARI, KERESKEDELMI ES IDEGENFORGALMI MINISZTERIUM %
% MINISTRY OF INDUSTI’{Y, TR’AQE AND TQURISM %
E MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET E!
% HUNGARIAN BOARD FOR WELD]NG QUALIFICATION L %
& Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES o
% It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY %
5 o
o . .

% HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint: %
% 1. A véllalkozas altal adott gyartéi hegesztési utasitas (WPS) alapjan; %
Ll 2. Az illetékes allami fellgyeletek dltal jovahagyott eliarasvizsgalattal igazolt gyartoi hegesztési utasitas (WPS) 5
% alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettdl flggetlentil); %
% 3. Kézés magyar-német mindsitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyiittmiikodésében. %
% A minésitésekre valé jelentkezés és a mindsitések bonyolitasa: %
% Magyar Hegesztéstechnikai Egyesllés (Budapest) Papp Laszléné =: 467-2811 L.:l
% ADU Csepel Oktatasi és Szolgaltato Kft. (Budapest) Czetd Béla = 276-3111 %
L.‘J Andrassy Gyula M(szaki Kdzépiskola (Miskolc) Armnoéczky Laszld ™ 46/412-444 I.:_l
% Apritégépgyar (Jaszberény) Katona Antal o 57/412-355 E]
% ASG Gépgyarto Kit. (Tatabanya) Nagy Laszlo o: 34/316-822 %
5|  BAKONY Mivek Rt. Oktatasi Kézpont (Veszprém) Bartha Gabor o 88/424-022 o
% BAUSTUDIUM Kit. (Szeged) Vér Sandor o 62/361-483 %
% CSOSZER Rt. (Budapest) Bécskai Istvan = 262-4290 %
% CSUCS ‘91 Kift. (Budapest) Deutsch Gyorgy w: 277-0512 %
% Debreceni Regionalis Munkaerdfejleszté Kézpont (Debrecen) Vizi Sandor ©: 52/448-866 I':‘J
% DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa) Lendvai Laszlé =: 93/310-132 %
% DUNAFERR Human Intézet (Dunadjvaros) Barkanyi Sandor =: 25/381-679, 382-632 I?'_'I
r-l'_| E6tvos Lorand Miiszaki Kdzépiskola (Kaposvar) Huszar Dezsd ™ 82/419-246 ||:_|
% ER@KAR Rt. (Budapest) Horvath Istvanné o 417-3393 %
Cl  ERAK (Miskolc) Robotka Robert ™ 46/470-432 5
% EUROSCHULE Kft. (Kazincbarcika) Pongracz Andras : 48/311-422/89 %
% GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok) Csinger Gyula w: 56/426-222 r.|‘_|
% GATE Mez6gazdasagi Féiskola (Nyirggyhéza) Dr. Rénai Tibor =: 42/313-411 %
I:'_J Gabor Aron Ipari Szakképzd Iskola (Ozd) Vincze lIstvan B: 48/473-211 %
% Gépipari és Automatizalasi Miiszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Marta =&: 76/481-291 %
I'_l‘_| Gépipari, Kozlekedési Szakkozép és Szakkeépzo Iskola Guth Ferenc a: 56/425-844 I;'__‘
|:—‘_| Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba)  Timar Karoly =: 66/321-146 ;_]
% GYAEV Szakképzési Kit. (Gyér) Szabé Zoltan & 96/415-864 %
o HEGO '96 Kit. Gyiire Ferenc w: 52/442-714 5
% HEGO Hegesztéstechnikai Kit. Hoffmann Sandor =: 363-3687 %
% Investmont Kft. (Székesfehérvar) Orosz Béla a: 20/384-5610 |:'-_|
% IPC-SVG Kft. (Salgétarian) Menich Istvan : 32/317-522/114 %
I':‘_| 516. sz. Ipari Szakmunkasképzé Int. és Szakkdzep Isk. (Domboévar)  Vida Janos = 74/365-725 I"'__‘
% Jozsef Attila Mlvelddési Kézpont (Budapest) Labét Sandor =: 120-3843 %
L.‘_I Kc')"olajvezetéképité Rt. (Siofok) Dr. Fehér Jozsef = 84/312-311 %
E‘ MAV Rt. Istvantelki Tanmihely (Budapest) Bollog Jézsef =: 189-0776 r—|'_|
% Matrai Erémi Rt. (Visonta) Benus Ferenc =: 37/328-001 %
I?'_I MOL. Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc &: 23/353-323 %
% ME Dunaujvarosi Féiskolai Kar (Dunatjvaros) Bus Istvan = 25/410-811 %
% OILTECH Kit. (Bazakerettye) Torok Gyula =: 93/348-001/559 r.“.!
% Pépsi Regionalis Munkaeréfejlesztd és Kepzé Kdzpont (Pécs) o 72/327-399 %
'.:_l RABA Rt. (Gydr) Varga Gyorgy . 96/412-111/1991 L.:l
% R &M GYGV Kft. Koncz Istvan o 49/322-523 %
I':'I Stromfeld Aurél M(]szaki’ Szakkozépiskola (Salgétarjan) Jakab Karoly : 32/311-044 L.:I
r':| Szakmai Tovabbképz6, Atképzd és Vall. tam. Rt. (Budapest) Vasarhelyi Béla o 267-6464/131 rl'—_|
% Szily K. Mlszaki Szakktzép és Szakmunkasképzd Isk. (Budapest) Lddy Elemér o= 280-6382 %
E..I Székesfehérvari Regionalis Munkaeréfejlesztd és Képzé kdzpont Gabor Zoltan =: 22/310-308 E._]
% Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kézpont Patai Béla =: 94/336-740 %
'.:J Ténqsics Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef = 88/320-066 r.".‘
% TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kft. (Tiszakécske) Varga Laszlo /: 76-341-133 %
% TGM Transelektro Kit. (Kiskunfélegyhaza) Csanyi Mihaly = 76/463-355 E‘
% Tr.gfor’t Agoston Villamos és Fémipari Szakképzo Isk. (Békéscsaba) Kovacs Marton = 66/444-511 %
'.:_l TWV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos ©: 74/411-923 I':'I
% Ujpesti Munkastovabbképzd Kézpont Kiss Gusztavné 2: 169-0803 r|'—_|
% VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér =: 307-6730 %
B B
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CORGON® gazkeverékeket

A Linde az éltala fejlesztett és szabadaimaztatott védégazokat CORGON® marka-
néven forgalmazza. ACORGON® gazkeverékek nemcsak szerkezeti acélok hegesz-
téséhez, hanem finomszemcsés szerkezeti acélok, 6tvozott és nemesithetd acélok
hegesztésénél is aktiv véddgazként alkalmazhatok. A Linde folyamatosan fejleszti
védGgazait, legujabb véddgazunk a nagy teliesitményli hegesztesnel is jo varratmi-
néséget biztositd CORGON® He 30.

A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelenlegi teljes felhasznalasi koret,
amely folyamatosan innovativ problémamegoldésokkal egészil ki. Ezt az ismeret-
anyagot szivesen atadjuk vevéinknek. Kérdéseikkel forduljanak szakembereinkhez.

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

LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT. Alkalmazastechnikai Kozpont
1097 Budapest, lllatos at 9-11. Telefon: 282-9277, 282-9282 Fax: 282-9279

Kod: 16
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Dr. Domanovszky Sdndor, Pdlinkds Ldszlo (Ganz Acélszerkezet Rt.)

Orias gépszerkezet hegesztése
nagy falvastagsagu anyagokbal

A Ganz Acélszerkezet Rt. t6bb mint 120 éve szinese-
dé gyartmanypalettajan is djdonsdgnak szamit az a
kozelmultban — a Megrendel6 részérdl rendelkezésre
bocséjtott tervdokumentdcié alapjan — exportra gyar-
tott prototipus kétordgép, melynek alapteriilete kb.
4x5 m, magassaga kozel 5 m, teljes tomege 135 tonna
(1. kép). A beépitett 90 tonna lemezanyag vastagsaga
80-200 mm kozott valtozik. A hegesztett kapcsolatok
java része teljes dtolvasztasi tompakotés. Ezek elkészi-
tése MAG-eljaréssal tortént. Az ilyen vastag anyagok-
bol osszedllitott, rendkiviil merev szerkezetek hegesz-
tésének legnagyobb szakértelmet igénylé feladata a
kotések repedésmentességének biztositasa. A tovabbi-
akban az erre irdnyulé tevékenység néhany jelentd-
sebb mozzanatat mutatjuk be.

A szerkezet leirasa

A gép acélszerkezetd része 6 {6 alkotd elembdl &ll.

Ezek:

— a 2db, kb. 2,9x4,7x0,9 m méretd, 16 tonna tomegi
oldalfal (2. kép),

- akb.2,1x1,5x1,0 m mérett, 8 tonna tomegti bedllité rész,

- akb. 2,1x3,2x0,8 m mérett, 14 tonna tomeg eliilsé
fal (a 4. kép eldD),

— akb. 2,1x0,6x0,5 m méretd, 10 tonna tomegd hats6
kereszttarto (az 1. képen elol),

- akb. 4,1x2,0x1,6 m mérett, 20 tonna tomeg himba
(3. kép).

A fent felsorolt elemekbdl 6sszedllitott acélszerkeze-
tet (gépészet nélkiil) a 4. kép szemlélteti.

A mintegy 50 tonnat kitevs gépészeti berendezések
koziil legjelentésebbek a csapagyazott himbatengely
és az annak két végén 1év$ egy-egy nagyméretii lend-
kerék (1. kép).

Alapanyagok

Anagy falvastagsagu anyagokndl —melyek egyrészt
az lizemi terhek, masrészt azonban f6ként a tompavar-
ratos T-kotések hegesztése soran keletkezd 6riasi belsd
fesziiltségek kovetkeztében rendkiviili igénybevéte-
leknek vannak kitéve — a réteges tépédés (angolul:
»Jamellar tearing”, németiil: , Terrassenbruch”) veszé-
lye all fenn. Ennek elkeriilésére (mar tobb mint 20 éve)
bevezették az acélok tistmetallurgiai kezelését, mellyel
a lemezek képlékenységét a feliiletiikre merdleges
irdnyban, az azok sikjaban tantusitotthoz kozel azonos
szintre lehet emelni. (A kezeletlen acéloknal a lemezfe-
lilletre mer6legesen kivett szakitoproban mérhetd kb.
5 %-o0s érték 1540 %-ra novelhetd.) Ezt a szennyezSk
csokkentésével érik el és legegyszertibben a kéntarta-
lom szokvényos 0,03 % koriili értékének nagysagrend-
del kisebb voltabdl dllapithat6é meg.

VIil. évfolyam 1997/4

2. dbra. A gép acélszerkezetének dsszecsavarozdsa.
Elétérben az egyik oldalfal

Németorszégban a réteges tépddés kikiiszobolésére
két irdnyelvet is kidolgoztak. Ezek az SEL 096, mely a
lemezeket hdrom mindségi osztdlyba sorolja a felile-
tiikre merdleges irdnyt kontrakcié alapjan (15, 25, 35
% atlagérték), és a DASt-Richtlinie 014, mely vizsgalati,
anyagkivalasztasi, konstrukcids és kiviteltechnikai ja-
vaslatokat ad a réteges tépSdés megelSzésére.

A kivitelez6 szdmdra igen nagy gondot jelent az
egyedi gyartmanyoknal a sokféle (a targyalt esetben
80, 90, 100, 130, 140, 180 és 200 mm) vastagsagu anyag
viszonylag kisebb mennyiségekben torténé beszerzése
is. Ez csak nagy nyugati kereskedd cégeken keresztiil
oldhaté meg ?a}i(ik Eurépa-szerte kapcsolatban éllnak
és sok helyr6l, sok hengermi termékét szedik Ossze
egyetlen megrendelés teljesitéséhez).

A Megrendelénk altal elSirt, EN 10025 szerinti
5355]2G3 mindségti (még mindeniitt a mar 6 éve hata-
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3. dbra. A készre hegesztett himba

lyon kiviil helyezett DIN 17100 szerinti St52-3N-ként
megnevezett) lemezeket a hengermtivek automatiku-
san listmetallurgiai kezeléssel szallitottak. Ezek vegyi
dsszetételének atlagos értéke a 6 6 alkotéra a kdvetke-
z6: C=0,17 %, Si=0,40 %, Mn=1,40 %, P=0,015 %,
S=0,003 %, Al = 0,05 % (a kéntartalom egyes lemezek-
nél az egy ezred ala csokkent). A -20%-on végzett (ISO
V) {itémunkavizsgalat eredményei 100-200 J kozotti-
ek. Biztonsag kedvéért munkabavétel el6tt a lemezeket
teljes feliiletiikon ultrahang vizsgalattal is ellendriz-
tiik, de rétegességet sehol sem talaltunk. Osszegzés-
ként megallapithat6, hogy a sima S5t52-3N-ként meg-
rendelt és tandsitott anyagok — igaz a szokvanyos ar
duplajaért —a szabvanyosnal lényegesen jobb mindsé-
gliek. Ennek megfelelden a gyartas sordn anyagproblé-
ma sehol sem meriilt fel. (Feltétlentil hangsulyozni kell
azonban, hogy ez csak kival6 acélmiiveknél van igy!)

Hegesztés

A szerkezet kivitelezése és ezen beliil kiilonosen
hegesztése részletes utasitas alapjan tortént.

A munkat megfelel6 WPAR-ek birtokaban kezdtiik
meg. A varratok ¢ 1,6 mm-es, EN 440-G45i1 minéségti
tomor huzallal, EN 439-M21 védégaz alatt, MAG elja-
rassal kézi hegesztéssel késziiltek, 100-150°C-o0s
anyaghdmérsékleten. Az oxi-acetilén langgal tortént
elémelegités utdn (mely pl. a himbanal kb. 6 orat vett
igénybe) egy munkadarabon lehet6leg harom hegesz-
t6 dolgozott folyamatosan, harom mdszakban, amig
az Osszes varrat el nem késziilt. Ilymédon hegesztés
kozben ritkdn volt sziikség melegitésre.

Ahegesztett kotések ivelés nélkiil készitett varratso-
rokkal (a hozzaférhetGség szerint megallapitott Gssze-
épités figyelembevételével), az egész szerkezeten fo-
kozatosan, sokszori forgatassal, tobb lépcsében épiil-
tek fel. Egy hegeszt$ atlagos teljesitménye (a mellék-
id6ket is beszamitva) 2,5 kg huzal/6ra volt.

A kritikusabb helyeken — az esetleges repedések
feltarasa céljabol — az egyes rétegeken magneses repe-
désvizsgélatot hajtottunk végre. Ezt a varratok elkeé-
sziilte és a fesziiltségcsokkentd izzitas utdn 100 %-ban
megismételtitk. A tompakotések ultrahang vizsgalat-
tal is ellendrzésre kertiltek.

A hegesztési munkak mindségét a megrendeld dtve-
véje jegyzGkonyvében kivalénak mindsitette (, Eine aus-
gezeichnete SchweiSausfithrung der Bauteile liegt vor”).

A helyesen megvalasztott hegesztési sorrend és a
nagy falvastagsagok miatt, tovibba mivel az egyes alkat-
részek felfekvé feliiletimegmunkalasra kertiltek, az alak-
valtozasokra nem kellett kiilonosebb figyelmet forditani
(de egyengetést nem is lehetett volna végrehajtani).

A varratok elkésziilte utan az alkatrészeket fesziilt-
ségcsokkentd izzitdsnak vetettiik ala. Ennél a felmele-
gités 50-60°C/h, a hités 40-50°C/h sebességgel tor-
tént, a héntartas 590-600°C-on 4-7 orét vett igénybe (a
murtkadarabba beépitett legvastagabb lemezek szerint).

