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AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

AMAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MH{E) nyereségre nem torekve szervezet, jogi tagjai
hegesztéssel kapcsolatos gyart, szerel§, szolgéltatd, oktatd, szervezs és kereskedelmi tevékenységet folytatnak;
mintegy 17000 {6 foglalkoztatasaval.

Ezen beliil mintegy 10000 £6 dolgozik a kovetkez, elsésorban hegesztett szerkezeteket gyarto és szerel§

32 kis-, k6zép- és nagyvallalatnal:

Apritégépgydr Rt. KUNPETROL Kft.
AUTOGENTECHNIKA Kft. Lang Gépgyar Rt.

BAU-MONT '92 Kft. Matrai Erémd Rt.

Budapesti K6olajipari Gépgyarté Rt. MOL INVEST Rt., Szézhalombatta
Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. MOL INVEST Rt., Nagykanizsa
CSOSZER Berendezéseket Szerel6 Rt. Miiszaki Biztonsagi Vizsgalé és Tanusito Intézet Kift.
DKG-EAST Rt. Paksi Atomerémd Rt.
DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. PETROLSZERVIZ Kft.

Energetikai Gyarto és Szolgaltat6 Rt. Plazma-Technolégia Kft.
FUTOBER Kft. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.
Ganz Acélszerkezet Rt. Szell6z6 Miivek Kft.

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

Ganz Hunslet Rt. TRADEPLAST Kft.
INVESTMONT K# TRANSELEKTRO Gépipari Mtivek Kft.
i VEGYEPSZER Rt.

pvesulésnek az alap- kozép- és ¥ egesztSképzést folytatd kovetkez 9 intézmény és 11
i 1eglszist is oktats, valanfint szer ¢tszama mintegy 600 f:

Miiszaki Féiskola
USZAKI EGYETEM
Ggesiai ésyf

Giskolai Kar

Valamint szint¢

Ay arto, kereskedd tovabba hegesztéssel
kapcsolatos szolgal

8 kb. 1400 t6t foglalkoztato cég:

AGA GAZKit. (" YARORSZAG Rt.
AGMI Anyagvizsgal6 és MinGségellen6rzé Rt. .

BOHLER Kereskedelmi Kift. SOVEREIGN Kift.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TRAKIS-HETRA Kft.

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

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

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELD-TEAM Kft.

Az MHEE f6bb tevékenységeinek néhéany jellemzéije:

e kiterjedt hegesztSfeleldsi hél6zattal rendelkezik— hegeszt6 {izemalkalmassagi tantsitdsokat folytat a magyar és
kiilfoldi megrendelSk igénye szerint;

* eldsegiti tagvéllalatainak gyartoi, szerelSi, szolgaltatoi, oktatoi és kereskedelmi tevékenységét;
* az Ipari Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium altal pélyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
teriiletén kijelolt orszdgos vizsgakézpontként miiksdik, biztositva a képzések dokumentaciés ellatasat,

* kormany és miniszteri rendeletek alapjén kapott megbizasbdl végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan 50

tanusitott képz6- és mindsitS helyen — a hegeszt6k mindsitését;
* aNemzeti Akkreditalasi Tandcs (NAT) akkreditéciGja az MSZ EN 45013 alapjan végzi a hegeszt6k (MSZ EN 287)

és az anyagvizsgalok (MSZ EN 473) minésitését, illetve tanusitasat;
* t6bb mint 200 ipari, f6iskolai és egyetemi szakértst foglalkoztat esetenkénti kiilénféle kutatasi, fejlesztési, szak-

tandcsadasi és vizsgaztatoi megbizasokkal.
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Dr. Szabé Béla (MHtE)

Hegesztok képzése, képesitese
és mindsitése Magyarorszagon

és Europaban

Ahegesztési szaktertileten a képzésre es mindsitésre
vonatkozé részletes cléirasok terjedelme termé-
szetesen meghaladja e cikk lehetSségeit. Ezért nem
elsGsorban a miikodé rendszereket és azok tartalmat,
hanem azokat a kiilonbségeket ismertetem, amelyek e
szakteriileten a magyar, illetve az eurépai képzés és
mindsités kozott vannak.