Osszeszerelés, probaiizem,
dokumentalas, atadas

A hékezelt szerkezeti egységeket, szemcsetisztitas-
sal torténd revétlenités utan, forgacsolassal méretre
munkaltuk. Ezt kdvette az Osszeépités (4. kép), majd a
gépészeti berendezések beszerelése, végiil pedig a
tobborés prébaiizem, melynek soran a megfelel6 miko-
désen tal az excenter-tengely csapagyanak hémérsékle-
tét mérték (csupan 1-2°C-os melegedés kovetkezett be).

A munka mindvégig a technolégiai utasitas és az
ellenérzési terv szerint keriilt végrehajtésra, illetve
vizsgalatra, melyen tobbnyire a MegrendelS megbi-
zottjai is részt vettek.

=L

4. dbra. A kétiré acélszerkezete Osszeszerelt dllapotban

Avégatadas a probaiizemmel és a mindségtanusita-
si dokumentécié attanulmanyozéasaval fejez6dott be.
Ebben a - szokés szerint vastag kotetben —a kiilonféle
véllalati és személyi mindsitéseken tul, a beépitett
alap- és segédanyagok mdbizonylatai, a kiilonféle
vizsgalatok eredményei, a mérdlapok, a hékezelési
diagramok és egyéb dokumentumok igazoltdk a szer-

kezet tervek, eléirdsok szerinti kivitelezését, minGsé-
gének megfeldségét.

Osszefoglalas

Az el6z6ekben igyekeztiink nagyon tomoren bepil-
lantast adni egy ritkan el6forduld, hegesztéstechnikai
szempontbol rendkiviil kényes szerkezet gyartasanak
néhény fontosabb eseményébe. Talan sikertilt érzékel-
tetni a feladat bonyolult voltat, melynek sikeres meg-
oldésa joless érzéssel toltheti el az abban résztvevdket,
kozottiik a hegesztd szakembereket, hegesztSket, még
akkor is, ha, mint vallalatunknal, bévelkednek az 4j-
szerti munkak kivitelezésének nem csekély gondjaiban.

VI évfolyam 1997/4
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A CORWELD, mint kizarolagos magyarorszagi
kepviselo bemutatja...

A francia ELEKTROSTA hegesztégépeit

Mindenféle hegesztési eljarashoz és plazmavéagashoz
Szabadalommal védett egyedi megoldasok

Kivalé minéség, nagy megbizhatésag, alacsony arak
Egyszerl kezelhet6ség, beallithatosag

!

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

A svéd ELGA hegeszt6anyagait

- Minden hegesztési tipushoz és eljarashoz

- Rendkivili mindség

- Kedvezd ar, klildndsen a korrdzidalld he-
gesztéanyagokra és mindenféle ELGA-
KOBE porbeles huzalra vonatkozéan

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

A svéd HORNELL cég Speedglas®

automata sotétedésl hegesztGpajzsait

- 0,1 ms sotétedési id6

OldalAblak a szélesebb latokdrlieknek

Eurépai Formatervezési Elsé dij

Egyediilallé szén-dioxid szint csbkkentS konstrukcio
Csatolhaté leveg@szirS rendszerek

A SPEEDGLAS teljes valasziéka Essenben a Schweissen und
Schneiden kiallitas 1. Pavilon 128. Standjan lathato.

CORWELD Kit. 1119 Budapest, Andor u. 60.
Telefon/fax: 1/208-4641, mobil: 20/410-509
Taldlkozzunk Essenben szeptember 10-16 kdzott! Kod 28



NMEL DO THERI®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hdkezel§ berendezések, fiitdpaplanok, kdbelek,hdelemvezetékek, szigetelG-h6allo anyagok, héallé szévetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantold fogok, tapintdcsicsos hémérdk, infravords hémérdk, héfokregiszirdld berendezések,
csaphegesztd berendezések értékesitése.

FRONIUS hegesztéberendezések képviselete, értékesitése.
WELDOTHERM Kft. 8400 Ajka, Gyar ut 35. Telefon/fax: 06-88/212-589, 213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
Kod 27
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..Fejlessze munkahelyét...

Egyszeri megoldéssal tiszta hegeszto munkahelyek

Hivijon mosit!?
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Vagja ki a szaggatott vonal mentén és kiildje vissza még ma! FAX- 206_31 82

L7 o o= 1Y PP P PP P PPN
L0 {0 0 PP PR PRP Telefon: ..o
[ 1gen, kérem kiildjenek prospektust és miiszaki leirast. Nedermarn  Magyarorszag

1117 Budapest, Budafoki ut 95-97.
Telefon: 206-3181
1 \gen, szeretnék rendelni ....... darabot. Fax: 206-3182

[ igen, kérem, hogy keressenek fel személyesen.

Kod: 26



Tijékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- €s fémiparban
egyarédnt alkalmazhat6

GYORSSZORITOK

forgalmazést.

Fiiggbleges: 4 méret, szoritderd: 120-250 daN
Vizszintes: 1 méret, szoritderd: 140 daN
Kérje drlistankat, prospektusunkat,
mintadarabokat uténvéttel szallitunk.

P.Z.S. VALLALKOZAS

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

Kéd 24

BRONZ, ALUMINIUM
HEGESZTOCSAPOK

Kizarélagos
magyarorszagi
képviselet

110513 {935}

HUNGAROMARKET

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

Kéd: 25
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CSAPHEGESZTES

’,‘ =SEBESTYEN =

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

1SO 9001

szerinti beszallito

i

CSAPHEGESZTO GEP ELADASA - VETELE
ES SZERVIZE

CSAPOK CSAVAROK FEJES CSAPOK
SZIGETELO TUK ERTEKESITESE

Kéd: 21

[13] Hoffman Sandor: Hegesztés porbeles huzallal - Hegesz-
téstechnika, 1997/3. 14-16. old.

[14] Dr. Domanovszky Sandor: A porbeles huzalelektrédak-
kal kapcsolatos tapasztalatok — Hegesztéstechnika,
1996/1.18-20. old.

[15] Dr. Domanovszky Sandor: Hegesztéstechnikai felada-
tok az épiilg lagymanyosi Duna-hid kivitelezési munka-
indl - Hegesztéstechnika, 1991/1. 25-29. old.

[16] Hoffman Sandor: Az dmlesztShegesztés termelékeny-

ségnovelésének elvi lehetGségel és redlis modszerei —
Gép, 1976/12. 465-470. old.

(171 Hoffman Sandor: Fiiggdleges helyzetii varratok hegesz-
tésének gépesitése — Gép, 1980/12. 472-476. old.
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Eutectic
Castolin

Gastolin
Eutectic

Castolin Hegesztéstechnikai Kft.

Cégunk, egy nagy hagyomanyokkal rendelkez6,
multinacionalis vallalat magyarorszagi leanyvéllalata
a kopas elleni fellletvédelem, a forrasztas és a he-
gesztéstechnika teriiletén. Vallalatunk 0j munkatar-
sakat keres az alabbi munkakérbe:

UZLETKOTO

Az On feladata a valialat termékeinek értékesitése,
az Ugyfelek rendszeres latogatasa, Uj Ugyfelek szerzé-
se, a termékek demonstralasa és a szakianacsadas.

Olyan 2540 éves, megfeleld miszaki képzetiséggel
rendelkezd, értékesités orientalt palydzok jelentke-
zését varjuk, akik elméleti ismeretekkel rendelkez-
nek a hegesztéstechnika, a karbantartas teruletén,
valamint hegesztési gyakorlattal birnak.

Tovabbi elvaras: a német nyelv legalabb kdzépfoku
ismerete, az utazasi kedv, a kommunikaciés kész-
ség, a meggy6z6 erd és jogositvany.

A véllalat az On munkéjat az elvarasoknak és a
kévetelményeknek megfeleld fix és teljesitményori-
entalt juttatassal dotdlja.

Amennyiben ajanlatunk felkeltette érdeklGdését, kér-
juk, kiildje el palyazatat (a magyar és német nyelvd
szakmai 6néletrajz, bizonyitvanymasolat, fénykép)
az alabbi cimre:

Castolin Hegesztéstechnikai Kft.
1113 Budapest, Kenese u. 6.

Kéd: 22
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az EN 287, ill. 288 sorozattal koherens rendszert sike-
riilt volna alkalmazni, de ennek részletes kifejtése egy
masik cikk téméja lehetne.

Az 6nvédo porbeles huzalokkal valé hegesztés tobb
szempontbdl is eltér, mind a bevont elektrédas, mind
a fogyoelektrédas ivhegesztéstdl.

Ahegesztést mindenekel6tt egyendrammal, negativ
polaritassal kell végezni. HegesztGberendezésként a
fogyoelektrodas hegesztéshez hasznélatos — lapos
vagy enyhén esé karakterisztikaji — dramforrésok al-
kalmazhatok, azzal a kiegészitd kovetelménnyel, hogy
a huzalelStolénak két gorgSparos kivitelinek kell len-
nie. Mivel az alkalmazott huzalok amerikai szabvany
szerint késziilnek, atméréjiik (1.7; 1.8) eltér az Eurépa-
ban szokasostdl, igy a huzaltovabbit6 rendszer elemeit
ennek megfelel6 méretekkel kellett megrendelni. A
huzaltarolé dobok kialakitasa is eltér a leginkabb hasz-
nélatos DIN szerinti dobokétdl, emiatt in. adaptereket
kellett alkalmaznunk.

A nagy leolvadasi teljesitmény a viszonylag nagy
dramerd@sséggel és a tomor huzaloknal megszokottnal
nagyobb szabad huzalhosszal érhet§ el. A varratszé-
leknél erds a szélbeégési veszély, igy gyorsan kell he-
geszteni.

AhegesztSpisztoly egyszertbb lehetne, mivel nincs
sziikség védSgazra. (Mi a pisztolyokat ennek ellenére
védbgazas kivitelben kértiik, tekintettel e késébbiek so-
ran a hagyomanyos tizemmod alkalmazhat6sagara is.)

A magyarorszagi tapasztalatok is bizonyitottak,
hogy miszaki szempontbél az eljaras kivalasztasa
megfelelS volt, a hegesztett kotések kielégitik a szabad
téren 4ll6 szerkezetekre vonatkoz6 kovetelményeket.

A lemezélek el6készitése forgacsoldssal tortént. A
lemeztablak az el6irt gorbiileti sugarra meghengerit-
ve, leélezve és a sziikséges élvédelemmel ellatva kertil-
tek a szerelés helyszinére. Azalsé hegesztés mindegyik
esetben kétoldalrél, gySkutankdszoriiléssel késziilt.

Az el6zetesen elvégzett technoldgia vizsgalatok iga-
zoltak az elvarasokat (14sd 3. tablazat).

~ Prébajel . Varrat | Héhatasévezet
1 | 53 ) 141
1 _ 49 _ 145
1 | __48 | 142
2 58 | 146 B
2 60 _ 44
2 50 142

3. tiblizat. A mért iitémunka-értékek
(KV, [-ban, ISO-V probatesten)

Az iitémunka-értékek a varratban 48-60 J kozott, a
héhatasovezetben 141 | és 146 | kozott szértak. Ezen
adatok arra utalnak, hogy mind az alapanyag, mind a
hozaganyag nagy homogenitast volt. Az alapanyag-
ban még nagy tartalékok vannak, a hozaganyagrol ez
nem mondhato el.

A szakmai ellenérvek mellett a dolgozok részérél is
nagy ellenkezés volt tapasztalhat6 az erGs fiistképz6-

dés és a nagy héterhelés miatt. (Ennek kovetkeztében
nemcsak kezdetben — hanem a késébbiekben is — csak
nagy nehézségek arén tudtuk biztositani a sziikséges
hegesztdi létszamot.)

A porbeles huzalok elényeként kell emliteni, hogy
(a bazikus bevonatu elektrodaknal sziikséges) széri-
tast nem igényelnek. Hatrany viszont, hogy a bevonat-
bol salak képz&dik, de ez sokkal kevesebb, mint a
bevonatos kézi ivhegeszt6 elektrédakndl, igy eltavoli-
tasa is kevesebb raforditast igényel. (Metallurgiai sze-
repe viszont vitathatatlan.)

Osszegzés

A3 tartaly sikeres helyszini szerelésének befejezése
igazolta, hogy az énvédd porbeles hegesztGhuzalok
teljesitik a gyartdik altal igért tulajdonsagokat.

A tomor huzalokkal szembeni kozel haromszoros
arukat kompenzélja a kb. ilyen nagysagrendi leolva-
dasi teljesitmény novekedés. Csak ezen tulajdonsaguk
révén voltak tarthat6k az emlitett szoros hatéridék.

A mechnanikai tulajdonsdgokra vonatkozé kéve-
telmények ezen 20 ezer m’>-es tartalyoknél viszony-
lag szerénynek mondhaték a kézelmultban épiteni
kezdett 80 ezres tartdlyokéhoz képest. Ezeknél 1é-
nyegesen nagyobb szelvényvastagsagok fordulnak
el6, emiatt nem keriilhet§ el az el6melegités, ill. az
utélagos hékezelés, nagyobbak az titémunka-kove-
telmények. Igy ez mindenképpen nagyobb hegesz-
téstechnikai feladatot, kihivast jelent a gyartas-
szerelés soran, valamint bizonyitasi lehetGséget a
hegeszt6k mellett a hegesztGanyagok, ill. a hegesz-
tési technoloégiak szdmara is.

Irodalom
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A tartalykopeny anyaga P 355 GH, ill. P 265 GH az
MSZ EN 10028-2: Lapos acéltermékek nyomdstartd beren-
dezésekhez. 2. rész: Otvizetlen és Gtvozott acélok novelt
hémérsékleten szavatolt tulajdonsdgokkal szerint.
Alegnagyobb lemezvastagsdg az als6 kopenyovnél 16
mm volt, a legvékonyabb 7 mm a felsé oveknél. Igy
elémelegitést, ill. utélagos hékezelést nem kellett alkal-
mazni.

A méretekre és a munka jellegére tekintettel a mun-
kék zomét a helyszinen kellett végezni; el6gyartas, ill.
elGszerelés csak kis volumenben johetett széba.

A tartaly szerelése soran a hagyoményos, alulrdl —

s Z L

felfelé torténg épitési médot alkalmaztuk (2. dbra).

2. dbra. A tartdlykopenyek dsszedllitdsa

A szerelés soran szamos hegesztési eljaras , bevetés-
re” keriilt: igy a bevont elektrédés kézi ivhegesztés, a
fogyoelektrodas ivhegesztés tomor és porbeles huzal-
lal, a fedettivd hegesztés. Utébbit nemcsak a szokésos
vizszintes helyzetekben (PA, PB), hanem ezt alkalmaz-
tuk a korvarratok haranthelyzet( (PC) hegesztésére is.

A tartalyszerkezet szempontjab6l legkritikusabb-
nak a kopeny fligg6leges varratai szamitanak, mivel itt
a legnagyobb a membrénfesziiltség. Az ezek hegeszté-
sénél szamitdsba vehetd eljarasok kivalasztasahoz at-
tanulmanyoztuk a szakirodalmat [16-18] és konzultal-
tunk a tobbi tartalygyartoval is.

Erre a célra évtizedek 6ta alkalmazzak az tn. elekt-
rogaz hegesztést. Az eljaras alkalmazhat6saganak el6-
feltétele, hogy ne legyenek tilzottan nagy az titbmun-
ka kovetelmeények és a lemeztéblak kielégitsenek bizo-
nyos minimalis vastagsdgi és magassagi méreteket.
Nagyobb vastagsigti lemezeknél alkalmazhat6 a sa-
lakhegesztés. Itt a varrat egy rétegben késziil; emiatt az
eljaras nagyon termelékeny, de probléméak vannak a
negativ hémérsékleteken mért titémunka-értékekkel.
(A porbeles huzalok megjelenése sokat javitott mind-
két eljaras alkalmazhat6saga vonatkozésaban.)

A bevont elekirodés kézi ivhegesztés kis termelé-
kenysége, a hagyomanyos tomor huzalos védSgazas
ivhegesztés a szélhatasra val6 érzékenysége miatt nem
johetett szoba. Igy esett a valasztas az Gnvéd6 porbeles
huzalos hegesztésre.

Huzalelektr6daként — mivel egyrészt erre volt szak-
irodalmi hivatkozas, masrészt a tobbi szobajovs euro-
pai gyarté (pl. BOHLER, OERLIKON, KJELLBERG)
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onvéds porbeles huzalokat nem gyért — a LINCOLN
cég NR-232 tipusjeld termékét valasztottuk. (Az ESAB
cég egy magyar nyelven kiadott — 6tvozetlen acélok
hegesztésére vonatkoz6 — hegeszt6anyag katalogusa-
ban két 6nvéds porbeles huzal taldlhaté: az OK 14.17
ésaz OK 14.18tipusjelzésti, melyek AWS A5.20 szerinti
besorolasa E 71 T-7, ill. E 71 T-4).

A LINCOLN-huzal besoroldsa az AWS A 5.20 sze-
rint: E 71 T-8. Ez a tipus — salakrendszere révén -
minden hegesztési helyzetben hasznalhat6 (a PG, azaz
fuggslegesen lefelé kivételével) és egyendrammal, ne-
gativ polaritdsr6l hegesztendd. A specialis salakrend-
szer kovetkeztében a heganyag dvezet nagyfoku szi-
vossagot mutat alacsony h6mérsékleteken is, amilehe-
t6vé teszi az alkalmazasukat a legnagyobb kovetelmé-
nyek esetén is. (A Deutsche Bahn, a TUV, ill. szamos
egyéb atvevitarsasag jovahagyasa a bizonyiték erre.)
A képzadott salak rendkiviil j6 kéntelenits hatasa ko-
vetkeztében melegrepedési veszély gyakorlatilag
nincs.

A huzal, ill. a heganyag 6vezet gyartomd szerinti
f6bb (kataldégus) adataitaz 1. és 2. tdblazat tartalmazza.
Ezek koziil az titémunka érdemel emlitést. A gyartd
-30 fokon 27 J-t garantal (AWS-kévetelmény); megje-
gyezve, hogy a tipikus mért értékekek 55 J kortiliek.

1 C Mn Si P S Al
0,17 0,65 0,27 0,006 0,004 0,55

1 tdbldzat. Az dmledékanyag vegyi osszetetele siily %

Utémunka

Folyas- Szakito- Szakadasi 150-V
3 az ., 'l' ,
Nh/::1t ﬁ:z sz,;‘m:g g ny; 8 prébatesten
L | _ ] N ° 0 o¢
Eloint érték az
AWS szerint 420 | 504 | 22 | 27
Jellemz6
mért érték 475 590 29 55

2. tdbldzat. Az omledékanyag mechanikai tulajdonsdgai

A hegesztett kotésekre vonatkozé kovetelmények —_
a megfelel§ szabvanyositasi hattér hidnya miatt — az
MSZ 13833 sorozatra valé hivatkozassal lettek megfo-
galmazva. Az ilyen tartalyokra vonatkoz6 szabvéany
(MSZ 9910: Fold feletti, dlld, hengeres, merevtetds acéltar-
tdly éghetd folyadékok és olvadékok tdroldsdra) rendkiviil
nagyvonalian kezeli a hegesztést: a 16 oldalnyi terje-
delembdl nem egészen fél oldalt szentel neki a Kivite-
lezés c. pontban.

Véleménytink szerint az ilyen jellegli szerkezetek
nem nyomastarté edények, hanem hidrosztatikus ter-
helésd épitmények, igy teljesen indokolatlannak t(inik a
nyomaéstarté edényekre vonatkozé el6iras rendszer
,behivasa”. Anémet elGirdsrendszerben nincsilyenfaj-
ta keveredés. Kiilon szabvany foglalkozik az egyik és
a masik szaktertilettel.

Lehet, hogy tervezéink nem ismerik eléggé az uj
eur6pai szabvanyrendszert (az EN-szabvanyokat). Ek-
kor ugyanis az MSZ EN 25817 meghivatkozéasaval egy
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Ersek Ldszl6 (Budapesti Kdolajipari Gépgydrtd Rt)

Az onvédod porbeles huzalok
gyakorlati alkalmazasa

Annak ellenére, hogy az USA-ban tobb mint negy-
ven éve alkalmazzak a porbeles hegesztShuzalokat,
husz évnek kellett eltelnie addig, mig az elsé publika-
ciok megjelentek a porbeles huzalok ipari alkalmazé-
sardl Eurépéban [1, 2]. Az érdeklédés a kozben eltelt
idében ~ mint valamiféle divatirdnyzat — hol fokozo-
dott, hol csokkent, amit a hazai és nemzetkozi szaksaj-
téban megjelent publikacick szama j6l jelez. Igy a 80-as
évek végének legutobbi hulldmhegye [3, 10] 6ta ismét
egyfajta névekvo érdekl6dés, de legalabbis szintentar-
tas figyelhet6 meg a téméban [11, 12].

Az emlitett publikdcidk tantisaga szerint egyre b6-
vil az alkalmazis kore. Mig kordbban csak kisebb
igénybevételd szerkezeteknél, ill. alarendelt varratok-
hoz alkalmaztédk, manapség ezen huzalok egyenrangti
partnerei a hagyoményosnak tekinthet6 hegeszts-
anyagoknak. Igy kézati és vasuti hidak, épiilet acél-
szerkezetek (felhSkarcoldk), nagyatmérdjd csévezeté-
kek, s6t gaztartilyok hegesztésérdl is beszamoltak. (A
korabban szinte dominéans sarokvarratok mellett ma
mér tompavarratokhoz is alkalmazzak - kény-
szerhelyzetben torténd hegesztésre is.)

Az ipari felhasznalds mellett a szabvéanyositas is
elmaradt. Egészen a legutobbi id6kig az amerikai
(AWS) eléirasok szerint folyt a gyartas. Korabban ezek
a huzalok nem voltak a jelentSségiiknek megfelel6en
kezelve. Pl. az 6tvozetlen acélok fogydelektrédas vé-
dégazas hegesztésére szolgalé huzalokra vonatkozo
DIN 8559 Teil 1 eléggé érintSlegesen foglalkozik veliik.
Emellett német nyelvteriileten emlithetd még a DVS
0941 szami irdnyelve. De ezek eléggé egyoldaltan gy
tekintik a porbeles huzalokat, mintha azok csak gazvé-
delemmel egyiitt lennének hasznélhatok. Ez év febru-
arjaban jelent meg a porbeles huzalokra vonatkozé
eurdpai szabvany (EN 758).

Ezen tényezdk is szerepet jatszottak a Hegesztés-
technika legut6bbi — 1997/3 — szdmaban a jelen téma-
val foglalkoz6 cikk [13] megjelenésében, amely ismer-
tette a porbeles huzalokkal kapcsolatos legfontosabb
tudnival6kat (szerkezeti kialakitasuk, felosztasuk, he-
gesztéstechnikai tulajdonsdgaik, miszaki-gazdasagi
elényeik stb.).

Jelen kozlemény az 6nvédd huzalok gyakorlati al-
kalmazasarol szamol be.

Magyarorszégon és Eurépaban ezen hegesztSanya-
gok alkalmazasa nem olyan széleskérd, mint a tenge-
renttlon. Ennek szdmos oka van; érvek és ellenérvek
hangzottak el mindkét oldalon, melyeket [14] vett szin-
te teljeskorden szamba.

Nem vitatva az egyéb hazai alkalmazasok létét, je-
lentSsebb gyakorlati felhasznalasrél ugyanezen szerzd

szamol be a ldgymanyosi hid acélszerkezetének he-
gesztési munkaival kapcsolatban [14, 15].

1996 végén a Budapesti Kbolajipari Gépgyarté Rt
elnyerte 6 db 20 ezer m™es, n. stratégiai tarolotartaly
megépitésének lehetSségét a MOL RT Tiszai Finomito-
janak tertiletén, Tiszaudjvarosban.

A felkésziilésre viszonylag rovid id6 allt rendelke-
zésre, mivel a munkalatokat ez év marciusaban el kel-
lett kezdeni; hasonl6an feszes gyartasi-szerelési hatar-
id6k mellett. (Az els6 3 tartalyt szeptember végére
kellett atadni, ami id6k6zben meg is tortént. Tovabbi
két darabot ez év végéig, az utolsét pedig 1998 elsé
negyedévének végén kell dtadni.)

A feladat nagsagérdl néhany szot: a tartalyok dupla
feneki (als6-, ill. fels fenék), kettSs kopenyi (tartaly-,
ill. véd6gytird kopeny), dupla fedeld (belsé tiszétetd,
ill. fix tet6) kiviteltiek. A tartaly atmérSje 42 m, a védé-
gyurGé 47 m. A tartalykopeny magassidga 159 m, a
teljes magassaga 19.8 m, egy tartaly tomege 726 tonna.
(A tervdokumentéciot az OLAJTERV készitette.) A tar-
talyokat épitésiik kozben az 1. dbra mutatja.

|

1. dbra. A tartdlyok szérelés kozben
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__MIG/MAG 501 PEC/W
. * Modulos felépités
__® Extra tartozékok
|___® Elektronikus vezérlés
___*\/ezérl6 egység levehetd (taviranyitas)
o Uj fejlesztésd, teliesen elektronikus fojtd ____
___® Két gombos egyszerU kezelés, LCD kijelzé
e Fokozatmentes vezérlés,
mikroprocesszoros jelleggdrbe
programozas
__® Impulzus Gzemmadd
__® Minden paraméter programozhat6

WIG 210 DCsi

__® Ergonomikus modern kidolgozas
____® Inverter technoldgia

® Mikroprocesszoros vezérlés

~___* HF ivgyujtas

* Anti-stick, Hotstart

* 230V, 16 A
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MEZOTUR, 5400 Mez6tar, Kossuth u. 65. 56/350-092
PAKS, 7030 Paks, Nyarfa u. 2. 75/310-633
75/310-615

MAKO, 6900 Maké, Névay Lajos tér 8. 62/212-177
KISKUNFELEGYHAZA, 6100 Kiskunfélegyhaza, Csanyi at 2. 30/459-725
BATTONYA, 5830 Battonya, Puskin u. 122/a. 68/456-457
SZIGETSZENTMIKLOS, 2310 Szigetszentmiklas, Csepeli Gt Tanyakdzpont 24/366-707
VARPALOTA, 8100 Varpalata, Kossuth u. 66 Fax is: 88/371-718
PILISVOROSVAR, 2085 Pilisvarésvar, Iskola u. 57. 26/331-077
HAJDUSZOBOSZLO, 4200 Hajduszoboszlo, Bészorményi u. 15/a 52/361-572
NAGYKOROS, 2750 Nagykérés, Zsiros D. 4. 53/351-255/111
BALASSAGYARMAT, 2660 Balassagyarmat, Sziigyi ut 63. 35/301-144
35/312-848

RECSK, 3245 Recsk, Vasar tér 3. 36/478-222
POLGAR, 4090 Polgar, Rakéczi u. 52/391-015
SZARVAS, 5540 Szarvas, Tanya IV. KK. 141, 66/312-713
SZOMBATHELY, 9700 Szombathely, Erdei Iskola u. 4. 94/314-669
SZAZHALOMBATTA, 2443 Szazhalombatta, Dunai Finomits, Pf. 20 23/352-954
KOMAROM, 2900 Komarom, Marek J. u. 7—9. 34/340-819
Fax: 34/340-301

FUZESABONY, 3390 Fiizesabony, Madéch it 3—11. 36/342-308
Fax: 36/342-601

BALATONFURED, 8230 Balatonfiired, Fiirdé at 15. Fax is: 88/406-335
OROSHAZA, 5900 Oroshaza, Csorvasi it 68. 30/553-173
Fax: 68/413-822/14

ISASZEG, 2117 Isaszeg, Rakoczi Gt 64. 20/417-580
28/494-983

GYULA, 5700 Gyula, Dobozi u. 42. 66/463-140
BUDAPEST CSOVISZSZ KFT., 1163 Budapest, Pesti Hatarat hrsz.: 103239/4 403-4479
Fax:  407-4636

KAPOLNASNYEK, 2475 Kapolnasnyék, Vérosmarty u. 9. Fax is: 22/368-295
VAC, 2600 Véc, Deakvari fasor 8. 27/315-21
02D, 3600 Ozd, Sarli telep 1. 48/471-215
BALMAZUJVAROS, 4060 Balmaztjvaros, Debreceni u. 2/b. 52/370-244
NYIRBATOR, 4300 Nyirbator, Csaszari ut 111. 42/281-193
VASAROSNAMENY, 4800 Véasarosnamény, Vitkai Gt 45(471-205
CSURGO, 8840 Csurgd, tharos u, 2. Fax is: 82/471-035
MEZOCSAT, 3450 Mezdcsat, Bacs6 B. u. 24. 49/353-044
MOHACS, 7700 Moh4cs, Budapesti u. 3. 69/301-944
69/322-147

MEZOKOVESD, 3400 Mezdkdvesd, Cseresznye u. 58. 49/414-497
SARVAR, 9600 Sarvér, Sarsziget u. 1. 95/320-985
Fax: 95/320-118

DREGELYPALANK, 2646 Drégelypalank, F§ Gt 111. 35/367-585
KISBER, 2870 Kisbér, Komaromi u. 9 34/354-033
L 34/353-909

KAPUVAR, 9330 Kapuvar, Kossuth L. u. 9. 96/241-649

Kod: 19



MESSER®

Messer Hungarogaz

Az ipari gazok teljes valasztékaval és szolgaltatasainkkal allunk rendelkezésiikre:
« Cseppfolyés és palackos oxigén

o Cseppfolyos és palackos argon

* Széndioxid

« Acetilén {Disszugaz)

» Cseppfolyds és palackos nitrogén

o Hélium

= Hegesztés:, méréstechnikal és egyedi megrendelési gazkeverékek

e Hidrogén

* Nagytisztasagl és kuldnleges gazok

* Ipangaz-fethasznalsi rendszerek tervezése, kivitelezése, karbantartasa, szervizelése

o Cseppfolyds tartélyok, gazfelhasznaldi rendszerek és palackok bérbeadasa
» Héazhozszallitas
* Gazfelhasznalassal kapcsolatos tandcsadas

VAC!I UT1 ATFEJTO ALLOMAS, 1044 Budapest, Vaci (it 117

Kdzpont:  233-0233
Vevészolgalat:  233-2465
Rendelésfelvétel:  233-2780
233-2774
Fax: 233-2787
KOLONLEGES-GAZUZEM, 1044 Budapest, Vaci Gt 117. 233-2381
NOSZLOPY UTI DISSZUUZEM, 1103 Budapest, Noszlopy Ut 5/12. 260-7361
260-6172
Fax: 262-2714
SOROKSARI UT| LERAKAT, 1095 Budapest, Soroksari Gt 119. 280-8048
280-8051
GYORI ATFEJTOALLOMAS, 9027 Gyér, Reptéri u. 3. 96/311-144
96/311-145
96/311-089
Fax: 96/312-487