Fnnek soran célom a magyar képzési és minGsitési
el6éfrasok, valamint az EN, az eurdpai szabvanyok és
az EWF (European Welding Federation), az Eurdpai
Hegesztési Szovetség eldirdsainak osszehasonlitasa, a
kiilonbségek és a f6bb tennivalok megfogalmazasa.

1. A hegesztd szakemberek képzése és képesitése
Magyarorszdgon

Hazénkban e szakteriileten a képzés iskolarend-
szerben, valamint iskolarendszeren kiviil folyik és
minden esetben tekintettel arra, hogy a képesitést az
OK]J - az Orszagos Képzési Jegyzék — tartalmazza,
allamilag elismert szakképesitéssel fejez6dik be. A ké-
pesitési csoportok (utalva a képzés és a vizsga szerve-
zésére).

1.1. Eljdrds szerinti hegesztd OK]J 31 5233 01 szdmui
képesités (a csak iskolarendszeren kiviili tanfolya-
mokat szakképzd intézmények és oktatasszervezd
cégek, a képesitS vizsgat pedig a szakképzd intéz-
mények egy része, illetve az IKIM altal kijelolt intéz-
mény - példaul Magyar Hegesztéstechnikai Egyesi-
let - szervezik).

1.2. Hegeszté OK]J 31 5233 06 szdmii képesités (els6-
sorban iskolarendszerben szervezett képzés és ke-
pesités).

1.3. Hegesztdtechnikus OKJ 52 5499 06 szdmil képesi-
tés (csak iskolarendszerben szervezett képzés és ke-
pesités).

1.4. Hegeszt8 gyakorlati oktatd I. és IL. OKJ 53 1408 01
szdmii képesités (csak tanfolyamrendszerben szer-
vezett képzés, a képesits vizsgat az MHIE szervezi).

1.5. Hegeszt&technologus OKJ 53 5233 01 szdmii képe-
sités (a tanfolyami képzést a Banki Donat Mdszaki
Féiskola, valamint az Andréassy Gyula Mszaki Ko-
zépiskola és a Miskolci Egyetem, a képesito vizsgat
pedig az MHLE szervezi).

1.6. Hegesztd szakmérndk (a muszaki egyetemek altal
szervezett képzés és képesités).

2. A hegesztést végz6 szakemberek mindsitése
Magyarorszdgon

Hazankban a hegesztsk mindsitése a kotelezGen el-
rendelt MSZ EN 287 szdmu szabvénysorozat szerint
folyik (a minGsitést az TKIM altal rendeletileg 1étreho-
zoit Magyar HegesztéminGsité Testiilet iranyitja, a mi-
nésités szervezését — 49 bazison —az MHLE végzi).

3. A hegesztd szakemberek képzése, képesitése
és mindsitése Eurépdban

Az Eur6pai Hegesztési Szovetség dltal elismert legy-
gyakoribb képzések €s képesitések:

3.1. Eurépai hegesztd (eljarasonkent modulokbodl -az
egyes modulokbol képesitési kimenettel — felépitett
képzés, amelyet az EWF altal akkreditalt szerveze-
tek folytatnak) jele és megnevezése eljdrdsonként:

3.1.1EWF-G Eurdpai gdzhegeszté (4 modulbol allo kép-
zés, amelynek soran a 2. modul utan EN 287 szerinti
mindsités lemezre és , Eurépai gazhegeszts lemez-
re” képesités, majd a 4. modul utan EN 287 szerinti
mindsités csére és , Burdpai gazhegesztd csére” ké-
pesités szerezhetd). :

3.1.2. EWE-E Eurdpai bevontelektrodds fuhegesztd fémre €]
modulbdl 4116 képzés, amelynek sordn a 2. modul
utan EN 287 szerinti mindsités sarokvarratra, vala-
mint , Eur6pai sarokvarrat hegeszt6” képesités, az
5. modul utan EN 287 szerinti mindsités lemezre,
illetve , Eurépai kézi ivhegeszt6 lemezre” képesités,
majd a 8. modul utén EN 287 szerinti mindsités
csore, illetve , Eurépai kézi ivhegeszt6 csére” képe-
sités szerezhet®).