DUNAFOLDVARI DISSZUGAZUZEM ES ATFEJTOALLOMAS,
7020 DunafSidvar, Eldszéllasi u 86. 75/343-223
75/343-441
75/342-036
Fax' 75/342-833
SZEGED! ATFEJTOALLOMAS £S LERAKAT, 6728 Szeged, Napos tt 62/487-282
62/489-480
BEKESCSABAI LERAKAT, 5600 Békéscsaba, Csorvasi u. 31. 66/326-420
DEBRECENI LERAKAT, 4001 Debrecen, Létai (it 120. 52/413-051
52/418-157
PECSI ATFEJTOALLOMAS ES LERAKAT, 7622 Pécs, Verseny u. 15. 72/312-505
SZOLNOKI ATFEJTOALLOMAS ES LERAKAT, 5000 Szolnok, Ujszészi Gt 56/420-037
Fax: 56/422-144

NYIREGYHAZI ATFEJTOALLOMAS ES LERAKAT

4400 Nyiregyhaza, Derkovits u. 130. 42/342-856
Fax: 42/342-844
MISKOLCI LERAKAT, 3527 Miskolc, Jozsef Atila u. 41. 46/340-424
VESZPREMI LERAKAT, 8200 Veszprém, lbolya u. 11. 88/323-019
BAJAI LERAKAT, 6503 Baja, Koppany u. 79/323-963
SOPRONI LERAKAT, 9400 Sopron, Gyéri Gt 99/311-046
ZALAEGERSZEGI LERAKAT, 8900 Zalaegerszeg, Becsali ut 21. 92/312-295
EGRI LERAKAT, 3300 Eger, Kistalyai it 36/311-461
SZEKSZARDI LERAKAT, 7100 Szekszard, Sarviz u. 9. 74/311-329
SZEKESFEHERVAR, 8000 Székesfehérvar, Takarodo u. 22/312-820
TATABANYA, 2890 Tatabanya, Blzavirag u. 8. 34/311-672
Fax: 34/311-268
PAPA, 8501 Papa, Kiilsé Veszprémi Gt 89/324-908
SALGOTARJAN, 3100 Salgétarjan, Hosok Gtja 49. 32/440-835
GYONGYOS, 3200 Gyongyds, Karacsondi it 19. 37/312-437
KAPOSVAR, 7400 Kaposvar, Nagygét u. 82/313-717
KECSKEMET, 6000 Kecskemét, izsaki (t 2—6. 76/484-585/262
76/320-161
SZENTES, 6600 Szentes, Berekhat 11 20/468-865
30/459-725
KESZTHELY, 8360 Keszthely, Csapas u. 83/314-256
TISZAUJVAROS TVK, 3581 Tiszatjvéros 49/321-471
Fax: 49/322-870
TOMPA, 6422 Tompa, Dézsa Gybrgy Gt 50. 771452-004
30/252-677
NYERGESUJFALU, 2537 Nyergestifalu 30/495-590
Fax: 33/356-987
AJKA, 8400 Ajka, Szent Istvan Ut 73. 60/491-783
30/590-545
HAJDUNANAS, 4080 Hajdiinanas, Polgari tit 140. 52/381-196
52/381-825
MATESZALKA, 4700 Métészalka, Jarmi Gt 2 44/311413
HATVAN, 3000 Hatvan, Bercsényi Gt 82 37/341-333
Fax: 37/341-661
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PROGRAMOZHATO ARAMFORRASOK

GLC 353 MC3
GLC 553 MC3

ViZHUTESES

MIG/MAG riszroLvcsain

Nagy terhelhetéség!
Kis méret!

CROWN International Kft. 1163 Budapest, Vamosgyork utca 30.
Telefon: (1) 403-5359, 06-20-410-465 Fax: (1) 403-2243
dlolo= kizarolagos magyarorszagi képviselet és szerviz Kd: 17
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Szabvanyositds

Dr. Visontay Istvin (AUTOGENTECHNIKA Kft.)

Az MSZ 6292 atdolgozasa

1981-ben lépett hatalyba az MSZ 6292 ,, Gazpalackok
szallitasa és taroldsa” c. szabvany, amely az 1952. 6ta
hatalyos, azonos targykort, de tartalmédban lényege-
sen eltérd el6irast valtotta fel.

Ez a rendelkezés kozvetleniil a hatalyba lépése utan
mar a tdmadésok kereszttiizében allt, ugyanis kima-
radt belSle a géazpalackok kezelésére vonatkozé és
maéshol nem talalhat6 tevékenységi kotelezettség, va-
lamint olyan el6irdsokat tartalmazott, amelyek egy-
részt a szabvanyban sziikségtelenek, masrészt betart-
hatatlanok voltak, harmadrészt pedig teljesen indoko-
latlan és felesleges kotelezettségeket rott azokra, akik
a gazpalackot hasznaltak.

Egyre strtibben hangzott el igény egyrészt a tolts-
véllalatok, masrészt a felhasznélok, valamint a hatdsa-
gi szervek, tlizoltosag stb. részérdl egy tjabb, korsze-
ribb és a piacgazdalkodashoz igazod6 szabvany ki-
dolgozasdra.

Ezt természetesen erdsitette az Eurdpai Gazdasagi
Ko6z6sség idevonatkozé iranyelveinek varhato honosi-
tasa is.

Az atdolgozas folyamatdban azzal az ellentmondas-
sal is meg kellett kiizdeni, hogy altaldban a mtszaki
kovetelményeket hatdrozzak meg a szabvanyok, mig
a magatartdsra vonatkoz6 el6irasok szabalyzatban ke-
riiljenek rogzitésre.

Miutan ezt a teriiletet gondozé (jelenleg: Miiszaki
Biztonsagi Féfeliigyel6ség) azon az allisponton volt,
mint régebben, hogy a kezelés is a szabvany tartalmi
részébe keriiljon és a magyarorszagi tapasztalatok is
ezt timasztottak ald, igy a Bizottsdgra harult ennek az
ellentmondasnak a feloldasa is.

A kidolgozas folyamata

A gyakorlati munka két irdnybo6l indult el, egyrészt
a rendelkezésre all6 régebbi, valamint az Gjabb bel- és
kiilfoldi dokumentacidk alapjan; masrészt a magyar-
orszagi gyakorlat és a kialakult, de valtozé helyzet
figyelembevételével.

Dokumentaciok

Kézenfekvd, hogy elsésorban a régebbi, tehat az
1952-es és az 1981-es kiaddsd, azonos szami (MSZ
6292) szabvanyok tartalmat tekintette at az MSZT IMB
337. ,Géazpalackok” Nemzeti Szabvéanyosité Mtszaki
Bizottsaga, valamint felhasznalta a SZOT altal 1989-
ben végzett ellendrzés tapasztalatait. Tovabbi segitsé-
getjelentett az IKM-hez, az AEEF-hez és az MSZH-hoz
beérkezett médositasi kérelmek tartalmi része.

Természetesen figyelembe kellett venni a még min-
dig érvényes, 1980-ban hatalybalépett Gazpalack Biz-
tonsagi Szabalyzatot, valamint az id6kozben kidolgo-
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zott és a 31/1994. IKM rendelettel hatalyba Iéptetett
Hegesztési Biztonsagi Szabélyzat kovetelményeit is.

ElStérbe kertiltek az azonos tartalmdj, illetve targy-
kord kulfoldi szabvany eléirasok és minden koriilmé-
nyek kozott figyelembe kellett venni a veszélyes anya-
gok széllitdsara vonatkozé eurdpai kovetelmények
(ADR) palackszallitasra vonatkozo el6irasait is.

Miiszaki szempontbdlis alapvetd tjdonsagokat kel-
lett figyelembe venni, tobbek ko6zott azt, hogy Magyar-
orszagon a 150 bar névleges nyomasu gazpalackok
mellett megjelentek a 200 bar toltési nyomasu palac-
kok, illetve palack-kotegek.

Fogalommeghatarozasok

A miszaki fejlédés kovetkeztében feltétlentil sziik-
séges volt az ISO és a CEN fogalmi meghatarozasok
egy részét a szabvanyba atiiltetni, igy a nemzetkozi
fogalommeghatarozasokhoz igazodni.

Altalanos eldirasok

Egyrészt az egyértelmd, jogszabalyszintd tajékoz-
tatds érdekében, masrészt a jelenlegi Gazpalack Biz-
tonsagi Szabélyzattal kapcsolatban fennall6 joghézag
miatt olyan el6irdsokat is a szabvany keretébe kellett
iiltetni, amelyek kiilonben egy szabélyzat tartalmi ré-
szébe kivankoznak.

Elkertilhetetlen volt a , keresztbe-hivatkozasok” al-
kalmazasa is egyrészt a Gazpalack Biztonsagi Szabaly-
zat, masrészt a Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat el6-
frsaira.

Palackok tarolasa, raktarozas

Minden valészintiség szerint ez az el6irds okozza
majd a szabvany alkalmazasakor a legtobb vélemény-
eltérést, mivel szinte minden egyes mondata maga
utan vonja a kiegészité magyarazatot, vagy az értelme-
zés sziikségességét. Annak ellenére, hogy ezt a Mtisza-
ki Bizottsag elére latta, nem volt méd mas elGirasok
rogzitésére, mert egyértelmtien figyelembe kellett ven-
ni a multinaciondlis toltévéllalatok igényeit és az or-
szag legkisebb falujaban miikodé lakatosmiihely lehe-
téségeit is. .

Nem sziikséges magyarazni, hogy ezt a hatalmas
tertiletet atfogni egy szabvany soha nem volt és nem is
lesz képes. Ennek érdekében tobb melléklet is készilt
a szabvanyhoz, a szabvany-felhaszndlok munkajanak
elGsegitése és a szabvany tartalmi részének konnyebb
érthetSsége céljabol.

Ehhez a forrasmunkékat a kiilfoldi el6irasok és a
szakirodalom nyujtotta.

A maér gyakorlatban hasznalt és nemzetkozi szab-
vany (ISO 7225) éltal is targyalt palackra szerelhets
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cimkék ismertetése is a szabvany tartalmi részébe ke-
riilt, annak érdekében, hogy az eddig még sehol nem
ismertetett rendszert a felhasznalok kells mértékben
hasznositani tudjak, a kezelSk oktatdsandl erre figye-
lemmel legyenek.

A tarolasra vonatkoz6 méretek a Német Hegesztési
Szovetség (DVS) évtizedekkel ezel6tti kutatasai alap-
jan kidolgozott miiszaki jranyelvei alapjan késziiltek.

Elérelathatolag a legnagyobb szembenallds a napi
felhasznalhaté gazmennyiség és a munka folytatasa-
hoz sziikséges készenléti palackok tarolasaval kapcso-
latban keletkezik majd.

Mindazok a kozelmultban létrejétt szitkség-megol-
dasok, amelyek a lakohézak alagsoraban, pincéjében,
vagy garazsaiban létestilt karosszéria-, lakatos és ha-
sonl6 tevékenységli mihelyek tevékenységének soran
létrejottek, olyan szabvanybeli el6irdst vontak maguk
utan, amelyek segitségével- remélhetSleg —kiszlirheto
Az utébbi id6ben szinte napi hirforrasként jelentkez6
palacktiizek, palackrobbanasok ltal okozott sulyos,
életet, vagyont, kornyezetet veszélyeztetd esetek tom-
kelege.

Sajnélatos, hogy ez a ponta legszegényebb vallalko-
261 réteget érinti majd, de arra kellett gondolni, hogy
az itt elmaradé szabalyozas a kozvetlentil ot dolgozo-
Kon kivitl a kozelben lakok életét, vagyontargyait is
veszélyeztetheti.

Masfeldl nézve a feladatokat, meghaladja az elvar-
hat6sag szintjét az a kovetelmeny, amelynek azt kelle-
ne segiteni, hogy ipari izemi koriilmények kozott ne
olyan gazellat6 halozatot hozzanak létre, amely csak a
biztonsag szempontjabol megfeleld, hanem amely a
gazpalackok tartalmanak gazdasagos felhasznalasat, a
miszaki-technol6giai szempontbol tortené maradék-
talan és a feladathoz legjobban illeszkedd igénybeveé-
telét tekintve is kielégitd.

Szallitas

Amint mar a bevezetében is sz6 volt réla, a szallitast
minden koriilmények kozott a nemzetkozi el6irasok-
hoz (ADR) kell igazitani.

Ez ajogszabaly igénye, dea gyakorlat kovetelménye
is. A nap, mint nap az utakon tapasztalhat6 nemtor6-
domségek, a forgalom veszélyeztetése a poétkocsikon
diilongéls palackok miatt kovetelményt kellett megfo-
galmazni. El kell keriilni ugyanis a gépkocsirol leesett
palack altal okozott tomeg-karambolt, robbandst, vagy
szerencsés esetben a csak minimélis koccanast is.

Sajnos a személyes kérésemet —a konténerben szal-
litott palackokat felsé harmaduknal rogzitsék — a Bi-
zottsag elutasitotta, de megfelel6 példak segitségével
lehet6vé tették, hogy mindaz aki hivatésszertien szallit
géazpalackot, megfelel6 megoldast talaljon.

Gazpalackok kezelése

A kezeléssel kapcsolatban évekig jogszabalyszintd
cl6iras nem volt, csak a késébb megjelent Hegesztési
Biztonsagi Szabalyzat tartalmazza a kovetelményeket.
Palack-kezelési vizsgéra, vagy egyébre azonban ez
sem utal, igy minden koriillmények k6zott oly médon

kellett a gazpalackok kezelésével kapcsolatos el6ira-
sokat rogziteni, hogy ezek osszhangban legyenek a
Hegesztési Biztonsagi Szabalyzat elGirasaival és a
kiilfoldi idevonatkoz6 tapasztalatokkal, illetve el6i-
rasokkal.

Sziikséges volt a szabvany elSirast arra is felhasznal-
ni, hogy a gazpalackkezelSket a munkahelyen kikeljen
oktatni és ehhez minden koriilmények kozott segéd-
anyagot kellett nytjtani, fiiggetlenil attol, hogy ez
nem a szabvény feladata.

Erre vonatkozéan — a felhaszndlok biztonsaganak
érdekében —a legjobb ,mankoét” a British Oxigen Com-
pany (BOC) altal évekkel ezel6tt kiadott segédanyaga
biztositotta.

E szerint a palack kezelGje

a munka el6készitésekor:

— vizsgalja meg, hogy minden palacknak van-e meg-
jelolése és azt a gazt tartalmazza, amire szliksége
van,

- vizsgélja meg, hogy a rendszer, amire a gazt ra
kivanja kétni megfelel-e a gaz nyomésanak (minden,
a gizokkal egyiitt hasznalt felszerelést a gyart6/szal-
Jito utasitédsainak megfelelden kell izemeltetni),

— tegyen Ovatosséagi intézkedéseket, amelyekkel meg-
akadalyozza, hogy a hasznalatban 1évG, raktarozott,
vagy szallitott palackok eldéljenek. Ne hagyjon pa-

' Jackot szabadon &lini,

— tegyen 6vatossagi intézkedéseket annak megel&zé-
sére, hogy sajat, vagy mas gézfajta ne dramoljon
vissza a palackba;

a gdz haszndlatakot:

- bizonyosodjék meg réla, hogy minden oxigén-csat-
lakozas olajté), zsirtol, vagy barmely éghet6 anyag-
t6] mentes és tartsa tisztén a felszerelést hasznalaton
kiviil,

— vizsgélja meg minden csatlakozés szivargasmentes-
ségét,

— viseljen védGszemiiveget, ha géazokkal dolgozik és
hordjon alkalmas védGruhat;

a munka befejezésekor:

— ha a munkaét befejezte, mindig zérja el a szelepet a
gazpalackokon. Szerelje le réluk az egyéb felszere-
Téseket (nyoméascsokkentd, tomlS, pisztoly) miel6tt
a palackot szallitani kezdi, vagy elraktérozza,

— a palackokat csak megijelolt és feliigyelet alatt all6
helyen tarolja;

a palackok szdllitdsa kozben:
— miel6tt zart jarmibe rakja, mindig vizsgalja meg,
hogy a palackok nem szivarognak-e. Biztositson bé-

séges szell6zést az egész id6 alatt, amig a palackok
a jarmdben maradnak;

minden esetben:

— a palackok barmely Kkéarosodasat jelentse a toltéval-
lalatnak. Soha semmilyen médon ne dlcazza azt és
ne kisérelje meg azt kijavitani!

VIil. évfolyam 1997/4
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Szabvdnyosiids

A palack kezel6jének tudnia kell teendéjét
vészhelyzetben!

Természetesen a szabvany kidolgozésa soran volt
egy olyan lehetSség is, hogy az - ajelentds mennyiségti
véltozas, a korszertsitési torekvések, az tj igények
beépitése, valamint a jovSbeli kiegészitések részére
torténd nyitottsag érdekében - olyan eléirasokat is
tartalmazzon, amelyek a felhasznalok tevékenységét
segitik. Ezek koz6tt Iényeges volt a mar emlitett méret-
megadas a kiilonb6z6 veszélyességi vezetekrdl, ame-
lyek természetesen csak a szabvany hatélybalépése
utin valnak kételez6vé, visszamendleges hatalyuk
nincsen.

Osszefoglalas

A szabvany kidolgozéi teljesen tisztaban voltak az-
zal, hogy nem lehet a teljes magyar gazdasagi életet
egyetlen egy szabvany kidolgozéasaval oly mértékben
atfogni, hogy az az iparon kiviil érvényes legyen az

egészségligyre, a vendéglatasra stb., azaz minden te-
rliletre, ahol gazpalackokat hasznélnak.

Mint minden szabvanynal, itt is azt kellett figyelem-
be venni, hogy mi az, ami a biztonsagos tevékenységet
szolgalja, melyek azok a kotelezettségek, amelyek nem
léphetdk at, mert veszélyt jelentenek és melyek azok
az el6irdsok, amelyeket egyes helyi megfontolasokbol,
a helyi ismeretek birtokdban nem sziikséges szoveg
szerint betartani, mert azt az értelmes, miszakilag
megfelel szinten tevékenykedd, jol téjékozott embe-
rek képesek 4tltni, a folyamatos, de biztonsagos tevé-
kenység céljabol.

Kétségtelen, hogy a szabvany megjelenése, érvény-
be lépése ellenvéleményt, vagy kiegészitésre iranyuls
javaslatot von maga utan.

A Miszaki Bizottsdg nevében kijelenthetem, hogy
minden j6 szandéku észrevételt elfogadunk és abban
az esetben, ha a szabvéany atdolgozédsra mar megérett,
sajat magunk fogjuk kezdeményezni azt a cél érdeké-
ben torténd folyamatot, amely a felhasznalék munka-
janak segitését jelenti.

KOMPLETT TERMEK- ES SZOLGALTATOI
ISMERTETONK

HEGESZTOANYAGOK, mint elektrodak, MIG-MAG-WIG huzalok,
porbeles huzalelektrodak, forraszté6 anyagok, poralatti huzalok,

szalagok, porok, stb.,

FEM- ES KERAMIASZORO BERENDEZESEK éppugy, mint a
hozzajuk sziikséges anyagok teljeskérti valasztéka (pl.: porok,

huzalok, keramiapalcak, stb.),

PACOLOBERENDEZESEK éppugy, mint a kiilénbsz6 PACANYA-
GOK (kérnyezetbarat kivitelben is), PACOLASI MUNKAK kivitele-
zeése a komaromi gyartelephelytinkén és a helyszinen is,

EASY COAT HIDEGFEMEK (2-komponenst kétéanyag és kémiai
kétbéanyag) minden alkalmazasi tertileten,

Mindenféle HEGESZTESI és SZOROMUNKAK (akar helyszinen
is), fém- és keramiaszoras lang, elektromos, iv- és nagysebességui
szorastechnika,

PANCELLEMEZEK gyartasa ,Abradur” és ,Abranib” kivitelben.

MI MEGOLDJUK PROBLEMAIT - HIiVJON MINKET!

%ﬁ

INTERWELD Kft.
H-1142 Budapest / HUNGARY, Ogyalla tér 4.
Telefon/fax: 252-1550, 251-9457
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Az MHtE-vel Europaban

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés 1997-ben
folytatta, illetve folytatja - igények alapjén —a kiilfoldi
tanulméanyutak szervezését. A tanulmanyutak ebben
az évben is igen sikeresek, a szakemberek szamara igen
tanulsagosak voltak, sok-sok mtiszaki informaciot, ta-
pasztalatot és élményt adtak. Elgsegitették a magyar
szakemberek kozott a személyes kapcsolatok elmélyii-
1ését, illetve a magyar és a kiilfoldi szakemberek k6zot-
ti személyes kapcsolat kialakulési lehetGségeit.

Kiilondsen nagy jelentéségiinek bizonyult a négy-
évenként megrendezett esseni Hegesztési kiallitasra
szervezett utazés, hiszen ez szaktertiletiinknek, a he-
gesztés- és rokontechnolégiaknak (forrasztas, vagas,
sz6ras) legnagyobb eur6pai bemutatoja.

A kiéllitas legérdekesebb latnival6it a kovetkezo
kozlemény ismerteti a lap lehetSségeinek megfelel6
részletességgel, terjedelemben. Ehelyen arr6l szamolunk
be, hogy az autébusszal lebonyolitott ,esseni” Ut kap-
csan a 90 magyar szakembernek lehetdsége volt megis-
merkedni a hornbachi Miiller céggel és termékeivel, va-
Jamint a kolni TUV Rheinland, a miincheni TUV Bayern
és az SLV-Miinchen tevékenységeivel, szolgaltatdsaival,
tovabba e cégek, intézmények szakembereivel. Ezek
mellett nem volt elhanyagolhat6 élmény a néhany oras
séta Briisszel, Luxemburg és Strasbourg belvarosaban.

Az igen j6l levezényelt, kellemes szallasokkal és
félpanzios ellatassal szervezett utazés orok élmeény
marad minden résztvevé szdmara.

Hasonléan jol sikeriilt a skandindv tanulméanytt is,
amelynek célja a finnorszagi Kemppi, a svédorszagi
ESAB, valamint a daniai Migatronik cég meglétogata-
sa, a termékek és gyartasuk helyszini megtekintése,
valamint a megbeszélés, a tapasztalatcsere a cégek
szakembereivel.

Ezen a tanulmanytiton is a 12 résztvevs szamara —
a szakmai mellett —- meghatérozé élmény volt Helsinki,
Lahti, Stockholm, Goteborg, Koppenhaga és Helsingor
belvarosanak bejarasa, megtekintése, valamint a hajo-
utak, a ndlunk szokatlan méretti, varos nagysagud, kul-
turalt felszereltségii tengeri kompokkal, hajokkal.

Ki kell emelni, hogy a résztvevék fegyelmezettse-
giikkel, pontossagukkal jelentGsen hozzéjarultak a ta-
nulményutak sikeréhez. A két vazlatosan bemutatott
tanulményqit sikerében nagy szerepe volt az igen kel-
lemes, nyérias, napsiitéses idSjardsnak is, amely mint-
ha el6re meg lett volna rendelve.

E helyen kell koszonetet mondani a meglétogatott
{izemek magyarorszégi képviseletét elléto cégek ille-
tékeseinek, akik meghatdrozo moédon kézremiikodtek
a gyérlatogatasok lehet§ségének megteremtésében,
valamint a tanulményutak egyik f6 szervezsjének, dr.
Szab6 Béla trnak, aki nagy lelkesedéssel és sajat sza-
badidejének feldldozasaval végezte munkajat, mégpe-
dig tgy, hogy ez nem hatréltatta, nem akadalyozta
igazgatoi, az Egyesiilés igazgatasahoz sziikséges mun-
Kajat. A tanulmanyutak igazoltak, hogy igenis haszno-
sak, igen eredményesek, a szervezd intézmény szama-
ra pedig Osszességében legaldbb 0O-szaldgsak. A rész-
vételi dijat ugyanis a résztvevék fedezték. Ilymédon
nyilt lehetSség a gyarlatogatasok kiviil az emlitett né-
hany véros megtekintésére is.

E tanulményutak is bizonyitottak, hogy ezt a tevé-
kenységet nem szabad kiiktatniaz Egyestilés, az MHtE
tevékenységi korébdl, a tanulmanyutak szervezését az
igények alapjan az elkovetkez6 id6szakban is folytatni
kell. Erre igen hasznosnak tiné 1 lehetdségek, uticé-
lok is kinalkoznak.

Hoffmann Sindor

TV Rheinland Hungéria Kft. Létesitménytechnikai Féosztaly

A

Kiils6 munkatarsakat keres

Belfoldi és kiilfldi tevékenységének tdmogatéasara:

Tevékenységi korok:

. terméktanUsitas *+ személy tanisitas * rendszer tanusitas és « miszaki felligyelet,
illetve minden olyan teriilet, ahol jogszabaly nem gatolja a kils6 szakember igénybevételét.

Jelentkezhetnek:

« hegesztémérndkak, illetve szakmérnokok » anyagvizsgalé mérndkok
A kills6 munkatarsak tovébbi képzésérdl el6iras és szabvany ellatasarél a féosztaly gondoskodik.

Jelentkezését kérjik dr. Ladanyi Péter részére eljuttatni sziveskedjen.

H-1061 Budapest, Paulay Ede u. 52.
H-1399 Budapest, Pf.: 107/1301

Tel.: (36 1) 268-0894, 321-7720
Fax: (36 1) 268-0671, 322-1015

Kéd: 31
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Schweisstechnische G.m.b.H.

Hegesztéstechnikai Kift.
Welding engineering Ltd. Co.

Miikodési teriileteink tibhek kizott:

* alapfoku hegeszt6- és agazati hegesztészakmunkas képzés
* hegeszté gyakorlati oktato képzés

* hegeszt6i mindsités, igény esetén TUV kiterjesztéssel

A felkeészités feltételei és ara megegyezés szerint.

A fentieken tilmenden
* hegesztés- és rokontechnoldgiak,

valamint eszkdzok fejlesztése, gépkivalasztas
* 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 MEGTISZTELG MEGBIZASAIT!

Kéd: 22

Q) viier.

WWS[L[D
MATIC

legnagyobb amerikai

hegesztogep gyartd, a Miller

Electric 1929 6ta késziti kiva-

16 mindségikrél vilagszerte is-

mert berendezéseit. Rendkivlil

széles tipusvalasztéka az alab-

bi 16bb teriileteket 6leli fel:

® fokozatkapcsolds, tiriszto-
ros, inverteres hegesztd
aramforrasok

® huzalel6tol6k, egyéb kiegé-
sziték

® kompakt védbégazas fogyo-
elektrodas hegesztégépek

® egyen-/valtdéaramu AWI
berendezések

® robbanémotoros hegesztd-
generatorok

® plazmavagok

® célgépek, célgépelemek

® ivhegeszt6 robotok

A WeldMatic Kft. altal

forgalmazott egyéb termékek:

® PROTEM csévégmegmun-
kalok, csévagok

® ZINSER iangvagdberende-
zések

® ORBIMATIC orbitalis cs6he-
geszt§ automatak

e THERMADYNE plazmava-
goék, plazmahegesztégépek

® LANSEC fényre sotétedd
hegesztSpajzsok, fényvédd
fliggdnyok

Sajat tervezésli és gyartasu:

® hegeszt§ célgépek, auto-
matak

e forgatdberendezések

® kiegészité eszkdzok

WeldMatic Kft. 2310 Szigetszentmikiés, Losonczi Gt 21. o 30-404-734, 30-404-735
12311 Szigetszentmiklds, Pf. 63. =/ fax: 24-444-444

Kéd: 32




ACELSZERKEZETGYARTAS
FELSOFOKON

OSZTRAK MINOSEG - MAGYAR ARAKON

jovahagyasok:
MAV, OBB, DB, SLV/Miinchen
45 {6 mindsitett hegeszto

internationdl Construction & Engineering

VOEST-ALPINE 1.C.E.UNGARN 4400 Nyiregyhdza, Tunde utca 10/a.
S T AHLB AU Te:42-460-077, fax: 42-460-031

Kéd: 20




A Kemppi-vel jo vasart csindll

KIZAROLAGOS KEPVISELET:

INVENT-WELDING Kft.
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Tel./Fax: 252-3864, Tel.: 467-2828
Mérkaszerviz tel.: 467-2829 Kod: 35
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Bagyinszki Gyula, Dr. Gdti Jézsef, Dr. Kovdcs Mihdly ( Bdnki Dondt Miiszaki Féiskola)

A hegesztés olimpiaja:

,SchweiBen und

l. rész

A kétrészes cikk szerz6i — a folydirat terjedelmi korldtait
figyelembe véve — nem torekedhettek teljességre, de hil képet
kivdntak nydjtani a 14. ,Hegesztés és vdgds” nemzetkdzi
szakvdsdron ltottakrdl. A beszdmold végén kozolt iroda-
lomjegyzékben jelzett cikkek dttekintésével az olvasok rész-
letesebb ismertetést kaphatnak a bemutatott kidllito cégekrdl
és kindlatukrol.

Ahegesztéssel, vagassal és rokon eljarasaival foglal-
koz6 szakemberek tigy vérjak a hagyomanyosan meg-
rendezésre kerills ,FHegesztés és vigds” nemzetkozi
szakkiallitist, mint a sportolok az ugyancsak 4 eéven-
Kként sorra keriil§ olimpiat. Nem véletlentil valasztotta
két német szakmai Gjsdg a szakvasar beharangozasa-
ként a , Hegesztés olimpidja” megjelolést [1], [2]. Tobb
szaklap mar a kiallitds megnyitasa el6tt részletes is-
mertetd valogatast adott a kidllitokrol, az Gjdonsagok-
161, a kiallitott termékekrdl 13...101.

Az els6 hegesztési szakkiallitast Essenben 1952-ben
tartottak kozel 100 kiallit6 részvételével. A vasar 1965
6ta viseli a ,,Schweiffen und Schneiden” elnevezést.
1997-ben 18 csarnokban mintegy 7200 m?-en, 48 orszég
kozel 900 killit6ja jelent meg. Mig 1993-ban 87 orszag-
6195000 latogatd tekintette meg a kiallitast, feltételez-
het6en ez a szam idén meghaladta a 100000-t (Osszeha-
sonlitasul alljon itt az 1997. dprilisaban Los Angelesben
megrendezett AWS nemzetk6zi hegesztési és gyartasi
kiallitas, melyen kozel 600 kiallito ¢s 26000 latogato
vett részt).

1. dbra. Az esseni , Schweifien unt Schneiden 97" hegesztési
szakvdsdr bejdrat ldtképe

A kiallitas idején tinnepelte a Német Hegesztési Szo0-
vetség (Deutscher Verband fiir Schweifitechnik) megala-
kulasanak 100. évforduldjat [11], [12]. 1897. augusztus
78-an Frankfurt am Mainban alakult meg ugyanis a

Schneiden ‘97"

Kalciumkarbid és acetilén Egyesiilés”, amely elsGsor-
ban a gazok alkalmazésaval és elsallitasaval foglalko-
26 tagokat tomoritette. Az 1897. oktéber 18-an Berlin-
ben életre hivott német ,, Acetilén és karbid Egyesiilés”
pedig elsésorban a gazhegesztés muszaki-tudo-
manyos jelentéségével foglalkozott. AmaiDVS elne-
vezés 1947. majus 8-ig vezethetd vissza, amikor Lever-
kusenben megalakult a szovetség, mely székhelyét
1947. december 23-4n Diisseldorfba tette at.