3.1.3. EWF-M Eurdpai fogydelektrddds (aktfv és semleges)
védbgizas fémhegeszté (6 modulbol allé képzés,
amelynek soran a 2. modul utan EN 287 szerinti
minGsités sarokvarratra és , Europai sarokvarrat he-
gesztd” képesités, a 4. modul utan EN 287 szerinti
mindsités lemezre és ,Burdpai védogazas fémhe-
gesztG lemezre”, majd a 6. modul utan EN 287 sze-
rinti mingsités csore, illetve ,Eurdpai védogazas
fémhegesztd csore” képesités szerezhet®).

314. EWE-T Eurdpai volfrdmelektrodds védigazas he-
gesztd (ugyancsak 6 modulbol allo képzés, amely-
nek soran az el6z6 - EWF-M- nek megfelel§ — rend-

2

szerben szerezhetSk a mindsftések, illetve képesité-
sek).

IX. évfolyam 1998/2



4 Képzés—kepesites

3.1.5. EWP Eurdpai Mesterhegesztd (a képzésbe csak EN
287 szerinti 45%-0s cs6hegeszt6i mindsitéssel és 2
éves gyakorlattal lehet belépni).

3.1.6. EWS Eurdpai Hegeszt6-Specialista (60 6ras gyakor-
lati és 162 6ras elméleti képzés utdn a hegesztést
irdnyito személy alapismeretekkel rendelkezik).

3.1.7.EWT Eurdpai Hegesztdtechnologus (60 6ras gyakor-
lati és 280 oras elméleti képzés utan a hegesztést ira-
nyit6 személy altalanos ismeretekkel rendelkezik).

3.1.8. EWE Eurépai Hegesztémérnok (60 éras gyakor-
lati és 386 oras elméleti képzés utan a hegesztést
irdnyit6 személy atfogé ismeretekkel rendelkezik).

H

4. Amagyar és az EWF

;;;;;;

osszehasonlitdsa

Ahazai és eur6pai képzések, képesitések és mindsi-
tések egyik legfontosabb Gsszehasonlitasi lehetGsége
az egymasnak megfelel§ képzések esetében a képzési
tartalom és 6raszam.

A képzési tartalom részletes dsszehasonlitasa e cikk
terjedelmébe nem illeszthetd, viszont 6sszehasonlitha-
tok az egyes témakorokben az elméleti képzésre, illet-
ve a gyakorlati képzésre (és vizsgakra) forditott 6ra-
szamok.

4.1. A magyar és eurdpai képesitések draszdmainak ésszehasonlitdsa

A magyar képesitések és mingsitések

Az eurdpai képesitések és mingsitések

aképzés aképzés Megiegyzés
megnevezése oraszama megnevezése I ! Oraszama |
jele elm. | gyak. jele | elm. | gyak.

L I I I | — |
Alapfoki gazhegeszt§ G1 32 88 | | 1A képzési tartalom kb. 60 %-ban
" 3 ) 1= | ’megegyezik,alegfébb eltérés, hogy
Gézhegesztd szakmunkas G2 | 92 408 Europai gazhegeszs ' EWF-G | 58 194 |az EWFképzésazegyesmodulokat
o ez e o s [ . ' i * kévetden minGstési lehetdséget is
Kiildnbdz8 szintli mindsitések szabvany | iad. |
|az MSZ EN 287 szerint szerint J |
| Alapfok kézi ivhegesztd E1 32 88 Az elméleti képzés tartalma Iénye-|
| N ' [ ' o~ - | gében megegyezd, viszont a ming-
Kézi Whegeszts szakmunkas E2 92 408 Eurpal bevontelekirodds i EWEE | 55 513 sitési kGvetelményeket kielégit

e ) i Whegesz1d EWF gyakorlati képzés kovetelmé-
Kulonbéz8 szintd mindsitések szabvany nyel lényegesen nagyobbak.
az MSZ EN 287 szerint szerint ;
Alapfok(i fogydelektrodas Fi 3 ' 88 A képzési tartalom kb. 80 %-ban
véddgazas vhegeszto megegyez6, viszonta mindsitésiko-
[ l vetelményeket kielégité gyakorlati
Fogydelektrodds véddgazas EuropaiMIGMAG hegesztd | EWF-M | 83 | 237 képzés EWF kovetelményei lénye-

ivhegesztd szakmunkas F2 9 408 |

szabvany
szerint |

Kiilgnbdz6 szintl mindsitések
az MSZ EN 287 szerint

gesen nagyobbak.