A DVS az elmalt 50 év alatt a hegesztés és vagas (Il
rokon eljdrasai) teriiletén igen jelentds és szerteagazo
tevékenységet fejtett ki. Ezek koziil csak néhany ki-
emelve:

— hegesztési szabvanyositas, DVS iranyelvek kiadasa,

— hegesztési szakképzés és képesités (k6zel 600 kép-
z8helyen),

— tizemek minésitése és feliigyelete,

_ fizemek tanasitidsa DIN EN ISO 9000 szerint (1994
6ta),

— hegesztészemélyzet tanusitas,

— munkabiztonség és egészségvédelem,

_ tudomanyos kutatasi tevékenyseg,

— ipari alkalmazas és szolgéltatas,

~ kényvkiadas (tobb mint 400 kiilonféle kiadvany pl.
Fachbuchreihe Schweifitechnik, DVS-Berichte,
Schweifltechnische Praxis), videofilmek, kilonbo-
26 szoftverek, oktat6tablik megjelentetése és for-
galmazasa.

A DVS-nek jelenleg 21176 egyéni tagja van. A Deut-
scher Verband fiir SchweiStechnik és a Gépipari Tudo-
ményos Egyestilet kozotti egyiittmiikodés eredménye a
Budapesten kozosen rendezett ket hegesztési konferen-
cia. A DVS oktato- és kutatobézisai (Schweifltechnische
Lehr- und Versuchsanstalt) kdziil az SLV Miinchen
GmbH tagja a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnek.

AKiallitassal egyidGben rendezte mega DVSa ,Gro-
fe Schweiftechnische Tagung”-ot. Akonferencia plenaris
iilésén megnyitobeszédet mondott Anette Jager, Essen
varos f6polgarmesterndje, Dr. Klaus Niirnberg, a DVS
elnoke, tidvozolte a résztvevdket Wolfgang Clement,
Fszak-Rajna-Vesztfalia technologiai, kozlekedési és
gazdasagi minisztere. Unnepi elGadast tartott Dr. K.
Dohnényi , Van-e német valasz a globalizélédésra?”
cimmel. A DVS 100 éves megalakulasa alkalmabol7 f6t
tiintettek ki DVS plakettel, Borisz Paton professzort, a
kijevi Paton Intézet vezetSjet pedig a DVS tiszteletbeli
tagjava valasztottdk. A hegesztési szakvasar alkalma-
b6l kulturalis eseményre is sor keriilt Essenben. A
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Krupp alapitvéany tulajdondban 1évé, a kiallitastél nem
messze fekvé Villa Hiigel kastélyban id6sebb (Pieter)
és ifjabb (Jan) Brueghel mintegy 145 képét és 40 rajzat
allitottak ki.

2.dbra. A hegesztési kidllitds vezeto személyiségei (balrdl jobbra):
T. Monsau, Dr J. Henekke, Ch. Hinke, Dr K. Niirnberg (DV'S
elnoke), A. Jiger (Essen polgdrmestere), Dr K. von Dohnanyi,
O. Schaefer, ]. Bickenbach, Dr D. von Hofe (DVS iigyvezetéje)

Az 1A kiallitasi csarnokban JForschung live” elne-
vezéssel tobb mint 20 orszag felsGoktatdsi intézménye,
kutat6- és fejlesztGintézete mutatta be poszterkiallita-
sokon legujabb eredményeit a hegesztési eljarasok, a
gépesités, valamint a minGségbiztosités teriiletérdl.

Akiéllitas az alabbi szakteriiletek bemutatéséra he-
lyezte a hangsulyt:

1. Akotési és rokon eljarasok eszkozei és berendezése
(energiaforrdsok, hegesztSpisztolyok, gépek)

2. A hokezelés és egyéb gyartasi eljaras eszkozei és
berendezései

3. Teljesen gépesitett és automatizalt berendezések,
robotok, adatfeldolgozas, szabalyozasi- és vezérlés-
technika

4. Hozaganyagok éssegédanyagok gyéartéberendezései

5. Uzemek és munkahelyek felszerelése, bizton-

sagtechnikai berendezések, munka- és egész-

ségvédelem

Tartozékok

Hozaganyagok

Segéd- és egyéb anyagok

Mérés- és vizsgalattechnika (eszkozok és/vagy

szolgaltatasok)

10. Minéségbiztositas

11. Felrakasi alkalmaz4sok bemutatésa

12.Szervezetek, kutatés, képzés, informacidatadas,
szakirodalom.

LN

Mindenképpen megkiilonboztetett figyelmet, illet-
ve elismerést érdemelnek azok a magyar vallalkoza-
sok, amelyek magyar tulajdonban és sajat fejlesztése-
ikkel hozni tudjék azt a szinvonalat, amit a ki4llitas
képvisel, s a nemzetkozi piac elfogad. A magyar kidlliték
els6sorban a nemzetkozi piacon értékesitett hegeszt-
berendezéseket, részegységeiket, ill. szabadalmazta-
tott mdszaki Gjdonsagaikat mutattak be.

A TRAKIS Nagykérds Kft. 120...130 £6s dolgoz6i lét-
szam mellett havi 50...70 miliés termelési értéket allit
el6, els6sorban kiilfoldi - kéztiik tengerentili — meg-

rendelSk szamara. A Kft. a bemutatojan az érdekléd sk
elé tarta a TRAKOMIG gépcsaladjat, a tirisztor vezér-
1ésti TIG 200 és TIG 280SQ jelzésti AWI-, ill. a PLASMA
70 hegeszt6-berendezését, valamint a TRACOFELD 30
és 40 tipust huzaladagol6 berendezését.

A5 éves gyartasi tapasztalattal rendelkez6 diésdi
COOPTIM Kft. a két- és négygorgSs huzaladagold
egységek specialistaja. Az ISO 9001 szerinti mingsi-
téssel rendelkezs cég a kis hobbi gépektdl az ipari
berendezésekig gyért el6tolé késziilékeket, melyek
95%-a exportra keriil. A fokozott munkavédelmi ko-
vetelményeknek eleget tevé tj huzaladagol szerke-
zetiik a latogatok korében nagy érdeklédést keltett.
AXkiallitdison az Gj tervezést komplett egységek mellett
a Kft. bemutatta kiilonleges kialakitast gorgéit is.

/

3. dbra. A TRAKIS Nagykiros Kft. TRAKOMIG gépcsalddia

A karcagi WELD-IMPEX Termeld és Kereskedelmi Kft.
dontden exportra gyartott védégazas {vhegeszts és
plazmavéago berendezéseit allitotta ki. Az egyenaramui
Weldi-TIG 160 DC dramforras mellett kinaltak egyen-
és valtakoz6 drami bevontelektrédas kézi fvhegesz-
tésre és AWI-hegesztésre alkalmas &ramforrasokat
(Weldi-TIG 210, 280, 350W). A MIG sorozatbdl beépi-
tett huzaladagoléval gyértjdk a Weldi-MIG 160, 210,
280, 350 tipusokat, mig a nagyobb teljesitményt MIG
3505 és MIG 500S berendezéseket kiilén huzaladago-
l6val hozzak forgalomba. A kiallitdson szemlélhették
meg a latogatok a Weldi-MIG 350M és Weldi-MIG 400
Puls tipusokat is (az elébbi 20, az utébbi 100 program
taroldsara alkalmas). A Weldi-PLAS 60, PLAS 90 és
PLAS 140 tfpusok 12 mm, 25 mm, ill. 45 mm vastag
acéllemezek stritett leveg8s plazmavégésara alkalmas
berendezések. .

A FEMA Hegesztéstechnikai Termékeket Gydrtd és Erté-
kesit6 Kft. a hagyoményos védégazas fogyobelektrodas
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4. dbra. A WELD-IMPEX Kft. kidllitdsrészlete

és AWI hegeszt6pisztolyok mellett tjdonsagokat is
felvonultatott. Egyfeldl a teljesen hazai gyértast térha-
16sitott polietilén felhasznédldsaval gyartott hegesztési
Koaxkabeleit, masfeldl a lagy huzalok (porbeles, Al
stb.) deforméciomentes adagolasahoz kifejlesztett szij-
hajtast huzaladagolo berendezésiiket. Ez utébbi egy
olyan teljesen 0j berendezésbe keriilt beépitésre, mely-
nél a védégazkorben aramlé védégaz hajtja meg a
hiitévizkort, s szabalyozza a hiit6viz mennyiségét a
teljesitménysziikségletnek megfelelGen.

A FORTRANS Kft. a bevontelektrodas, az AWI és az
AFI hegesztéberendezései mellett huzaladagol6 me-
chanikat, védégézas pisztolyokat, valamint rontgen-
berendezést kinalt az érdekldd Sknek.

A hegesztéaramforrdsok fejlesztése, az egyre na-
gyobb leolvadasi teljesitmeny iranti igény miatt a ko-
rabban hagyomanyos kézi hegesztési eljarasok napja-
inkban hattérbe szorulnak. J6l mutatja ezt az alabbi
statisztika is: mig 1975-ben Nyugat-Eurépaban a be-
vontelektrodas kézi ivhegesztés kb. 58%-ot tett ki (a
COy- és AFI-hegesztés 30%-ot, a fedett ivl 8%-ot),
addig 1995-ben a fontosabb omlesztbeljardsok koziil a
fogydelekirodas ivhegesztés részaranya 65%, a bevont
elektrodas kézi ivhegesztésé kb. 20% [13]. Ennek elle-
nére a bevont elektroddt gyarto és forgalmazd cégek
(ESAB, Bohler, Oerlikon stb.) tjabb és Ujabb elektréda-
tipussal jelennek meg a piacon. A svéd ESAB cég OK
73.05 jelzést, kis diffaziés hidrogéntartalmd, Cr-Cu
Stvozésti elektroddja kivaléan alkalmazhat6 a szén-
hidrogén feldolgozé iparban hasznalt 1% nikkeltartal-
mu acélok hegesztéséhez. Az itt jelentkez6 korr6zid
elkeriilése érdekében célszerd a csovek gyokvarratat
ezzel az elektrodaval, a tobbi réteget pedig a hagyoma-
nyos 1% Ni-tartalma clektrodéaval elkésziteni. Legu-
jabb fejlesztésiik az OK 63.20 jelzést, vékonybevona-
tos, rutilos Cr-Ni elektréda, mely vékonyfali csovek,
lemezek gyok- és toltdrétegeinek lerakasara alkalmas
valamennyi hegesztési helyzetben. A svéd AVESTA
Welding AB ugyancsak erésen 0tvozott Mo-6tvozést,
duplex- és szuperduplex acélok hegesztésére ajanl szé-
les valasztékot.

A porbeles huzalok alkalmazasa az acél szerkezetek
terén egyre nagyobb tért hodit. Az Eurépéban hasznalt
porbeles huzalok tobb mint felét az ESAB cég széllitja.
Bér Eurépaban a porbeles huzalok alkalmazésa évrdl
évre novekvé tendenciat mutat, még mindig nagy az
elmaradas pl. Japantol és az USA-tdl [14]. A véasaron
bemutatott OK Autrod 12.50 rézbevonat nélkili
(G3Si1) tomor huzal alkalmazdsakor a fémfiist kibo-
cstés lényegesebb kisebb példaul, mint a rézbevona-
tanal, s ezért kiilondsen robotizalt hegesztéshez alkal-
mas. A fedett fvii hegesztéshez hasznalt ESAB OK fe-
déporok a savastol az erGsen bazikus jellegig az OK
Autrod témor huzalokkal és az OK Tubrod porbeles
huzalokkal szinte minden gyakorlati feladatra megol-
dast jelentenek.

A védbgizas, fogydelektrodds kéthuzalos fvhegesztést a
leolvadasi teljesitmény, a hegesztési sebesség novelése
céljabol fejlesztették ki, ahol a két huzal kozos aramat-
ad6 csében halad a hegesztési helyhez. llyen kéthuza-
los nagysebességti hegesztéberendezést lattunk a Cloos
és az Oerlikon standon is. A negativ tapasztalatok
(frocskolésképzbdés, rovidzarlat stb.) vezették az oszt-
rak Fronius cég mérnokeita TIME-TWIN eljaras kifej-
lesztéséhez. Ennél a modszernél a huzalok k6z6s pisz-
tolyban, de egymastol szigetelt kiilon dramatado csé-
ben futnak. Az eljarashoz az egyes aramforrasoknak
kiilénallé vezérlGberendezéssel, szabalyozhato huzal-
adagoléval kell rendelkeznitik. Egy szinkronizéaloegy-
ség a két huzal anyagatmenetet tudja 6sszehangolni.
Nagysebesség felvételek bizonyitottak, hogy liikteto-
ivvel Al és otvozetei hegesztésekor megvalosithato az
impulzusonkénti egy csepplevalés, s igy frocskolés-
mentes, nagy folyamatstabilitast fématvitel valositha-
t6 meg. Kiilondsen a gépjarmtivek, a hajok, a gépipari
berendezések gyartdsanal van jelentGsége az eljaras-
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6. abra. Tobbhuzalos hegesztés viltozatai
6/a. kéthuzalos hegesztés

6/b. TIME TWIN eljdrds. AZ 1-es és 2-es huzal impulzusos dramlefutdsa id6ben szabdlyozhatd

nak [15]. Ilyen médszerd hegesztésre alkalmas a kidl-
litott Fronius TWIN POWER ill. Fronius - TWIN-TPS
(Trans Puls Synergic) 2700 dramforras.

Fogydelektrodds, aktfv véddgizas tohegesztéskor a leol-
vadasi teljesitmény névelésének egyik titja a huzalels-
tolési sebesség novelése. A 90-es évek elején jelent meg
a fogyoelekirodas, aktiv véddgazas na%yteljesitményt’i
hegesztés (MAG-HL), amely TIM.E.” eljards néven
lett ismert [16]. A TIME® GAZ (8% COz + 05%0; +
26,5% HE + 65% Ar) lehet6vé teszi a nagy huzalelSto-
lassal torténd hegesztést, de a gaz novelt He-tartalma
¢s az instabil forgéiv okozta hibaehetSség miatt a né-
met LINDE cég 1ij markajelzésti (LINFAST®) gazokat
fejlesztett ki [17].'A CORGON® He25 C (25% COs +
25% HE +50% Ar) nagyobb szén-dioxid tartalma miatt
stabilizalja a permetszert ivet 25m/min huzalel6tola-
sig. A CORGON He25 S védégazkeverék (25% He +
3,1%02 + 71,9% Ar) pedig a forgéivet stabilizalja 25
m/min huzalel6tolasi sebesség felett. A 2-3% No-t tar-
talmaz6 argongdz tiszta ausztenites ill. duplex acélok
hegesztéséhez javasolt. A TIM E I1.° gazkeverék no-
velt oxigén- és szén-dioxid tartalmaval (25% COz + 2%
O2 + 26,5% He +46,5% Ar) elényds vastag lemezek
hegesztésekor, ahol a nagy leolvadasi teljesitmény ko-
vetkeztében kevesebb sort kell lerakni ill. vékony leme-
zeknél, ahol nagy hegesztési sebességet lehet elérni.

Kulondsen nagyobb szelvényvastagsagt alumini-
um és otvozetei egyendramti AWI-hegesztéséhez fej-
lesztette ki a Linde cég VARIGON He 90 tipust gazke-
verékét (90% He + 10% Ar), amellyel minimélis elhi-
z6das mellett, elémelegités nélkiil, nagy hegesztési
sebességgel lehet a fémeket Gsszekotni. A nagy He
tartalom miatti gazkoltség kétségkiviil korlatozza e
gazkeverék alkalmazasat.

Az esseni kiallitason az alapitdsdnak 100. évfordu-
16jat jovére innepl svéd AGA cég a méar megismert és
bevezetett gdztipusokon kiviil bemutatta a MISON N2
(Ar + 1,8%N2 + 30% He + 0,03% NO) ill. MISON 2He
(Ar+2% CO2 + 30% He + 0,03% NO) gdzkeverékét. Az
el6bbi nitrogéntartalmi ausztenites, duplex és szuper-
duplex Cr-Ni acélok hegesztésére, az utobbi pedig
ferrites Cr-acélok ill. duplex-acélok, valamint galvani-
zélt lemezek AFI-forrasztasara alkalmas. Az AGA La-
sermix 13 (argon és hélium), ill. Lasermix 17 (hélium
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és nitrogén) keveréke kiilonosen aluminium és 6tvoze-
tei 1ézerhegesztéséhez (pl. kerékparvazak) javasolt.
Ujdonsag volt az 1996. november 1-jével alakult
BOHLER-THYSSEN SCHWEISSTECHNIK egységes
kiéllitasa a vasaron. Az 1300 m2—qs standon megjeleng,
a csoporthoz tartozé névadé BOHLER és THYSSEN
mellett az UTP, FONTARGEN, SUODOMETAL és
KESTRA cégek atfogjak termékeikkel a teljes hegesz-
téanyag vélasztékot a kotd-, felrako- és javitohegesz-
tés, a forrasztas és porszoras teriiletén. A kétezer dol-
g0z0, az €vi70.000 tonnas mennyiség, az 500 milli6 DM
forgalom 6riasi er6t képvisel és biztositéka a folyama-
tos fejlesztésnek és innovaciénak. Az 1j cég szlogenje
-, Az egész t6bb, mint a részek Osszege” — fokozott
biztonsagot jelent a felhasznaloknak feladataik ming-
ségileg magas szinvonalt, gazdasigos megoldasahoz.
BOHLER-THYSSEN SCHWEISSTECHNIK valla-
latcsoporthoz tartozo Fronius cég teljesen tj standdal
jelent meg a vasaron. A rozsdamentes féliaval burkolt
borit6lapok jelezték, hogy a cég £6 fejlesztési iranya
ennek az igényes anyagnak a hegesztése. Kiallitottdk a
teljesen digitélis elven miik6ds hegeszt6gépesaladju-
kat. A TRANSYNERGIC 4000 ES TRANSYNERGIC
5000 inverteres gépek 400A-es, illetve 500A-es vélto-
zatban késziilnek. Lathato volt egy 270A teljesitmé-
nyt hordozhat6 impulzusos fogyoelektrodas gép, a
TRANSPULS SYNERGIC 2700. Erdekességképpen
megtekintettiik a haromdimenzids virtualis hegesztd-
boxot. A jévében ez —alatvanyossagon kiviil — felhasz-
nalhato lesz a hegesztSk képzésére és a keletkezett
hibak elemzésére is. Az esseni vasdron bemutatott RO-
BOCTA tipust gépi hegeszts pisztolyoknal egyediil-
allo kényszerpalyds huzalvezetést alkalmaznak az
aramatadoban, igy a kopdstol fliggetlen dramétadassal
elkertilhet6 a frocskolés és az {v stabil marad.
Azelektronsugaras technoldgidk — mint a nagy energia-
striségt kiilonleges megmunkalasok jellegzetes meg-
val6sitoi — szintén képviseltették magukat a kiallita-
son. Az angol CAMBRIDGE VACUUM ENGINEE-
RING tobb mint 35 éves tapasztalattal rendelkezik
elektronsugaras hegeszt6-berendezések tervezése,
gyartasa és szervizelése terén. Elektrondgyui gyorsito-
fesziiltsége 50 kV-t6l 150 kV-ig, sugérteljesitménye 1-
t61 30 kW-ig terjed, mig vakuumkamrai térfogata ill.



55

ITI Informacio

clérhets vakuumszintje az igényt6l fliggden véltozhat,
tovabba CNC-vezérléssel is kombinalhatd. A francia
TECHMETA elektronsugaras berendezéseinek agya-
teljesitménye 600 kW-ig terjed, kiépitése az alkalmaza-
si feltételektdl fiigg. A szintén elektronsugaras beren-
dezéseir6l méltan vilaghird amerikai, ill. angol SCI-
AKY Kkiilonféle ellenéllas-hegesztS berendezéseit es
mikroprocesszoros vezérlGit is felvonultatta.

Bar a mézer, majd a lézer elv bizonyitasaert mar
1960-ban 3 tudést Nobel dijjal tiintettek ki, az els6
lézervago berendezést csak 1973-ban, éppen az esseni’
hegesztési szakvasaron mutattak be. A lézerrdl azt
mondték, hogy ,egy megoldés, ami keresi a problé-
mét”. Nos, ez a kiallitasi palettan is érzékelhet volt a
Liilonféle alkalmazasi példak felvonultatdsabol. A né-
met LASAB cég lézeres hegesztés-, vagas- €s feliilet-
technologiai eredményeit mutatta be. Az elérhet tel-
jesitménytartomany és hatsfok kovetkeztében a 1éze-
res (ki)vagés a legelterjedtebb technolégiai alkalma-
z4s. J6 példa erre az ESAB Alpharex nevd berendezé-
se. Az amerikai PRC LASER sokoldaluan fethasznal-
hato ipari COp-lézereit vonultatta fel, melyek ,inter-
iészelhet6k” szinte minden CNC-vezérléssel. Anémet
DILAS finomtechnolégidkhoz alkalmazhat6 diédalé-
zerét mutatta be. A lézerspecialistanak szamito nemet
ROFIN SINAR is kiilonféle gerjesztést ill. gdzaramol-
tatasi COp-lézerei, impulzus és folyamatos tizemi
Nd:YAG-lézerei mellett viszonylag magas — azaz 30%-
os — rendszerhatasfokot igéré diédalézereit kindlja 10-
t612000 W-ig terjed 6 teljesitmény-, tovabba 790-980 nm
hullamhossz-tartomannyal. A lézertechnologidk tér-
hoditasét jelzi az a tény is, hogy egyre tobb gazszallito
cég (pl. német LINDE, AGA) ajanl igen nagy tisztasagu
gazokat kifejezetten lézerekhez torténd felhasznalasra.
Alegnagyobb alkalmazasi kort elért COp-lézerek alap-
és segédgaz minGségi , igénye”: He 45-4.6, Ar4.6,CO2
4.5,N»4.5-5.0,023.5,ahol a pont el6tti szam a tisztasag
%-ban kifejezett értékében szerepld kilencesek szama,
mig a pont utdni szam a kilenceseket kovets utolso
szamjegy. Egyes cégek (pl. német SLV HALLE, R] LA-
SERTECHNIK, EXPERT MASCHINENBALD) lézer-
technolégiai szak-szolgaltatésaikat kinaljak leendd
partnereiknek, beleértve megmunkalast, programo-
zést, telepitést, avagy (tovabb)képzést is. Az aacheni
\ézertechnikai Fraunhofer-Tntézet jelentds kutatéasi ered-
ményeket mutatott fel korabban is a lézertechnoldgia
teritietén [18]. Az angol PRECISION BEAM TECHN O-
LOGIES elektronsugaras, COy, és Nd:YAG lézeres,
tovabbé preciziés AWI-technikéit mutatta be. Az Gn.
hibrid lézer berendezései a legujabb fejlesztésti COz-le-
zert, precizios X/Y-pozicionalot, nagy precizitast DC
szervohajtast, kompletten szinkronizalt CNC-vezér-
lést, teljesen zart és biztonsagi reteszelési” munkaal-
lomast integralnak magukba.

Avilag 35 orszagaban képviselettel rendelkezd, 150
éves tapasztalatokkal rendelkezs német DEGUSSA
AG a forrasztds terén a teljes gyartasi véalasztékot fel-
sorakoztatta: kemény- és lagyforraszokat, foly6sito-
szereket, keramikus anyaghoz kifejlesztett un. CB-for-
raszokat, forrasztopasztékat. A cég AluBraze rendszere
hatékony alkalmazast biztosit az aluminium héaztarta-
si-késziilékek fiitGelemei, a hiits- és klimaberendezé-

sek, a csGvezetékelemek, az ipari hécseréldk, a gaztur-
binak dsszedllitasanal és javitdsandl, a jarmivek cs6-
rendszereinek gyartasa terén.

Az AGA cég  szabadtéri mobil bemutatéjan nagy
srdekldést valtott ki az angliai Arc Kinetics altal kifej-
lesztett plazmaforrasztdsi bemutato. A max. 150 A telje-
sitményTi, folyamatos, ill. impulzus fvi aramforrashoz
0,1..9,9 m/min huzalelStolasi sebességtartomanyd
adagol6 biztositja a forraszanyag elétolasat. A ,Plas-
mabraze” pisztoly gondoskodik a hozaganyag plaz-
maivbe juttatasérol. A gyakorlati bemutaté szerint az
eljaras alkalmas krém-nikkel acélok, titan, kobalt-
krém otvozetek, nikkelbazist szuperétvézetek, réz,
bronz, nikkel otvozetek, szerszamacélok forrasztott
Kétéseinek kialakitasara. A technolégia elénydsen fel-
hasznalhat6 az autokarosszériak gyartasanal, javitasa-
nél, a petrokémiai iparban, a banyaszatban, a tengeri
hajéépitésben. Az AGA cég kiallitasi teriiletén gyakor-
lati példaként bemutattak az AUDI személygépkocsi
bevonatolt aluminium karosszériaja plazma-forraszta-
st elemét. Tovéabbi forrasztéstechnikai alkalmazéasokat
mutatott be tobbek kozott a német Kestra Schweisstech-
nik GmbH, és a Littechnik und Industriebedarf GmbH, ill.
az amerikai Handy & Harman Company.

o

7. dbra Az AGA cég standjdn bemutalott plazmaforrasztd berendezés

Ahegesztéshez kapcsolodo hékezelési miiveletek ki-
vitelezésének elényos lehetdségét nyuijtjak a kilonféle
fhitGelemek, fatépaplanok és tartozékaik, melyekkel
egyenletes hébevitel biztosithaté a munkadarab tome-
gétol fliggetlentil. A folyamatos hémérséklet-regiszt-
ral4s és -programvezérlés réven 1 %-nal kisebb a h6fok-
eltérés a teljes fiitési tartomanyban. Az ilyen mobil
eszkozokkel megvalésuld helyszini elS- és utomelegi-
tés (h6kezelés) specialistai kozé tartozik tobbek kozott
a német WELDOTHERM, melynek hékezels berende-
séseit szakembereink is megismerhették a Budapest
Mach-Tech kiallitason. A finn HEATMASTERS hoke-
016 berendezésekhez alkalmazhato (j szdmitogepes
iranyitast rendszere hémérsékletvezérls szoftverbdl
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és programozhat6 beavatkoz6 egységbdl 4ll, lehet6vé
téve preciz programozast, szabalyozast és dokumen-
talast akar tobb hékezelési folyamatra is.

Az esseni kiallitasrol sz616 beszamolo 2. része tovab-
bi hegesztési Gjdonsagok bemutatasa mellett a gépesi-
tés, a biztonsdgtechnika, valamint a hegeszt6képzés
tertiletén latottakat ismerteti.
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Biztonsagi tartozékok o

Kézponti gazellatd rendszerek

Hegeszté manométerek :

Egyéb specidlis eszkézdk, nagyteljesitmenyl hevitészérak, langtisztité és langegyengetd
készilekek, specidlis gydkfarags, szegecsvagé €s roncsvago fovokak

NN N

GCE Gazkészilek K.
2060 Bicske,
~| Kanizsai 0t 12.
Telefon: 22/261-042,
s 261-043
Fax: 22/350-284
E-mail: gcekfthu@mail. matav.hu




‘ SchweiBtechnik’

Rehm-hirek Essenbol

A REHM cégneél foly6 intenziv és hatékony fejleszté munka eredményeit nem csak az esseni vasarban bemutatott
szamos ujdonsag, hanem igen jo referenciak is bizonyitjak. Példaul a MERCEDES gyar nemrégiben rendelt
cegunktdl 70 db impulzusivi fogydelektrodas védégazas ivhegeszté berendezést. A Magyarorszagon 5 éve mi-
k6d6é REHM cég is egyre tObb neves hazai referenciaval rendelkezik.

Uj — és mint mindig — igen jo
formaban az RD gépcsalad

a hagyomanyos kényelmi szolgaltatasok mellett

e a megujult killsé ergonémiailag kedvezd kezelést tesz le-
hetévé,

e kinalata kibéviilt - az eddigieknél nagyobb teljesitmény( -
500 A-es taggal,

¢ kivansagra digitalis A/V mérémUiszerekkel felszerelhetok,
melyek hegesztés utan megtartjak a hegesztGaram és fe-
szlltség atlagos értékét,

" ‘n " #® o vezérlése kibsvithets a REHM SELECTAMATIC egység-
. el REEDT gel, mely a huzalel6tolasi sebességet elektronikusan allit-
' ja hozza az adott feladathoz tartozé hegesztési teljesit-

; ﬂ ményhez.

AWI berendezéseink

csaladjaban két uj tag jelent meg

INVERTIG 242 GW / TRANSWIG 242 G

INVERTIG 302 GW / TRANSWIG 302 G

Ezek a berendezések, illetve a korabbi INVERTIG 210
GW/G, valamint INVERTIG 170 GW/G készliinek ma-
gyar nyelv(i REHM-dialég képernyds, vagy hagyoma-
nyos potenciométeres kezel6szervekkel. A REHM-dia-
I6g képerny6s valtozat természetesen joval bévebb beal-
litdsi lehetdséget kinal, tobbek kozott:

* 4 féle aramerdsség elére bedllitasa és hegesztés
kdzbeni véltasa,

* a hegeszt6aram hegesztés kdzbeni folyamatos
ndvelése, csokkentése a hegesztd pisztolyrol,

¢ nagyfrekvencias egyenaramu impulzus hegesztés
(mely az iv koncentraltsagat alapvetden javitja),

e bedllitasi adatok tarolasa névvel 12 programhelyen.

Ennél a gépcsaladnal is érvényesiil cégiink esseni szlogenje:
»Simply the best”
vagyis a legegyszeriibb kezelhetéség mindségi kompromisszumok nélkiil




Megujult a MEGAPULS

impulzusiv(] fogyoelektrédas védégazas ivhegeszté berendezés csalad (lasd a mellékelt prospektusunkat).
Uj szoftver kerllt a berendezésekbe, mely

e tobb felhasznaldi programot tartalmaz (tébbek kozott a horganyzott lemezek igen kis hébevitellel torténd
forrasztéhegesztés programjat),

o Hot-start” inditast tesz lehetévé aluminium és Btvdzetei, valamint korrozioalld acélok hegesztéséhez
a ,hideg-jellegll” varratkezdetek kikliszobolesére,

e a hegesztendd lemez vastagsaganak szamszer( bedllitasaval az Ujabb hegesziési feladatokhoz valo
gépbeallitast konnyiti meg, a legtdbb esetben kikiiszObdlve az elbkisérleteket.

Az uj programot MEGAPULS felhasznaldinknak cégiink téritésmentesen installalja a korabban vésarolt
berendezésekbe.

AZ EV INVERTERE

A REHM cég termékfejlesztésében ismét mértékadot teljesi-
tett. Megsziletett a kis ,svab csoda’, a minddssze 3,8 kg t6- |
megti ,BOOSTER 150" nevet viseld hegesztégép. Ez a kicsi
elektrodainverter az uj vilagbajnok a maga kategoriajaban.
Pehelysutlya mellett 150 A-es hegesztéaramot teljesit 50 %-o0s

bekapcsolasi id6 mellett. AWI hegesztésre is alkalmas.