Alapfok(i volframelekirodas Wi ‘ 10 88

ivhegesztd

Vofframelekirodds hegeszib

szakmunkas acélra Walhe 2 408

Yolrimelektrédas vhegeszt6

szakmunkas aluminiumra W2/Al 92 408

szabvany

Kiilénbdz6 szintli mindsitések
az MSZ EN 287 szerint szerint
Hegesztd gyakorlati oktat6 GYl | 56 B0

. és 11, {eljarasonként)
GYIl 56 160

Eurdpai TIG hegeszid

Eurdpai mesterhegesztd

A képzési tartalom kb. 90 %-ban|
megegyez6, viszontamindsitésiko-
vetelményeket kielégits gyakorlati
képzés EWF kovetelményei lénye-
264 ‘gesen nagyobbak.

|
|

| A'lényeges kilénbség, hogy a ma-
gyar rendszer a képzés soran ad
' lehetBségeta mindsitések megszer-

ELR i & zésére, mig az eurdpai a legnehe-
zebb” mindsitést bemeneti feltétel-
ként kdveteli meg.

EWFT | 82

| Hegeszt§-specialista

Hegeszt6-specialista

EWS 162 60

| Hegeszttechnologus 280 60

|
Hegesztd szakmémok 331 149
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42. Alevonhaté kivetkeztetések
Az dsszehasonlitdshol levonhatd kovetkeztetések:

o aképzések ésképesitések harom csoportbasorolhatok

- a magyar, illetve eurépai képesitéseknek nincs kol-
csonos megfelelGje (példaul EWF-G, EWF-E stb.),
ami nem jelenti azt, hogy feltétleniil sziikséges a
magyar rendszerben mindent a kbzeljovében meg-
valositani (hiszen jelenleg az eurépai orszagok egy
része sem vezetett be minden EWF képesitést);

— amagyar képesitések Osszhangja kismérvi képzési
struktiira és 6raszam megvaltoztatdsaval megte-
remthetd;

— a képesitési kovetelmények azonosak — vagy ma-
gyar vonatkozasban tobbek — ezért , csak” a kepzés
és képesités akkreditdlasara van sziikség az EWF
1részérdl.

e a hegesztGi mindsitések kovetelményei mindket
rendszerben azonosak, ami igen nagy elSnyt jelent
szamunkra, de egyben feladatot is, mert a mindsité-
sek beintegralasa a kiilonbozé képesitésekbe — tekin-
tettel az llami képesitési rendszerre — nem egyszerd.

* aképesitések hazdnkban allami képesitési rendszer
részei, amelyek feltételeirdl, tartalmardl, kovetelmé-
nyeirdl és vizsgéirol rendeletek intézkednek;

o az EWF képzések tartalmat és kovetelményeit meg-
felelgség esetén az EWF akkreditélja, illetve a képe-
sités lefolytatasat csak altala akkreditdlt szervezet
végezheti'a kovetkezd feltételek mellett:

— aszervezet ellatja az Eur6pai Hegesztési Szovetség-
ben orszaga képviseletét teljes jogt vagy megfigye-
161 statuszban;

- bizonyitja, hogﬁ/ az altala irdnyitott képzések az
EWF iranyelveknek megfelelnek és ennek alapjan
kéri azok elfogadasat;

— létrehoz egy — az EWF irdnyelveknek megfelel6 —
Meghatalmazott Nemzeti Bizottsagot (ANB), ame-
lyet az EWF akkredital.

Mindezek alapjan a megfigyelS statuszd orszag az
EWF teljes jogt tagjava valik és a magyar ANB altal
kiadott EWF képesitések Eurdpa érvénytiek lesznek.
4.3. Feladatok a képesitések egyenértékiiségének meg-

valdsitdsdra

Tekintettel arra, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés mintegy fél éve kapcsolodott be az EWF
munkéjaba, még igen sok feladatot kell megoldani,
amelyek — fontossagi és id6beli sorrendtd] eltekintve —
a kovetkezdk:

— a magyar képesitési rendszerben 1év§ legfontosabb
és leggyakoribb hegeszt6i képesitések tartalmanak
és kovetelményeinek sziikség szerinti atalakitasa,
illesztése az eurdpai rendszer kovetelményeihez;

— az illesztett kdvetelmények bevezetése a képzésbe
és ezzel ahol sziikséges megteremtve az allami és
EWF képesitések Osszhangjat (itt emlitem meg,
hogy roncsoldsmentes anyagvizsgélatot végzok
képzése, képesitése és mindsitése teriletén az allami
képesitések és a kozos eurépai szabvany kovetelme-
nyei mar dsszhangban vannak);

— a Meghatalmazott Nemzeti Bizottsdg — EWF kove-
telmények alapjan torténd — létrehozasa és az akkre-
ditalas egyéb geltételeinek meac/eremtése (itt nagy
elénye az MHtE-nek —amit az EWF elfogad — hogy az
MHiE-t a NAT — Nemzeti Akkreditalé Testiilet — az
MSZ EN 45013 szabvany szerint hegeszt6 és anyag-
vizsgald személyzet tandsitdsara mér akkreditélta);

— az akkreditaci6 alapjan az EWF képzések végzése és
a képesitések kiadasa;

— az akkreditéci6 alapjan az EWF a korabban meg-
szerzett képesitések kiilonbozetének meghatéroza-
sa, a felkészités iranyitasa és megfelelGség esetén az
eur6pai érvényd képesitések kiadasa.
Osszefoglalva megéllapithato, hogy amig a hegesz-

t6k és a roncsolasmentes anyagvizsgalatot végzdk mi-

nésitése az eurépai normaknak megfeleld, addig:

* a hegeszt6k kélpzési és képesitési kovetelményeit
osszhangba kell hozni az EWF el6irdsaival,

o aképesitési kovetelményeket el kell fogadni az ille-
tékes magyar minisztériumokkal és az Eur6pai He-
gesztési Szovetséggel, valamint

* aképesitések kiadaséra — a feltételek megteremtése-
vel — a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnek a
Meghatalmazott Nemzeti Bizottsag akkreditélasat
le kell folytatni.

SAPHEGESZTES

lechnoldgia egy kézben
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® Hegesztési elszivokarok

® Elektrosztatikus, mechanikus sztir6k, mobil
és telepitett rendszerben

@ Radidlventilatorok

@® Energiatakarékos kiegészitok

® Vagoasztal-elszivas

® Tanmiihelyek elszivorendszerei

Tovabbi szallitasi programunk:

® Kipufogdgaz elszivok

@® REMKO meleglevegds fitéberendezések

® LHG Kanalflakt cs6- és légesatornaventilatorok
® PYROX légfliggonyok

® ZIEHL-ABEGG-EBM ventilatorok és motorok

Magyarorszagi képviselet:

Légfiités és

— pE— - P - -
= Tisztitastechnikai Kft.

1131 Budapest, Mosoly utca 42.
AEROCLEAN Telefon: 1499-381, 3305-904, 3305-909,

a minéseégi szell6zés Fax: 1499-381

|




NEMZETI
AKKREDITALO
TESTULET

AKKREDITALASI OKIRAT

ACCREDITATION CERTIFICATE

A NEMZETI AKKREDITALO TESTULET
az 1995. évi XXIX. torvény felhatalmazasa alapjan elismeri, hogy a
Authorized by the law XXIX of 1995 the Hungarian Accreditation Board recognizes that

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
1148 Budapest, Fogarasi 1t 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

kategériaba az alabbi szdmon bejegyzi
and has been assigned registration number
505/0001
Az akkreditalds teriiletét az akkreditaldsi hatdrozat tartalmazza.
The scope of accreditation is specified in the accreditation decision.
Az akkreditalasi okirat érvényes
The accreditation certificate is valid until

1999. december 16.

Az akkreditalasi okirat kiadva
The accreditation certificate is issued

Budapest, 1996. december 17.

10wk

OA.O @Oéﬁx t—
a Szakmai Akkreditalo Bizottsag elnoke a Nemzeti Akkreditlo Testiilet iigyvezets igazgatdja

Chair of the Sectoral Accreditation Committee Director of the Hingarian Accreditation Board
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Dr. Komdcsin Mihdly (ME)

European Welding Federation -
ahova igyekszunk

AhegesztSk korében egyre gyakrabban keriil széba
az EWEF az Eurdpai Hegesztési Szovetség. Talan nem
haszontalan 6sszefoglalni mi is ez a nemzetkozi szer-
vezet, mik a céljai, feladatai és hogyan mikodik. A
kérdés aktualitasat adja az a két tény, hogy egyrészt
mintegy fél éve megvaltozott a Magyarorszdgot kép-
visel§ szervezet, a tovabbiakban nem a GTE, hanem az
MHtE reprezentdlja a hazai hegeszté tarsadalmat az
EWF-ben, masrészt aprilisban volt Bernben az EWF
Kozgytilése.