Kuldnlegességei
JellemzGivel az idésebb hegesztdk kivansagat teljesiti, akik
emiékeznek még a hegesztédinamok kellemes hegesztési tu-
lajdonsagaira, kikliszobolve a forgogépek hatranyait.

Arc-Force-funkcio (iverosités)

A BOOSTER 150 dinamikus szabalyozassal lehet6vé teszi,
hogy rovidzarlatos anyagatmenetkor a cseppek levalasztasa-
hoz a hegesztGaram jelentésen felerdsodjon. Még a legnagyobb
150 A-es aramerdsséggel torténd hegesztés esetén is 190 A-
re megndvekszik az aramerésség, igy a durvacseppes elekt-
rédak is gond nélkil leolvaszthatok.

Anti-Stick-funkcio (felizzas elleni védelem)
Elektroda leragadas esetén az dramerdsség 35 A-re korlatozodik, megakadalyozva ezzel az elektroda felizzasat.

Biztositék-védé lizemméd

Elektronikusan felligyeli az aramfelvételt. Ebben a beallitasban a hegesztéaramot a sziikséges mértékben korla-
tozza. A BOOSTER 150 az invertereknél szokasos biztositékkioldasoktdl megkiméli a hegesztot.

Booster iizemmoéd

Kihasznalhato a 230 V-0s, 16 A-es - késleltetett biztositekkal védett - halozatrol elérhet legnagyobb kézi jvhegesztési
teljesitmény.

AWI lizemmod

Az (j BOOSTER 150 természetesen alkalmas AW! hegesztésre, érintéses (lift arc) gyujtassal. Ebben az izem-
modban 160 A a maximalis aramerésség (55 % Bi mellett) és gazszelepes pisztoly szilkséges a hegesztéshez.
Sziikség esetén vezérelt gazellatassal kiegészithetd, ami altal a hagyomanyosnak mondhato kapcsolds, szelep
nélkili pisztollyal lehet hegeszteni. Ekkor a pisztolynyomégomb megnyomasaval elindithato a hegesztéaram és

a gazellatas. Befejezéskor nem kell az ivet ,elszakitani’, ami sok minéségi problématol 6v meg. A hegesztéaram
fel- és lefutasa, valamint a gaz el6- és utéaramlas komfortos AWI berendezés birtokosava teszi a felhasznaldt.

REHM Kift.,
2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 13.
Hegesztéstechnika Telefon: (53) 380-078, Fax: (53) 380-582

Kod: 38
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Informacio

Dr. Kovdcs Mihdly

Beszamolo

a Hegesztési felel6sok
Il. Orszagos Tanacskozasarol

Oktober 15-én és 16-an Matrafiireden, a Hotel Avar-
ban szervezte meg az MHLE a Hegesztési felelGsok I1.
Orszagos Tandcskozasat. A tandcskozasra 72 hazai cég
mintegy 170 szakembere jott el. A nagy érdeklédést az
jellemezte, hogy kb. 70 kolléga jelentkezését az MHtE
—az el6ad6 terem korlatozott, 170 személyes befogad6
képessége miatt — nem tudta fogadni.

A megnyit6 beszédet dr. Szabé Béla igazgaté tur
tartotta, roviden vazolva az MHLtE eddigi tevékenysé-
gét. Az SLV Miinchen igazgatdja, Prof.Dr. Dieter Boh-
me (1. dbra) az EWF szakemberképzés helyzetérdl,
illetve Wilhelm Pupp tr az tizemalkalmasségi tantisi-
tasok jovéjét vazolta fel. A tanacskozédson keriilt sor az
SLV Miinchen altali 100. izemalkalmassagi (nagy al-
kalmassagi = Grofle Eignungsnachweis) tanusitvany
atadasara, melyet Oswald Gerl tir, a balatonfiiredi TLC
(Termelés-Logistic-Centrum) Kft. igazgatéja vett &t.
ElGadds hangzott el a hazai hegesztési szabvanyositas
jelenérdl és jovéijérdl, az alap-, hozag- és segédanyagok
4j EN jelolési rendszerérdl, a hegeszték mindsitési gya-
korlatérdl és az azzal 6sszefliggé dokumentaciokrol
(WPS, WPAR).

A jelenlévé szakemberek nagy érdeklédéssel hall-
gattdk tovabbd a hegeszt6-, forraszt6- és szoréanyag
telhasznalasrol, a hegesztés és rokoneljarasai kutatasi-
fejlesztési helyzetérdl, a hegesztett kotések vizsgalata-
16l 57616 beszamolokat is. Aktualisnak itélték az elGa-
dok jelenleg is a Hegesztési Biztonségi Szabalyzat 4t-
dolgozasat, a villamos hegesztdberendezések feliil-
vizsgalatat, a TQM hegeszt6lizemi gyakorlatat, a he-

//////

gesztési felelSs és a mindségirdnyitds kapcsolatat.

1. dbra. Prof. Dr. D. Bohme az SLV Miinchen
(MHLE tagintézmény) igazgatdja

A Tanécskozas sziineteiben az MHtE aktudlis anya-
gait, valamint az 4j hegesztési szakkonyveket tekint-
hették, illetve vasarolhattak meg a jelen levs szakem-
berek.

Az el6adéasok utan a résztvevik lehetGséget kaptak
észrevételeik kifejtésére is.

A nagysikerd Tanacskozas rendszeres megrendezé-
siigénye fejez8dott ki a zardértékelést kovets kotetlen
beszélgetések soran.

A résztvevSk kézhez kaptdk az elGadésok irdsos
anyagat.

Az elSadasokat kovets barati talalkozok, a beszélge-
tések kozelebb hoztdk egymashoz az azonos célért, a
magyar hegesztési kulttira felvirdgozasaért tenni aka-
r6 szakembereket.

% ¥ %

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés vezetése
ezuton is kifejezi koszonetét a Tandcskozas résztvevadi-
nek, ajelenlevé hegesztészakembereknek, a hegesztési
felel6soknek, az elGaddknak és a levezets elnokoknek
a szakma képviseletéért, az aktiv részvételért.

. AGMI Anyagvizsgalo és
Mingségellenérzé Rt.

Anyagvizsgalo tanfolyamok!

Ultrahangos-, (")rvényéramos-,
Radiolégiai-, Magneses, penetricios,
vizualis anyagvizsgalo
szakképzés, mingsités
(Az MSZ EN 473 szerint)

Mechanikai anyagvizsgalo
szakképesités
(OKJ szerint)

Tartalyvizsgalé szakképzés
(11/1994 és 44/1995 IKM rendeletek
figvelembevételével)

Erdeklédni lehet:
Zubonyai Edit oktatasi menedzser
1751 Budapest, Pt. 114
Tel.: 277-07832,.Fax: 276-8650

Kéd: 39
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Folyoirat
megrendeld

Hirdetés
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimii folyéiratot

-0 példdnyban

Hirdetni kivanok a Hegesztéstechnika
aldbbi szdmaiban
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Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

SzakfolyGiratunk a hirdetni kivdnok igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala alapjan torténd. valasztasi
lehetGséget szeretné biztositani.

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve az uigynevezett szines (color) hirdetésen kiviil véalasztasi lehetSséget adunk a

fekete-fehér hirdetéseknél tobb kisérészinnel megjelend hirdetésekre.
Az 1998-ra vonatkoz6 AFA nélkiili drak az aldbbiak:

o méret
A3 oxa| A4 A5 | A6
Szines hirdetés a cimlapon | - l 81 : - | - . eFt
Szines hirdetés a hatsé kiilsé boriton - | 78 - - eFt
Szines hirdetés az els6 belsé boriton | - 69 | - | - | eft
Szines hirdetés a hatso6 belsé boriton - 65 - | - eFt
Szineshirdetésabeliven 16 60 | 38 2| eRt
Fekete-fehér hirdetés a beliven | 69 38 | 21 ‘ 15 . eft
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 1 kisérS szin 71 39 22 16 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 2 kisérd szin | 73 40 | 23 ‘ 17 | ePt
Fekete-fehér hirdetés a beliven + 3 kisérd szin . 76 42 | 24 . 18 ekt

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

Megjegyzés

sz

A lekozolt hirdetéseket kédszammal latjuk el. Ha On, tisztelt Olvasé a lapban 1€év6 hirdetések barmelyikével
kapcsolatosan tovabbi informaci6t igényelne, azt soron kiviil megkapja, ha kitolti az errre vonatkoz6 informécios
kartyat és bekiildi szerkesztGségiinkbe.

Tagvdllalataink!

Ha hegesztéssel és/vagy rokon eljarasokkal foglalkozo szakemberek felvételét szeretné meghirdetni foly6iratunkban,
azt INGYENES HIRDETESKENT MEGTEHETT! (Formatum: A/7, A /8) FIGYELJE A LAPZARTA IDOPONTJAIT!

Tisztelt Ugyfeliink!

Kedves Olvasonk!

Kérjiik Onoket,

- terjesszék szakfoly6iratunkat,

— ajanljanak benniinket a hirdetni kivané vallalatok részére,

— irjanak vagy barati és szakmai Koriikkel irassanak kozérdeklgdésre szamottarto cikket.

Varjuk szives kozremtikodésiiket és 1997-re vonatkoz6 megtisztelS hirdetés-megrendelésiiket.

Hoffmann Sandor
fészerkeszt6

Hirdétési index ESAB ' Bl ITB Aeroclean ki " 22 Papp Gydrgy 20

AGMI 60 EMITUVBAYERNKft. BIV. Linde Géz Magyarorszdg Rt 27 P.Z.S.Kft 39
Auﬁgénte_chmka___ 2 F%Kﬁ_ 16 Magyar Alumhium Rt. 21 Rhem Kit. 58_55
BOHLER Kereskedeimi KH. Bl Fronius 15 MARQOVIS 14 Sebestyén Vallakozas 38
Bercy T 43 GCE GézkészllekKft. 57 Messe Essen 6,7 TUVRheinland 4
Castoin i 38 GRIMAS Kt 14,25 Messer Griesheim Hungaria Kft. 32,33 VOEST-ALPINE ICE. 49
CLO0S 31 HEGO HegesztéstechnikaiKft. 48 MHIE 2,17,21,26,56 WeldMatic 48
5®opﬁm Ipar K. 64,BTIL Hungaromarket 39 Migatronic Kit. 39 Weldotherm Zﬁ
CQRWELD Kit. 42 [nventWe!d‘mg Kemppi 50 M&OKR 25 Weld-Team 8
ELEKTRA-BECUM 34 INTERWELD 46 Nedeman Magyarorszag Kft. 40
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'HEGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBAL

Eredeti BINZEL és
KURT HAUFE termékek
képviselete

és forgalmazasa

WKS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

4

* MIG/MAG gaz-, vizhiitési hegesztépisztolyok
egyenes és kdzponti csatlakozoéval,
elforgathaté nyakkal és tartozékaik

* WIG/TIG (AWI) géz-, vizhijtési
hegeszt3-pisztolyok és tartozékaik

* automata (gépi) hegesztpisztolyok

® tolé-hizé (push-pull) hegesztépisztolyok

* fiistgazelszivé hegesztépisztolyok

* plazmavagé pisztolyok

* kézponti csatlakozoék, pétalkatrészek

® vizh{#5 berendezések

o frocskslésgatlé spray és paszta

* elektrédafogok 200 A-t81 500 A-ig

® gydkfarago

* kézi és fejpajzsok, védsszemivegek

* fényre sdtéteds pajzsok

* dttetsz8 vedgiivegek, 1000 érés mianyaglapok

® sotét tivegek DIN 3-13-ig

® véd8ruhdzat, -kesztyGk bérbél

® testszoritok, testcsipeszek

® nagynyomasi szdlé és iker gumitomigk
acetilénhez, oxigénhez, propanhoz

* magnestalpas hegesztétiksr, gazgyuitd

o jelolskrétak, varratmérsk

® oxigén, acetilén, nitrogén, propén reduktorok

¢ CO5, argon reduktorok

* hegesztd és vaigokészletek, tartozékok

® visszaégésgatlok

® tisztitoti készlet

¢ propanarmatorék, keményforraszté készilékek

* huzaltolé készijlékek

* hegesztétranszformétorok

* véd8gazas hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszté-, vago készletek

* bevonatos elekirodak, ksté hegesztdpalcak
® mindsitett hegesztéhuzalok

® kiilonféle etvszet wolfram elektrédak

* segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

Geooptim

Cooptim Ipari Kft.

2049 Diésd, Petsfi S. u. 21.

Tel.: {23) 382 409

Fox: (23) 382 321

8000 Székesfehérvar, Budai u. 322.
Tel. /Fax: {22) 301 751

E-Mail: Cooptim@mail.datanet.hu
Homepage: www.cooptim.hu




Fogjon kezet

a jovovel!

MWL

o Gaz-, és vizhitési fogyoelekirodas hegesztSpisztolyok
+ Automata és kilsnleges kiviteld hegesztpisztolyok
o Tolé-hiz6 hegesztépisztolyok

* Fistgaz-elszivos hegesztdpisztolyok

TWL.

o Géz-, és vizhitésG AW! hegesztpisztolyok
o Avtomata és kilnleges kiviteli hegeszt8pisztolyok

PCL.

e Végob pisztolyok
o Automata és kiilénleges vago pisztolyok

ABICOR

BINZEL =S
N

Cooptim
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EMI-TUV BAYERN
Mindségiigyi és Biztonsagtechnikai Kft.
2000 Szentendre, Dézsa Gyorgy Gt 26.

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

X

_ sitvany
g tatas, képzés a TUV Akadémia keretein beliil,
- véllalatok lizemalkalmassagi vlzsoélata és minGsitése az AD-HPO, TRD-201,
s AD-WQ, TRD-100 elGirasai szerint. "
— kaz&nok, nyomastartd edények, gazpalackok vizsgdlata TRD, TRB, TRG és TRR eldirasok alapjan
— hegesztdk mindsitd vizsgdlata az EN-287, valamint az AD-HP3 eldirasok szerint,
— alapanyagok és félkésziermékek vizsgalata és bizonylatoldsa az AD-W sorozatnak megfelelGen,
— eljarasvizsgalatok lefolytatasa, ellendrzése s engedélyezése az EN 288,
valamint a HP2 /1, TRD-201. elGirasai szerint,
— fetvonGk, épitG-, emeld-, &s anyagmozgaté gépek, mutatvanyos berendezések
szakertoi vizsgalata hatdsagi jovahagyashoz,
—acélszerkezetek és cs@haldzatok varratainak, vasbeton szerkezetek,
valamint mianyagok kotéseinek radiografiai vizsgalata
—talajok tomaoritettségének helyszini radiometrikus és laboratoriumi proctor vizsgdlata
—dinamikus és statikus szerkezetvizsgalatok,
~TUV PRODUCT SERVICE vizsgalatok, biztonsagtechnikailag megfelel6 termékek forgalmazésa
érdekében (GS jel megaddasa.)
— épiiletgépészeti rendszerek és berendezések (kozponti fiités, vizellatas, csatonazés, l6g- és
klimatechnikai, épliletvillamossag), épitGipari, alkalmasséagi vizsgalatok,
szakeértdi faladatok, miszaki fejlesztést megalapozd vizsgalatok végzése

A fentieken tilmenGen a TOV Bayern Sachsen e.V tébbezer szakértdje altal atfogja a gazdasagi
élet egész teriiletét, igy esetleg egyedi igények esetén tarsasagunkon keresztiil 6k is (igyfeleink
rendelkezésére alinak.

AZ EMETUV BAYERN UJ TELEFONSZAMA: 06-26-501-120, FAX: 06-26-501-150