Az EWF kialakulasa és feladata

Nem sokkal az Eurépai Kozosség (EK) létrehozésa
utan 1974-ben megalakult az European Council for
Cooperation in Welding, a hegesztés teriiletén az
egyuttmkodés szervezésére hivatott Eurépai Bizott-
sag. F6 feladata az EK és EFTA orszdgokban foly6
hegeszté szakemberek képzésének és képesitésének
megismerése és harmonizacidja volt. Az els6 eredmé-
nyek a informdcio gytjtés szakasza utan a '80-as évek
kozepén jelentek meg,.

1992-ben az EK helyébe 1ép6 EU megalakulasanak
évében alapitottdk meg az ECCW jogutédjaként a ma
is miikodé European Federation for Welding (EWT)
nemzetkozi non-profit szervezetet az Eur6pai Hegesz-
tési Szovetséget. A szdvetség a belga jogrend szerint
miikodik ésidGszakosan més-mas orszag altal mikod-
tetett (jelenleg Portugalia) titkarsagot tart fenn, amely
a titkdrsag szerint illetékes orszdg szamviteli rendje
alapjan végzi konyvelését.

A szovetségnek jelenleg 22 teljes jogti és két megfi-
gyeld statusza (Csehorszag és Magyarorszag) tagor-
szaga van. A teljes jogt tagok nemcsak a dontéshoza-
talban vehetnek részt, hanem ,, élvezhetik” annak hasz-
nat is. A teljes jogu tagok a Szovetség altal akkreditalt
(a Szovetség nevében eljarni hivatott, arra felhatalma-
zott) nemzeti bizottsagokat — Authorised National Bo-
dies — (ANB)-k hozhatnak létre. Az ANB-k joga az
egyes képzési szintekre megfelels eljarasrend alapjan
képz6 helyeket akkreditalni, vizsgabizottsagokat ki-
kiildeni és képzést tantisitd okiratokat, tantsitvanyo-
kat kibocsétani.

A Szdvetség ANB szervezetei 1993-ban: Ausztria
(Schweisstechnische Zentralanstalt), Belgium (Asso-
ciation Bélge du Soudage), Franciaorszag (Associati-
on Frangaise du Soudage), Portugalia (Intituto de
Soldadura e Qualidade), Spanyolorszag (Associaci-
6n Espafiola de Soldadura y Technologias de Unién),
Egyesiilt Kiralysag (TWI Certification Ltd). 1994-ben
fogadtak el ANB-ként a kovetkezSket: Dania (FOR-
CE Dantest CERT), Finnorszag (The Welding Society
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of Finland), Hollandia (Nederlands Instituut voor
Lastechniek), Norvégia (Norwegian Welding Soci-
ety), Olaszorszag (Istituto Italiano della Saldatura)
és Svédorszdg (Swedish Welding Commission).
1995-ben hozott 1étre akkreditalt ANB-t Németor-
szég (DVS Pers Zert) és Svajc (Schweizerischer Vere-
in fliir Schweisstechnik). Lengyelorszag (Instytut
Spawalnictwa) és Szlovédkia (Welding Research Ins-
titute) 1996-ban hozott létre ANB-t. 1997-ben fogad-
tak el ANB-ként a kovetkezSket: Horvatorszag (Cro-
atian Welding Society), Romania (ASR-Cert Pers),
Szlovénia (Zveza Drustev Varilno Tehniko Slove-
nije).

A telsorolasbdl lathat6, hogy harom tagorszag, Bul-
garia, Gronland és Irorszag jelenleg nem tart fenn
ANB-t, tovabbd az ANB-ket mukodtets szervezetek
donts tobbsége nemzeti hegesztési szovetség.

Az EWF f6bb feladatai:

— tdmogatni az eurdpai hegesztés érdekeinek érvé-
nyesitését,

— az EU és EFTA hivatalos szerveinek segitése a he-
gesztéssel kapcsolatos (pl. szabvanyositasi) felada-
tainak megoldasaban,

— hozzdjarulni a tudomanyos és technikai eredmé-
nyek cseréjéhez és elterjesztéséhez,

— kozremiikodni az orszagok kozotti technikai és
egyéb korlatok felszamolasaban,

— irdnyelvek és tematikdk kidolgozdsa a hegeszt6
szakszemélyzet oktatdsahoz, elméleti- és gyakorlati
képzéséhez, vizsgaztatasahoz, mindsitéséhez és ta-
nusitasahoz,

— az oktat6 személyzet képzése és tovabbképzése,

- nemzeti bizottsagok akkreditacidja,

— koz0s eurdpai kutatasi és oktatasi projektekben valo
részvétel tamogatasa.

Az EWF tevékenységi kore és szervezetei

Az EWF tevékenységi kore:

— kotéstechnologidk, mint hegesztés, forrasztas, ra-
gasztas,

- rokontechnolégiak, mint termikus vagas, feliilet be-
vonatoléas és feliletkezelés,

— alap- és hozaganyagok, mint fémek, keramidk, po-
limerek, tarsitott anyagok,

- kapcsol6dé technolégidk, mint roncsoldsos és ron-
csoldsmentes anyagvizsgalat, allapotellendrzés,
munka-, tiz és kornyezetvédelem.
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Hegesztéstechnikai tanacsadas

Uj szolgéltatasként hegesztéstechnikai
tanicsadassal dllunk rendelkezésre, hogy
On még jobban megfelelhessen a piaci
kihivasoknak.

Gazok az On szoigilataban

A MESSER éital tébb évtizedes tapasztalatok
alapjan kifejlesztett hegesztési és vagastech-
nikai gézok kéziil mindig az On felhasznlasi
céljanak legjobban megfelelét ajanljuk.

Hegesztési és vagastechnikai gazok

"7

"
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Gazok barmilyen mennyiségi
kiszerelésben

A palackos gézoktdl kezdve a tartilykocsiban
szallitott gazokig és a helyben tdrténd gaz-
el&allitasig (on site) az Ssszes gazféleséget tud-
juk nyGjtani az Onnek szikséges mennyiségben!

Gazok mindeniitt az On kdzelében
Magyarorszagon tébb mint 80 telephelyen
vagyunk képviselve, garantéitan az On kozelé-
ben is! — Szivesen szdllitunk minden terméket.

Messer minoség -~

tébb mint gazok

A MESSER éltal gyartott ipari gézok segite-
nek, hogy On jobban és gazdasagosabban
vaghasson és hegeszthessen.

Ha Onnek tovabbi kérdése van, hivion minket!
Messer Hungarogaz Kft.

1044 Bp., Vaci ut 117.

Tel.: (1) 435-1100; Fax: (1) 435-1101

Keresse tanacsado szakemberiinket:
Rembeczki Janost (06-20-613-988)

Messer Hungarogaz

A Hoechst csoport tagja
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Prof. DrSc. Tvan Hrivndk (Slovak University of Technology, Trnava)

Napjaink nagyszilardsagu
aceljainak hegeszthetésege

Anagyszilardsagt, kis karbontartalmt (HLSA) acé-
lok dtvozdtartalma kisebb mint 2%, karbontartalma a
szivossag és a hegeszthetGség érdekében kisebb mint
0,2 %. A csekély edzhetGségiiknek koszonhetden ezen
acélok hegesztésekor nem jelent nehézseget a repedé-
sek elkeriilése. Ezeknél az acéloknal a kedvezd mecha-
nikai tulajdonsagokat a ferritszemcse méretének, mint
a szilardsagot és a szivéssagot egyidejiileg novelni
képes mechanizmussal érik el. A szemcsefinomitas
ezért el6térbe keriilt a mésik jol ismert mechanizmus-
sal szemben, amikor a szilardsag novelését igen finom,
diszperz eloszlést kivalassal érik el, de ugyanakkor ez
a szivossag csokkenését okozza. Melegalakitas utan
ezeknek az acéloknak a szdvete iranyitott ferrit-perlit
vagy tis ferrit szemcsékbdl all. A szemcse méretének
csokkentését szolgald, kivalo vegyiiletek az alumini-
um nitridjei, vagy a Tj, Nb, V karbo-nitridjei. Hegesz-
téskor a legtobb esetben akotés hiilésisebessége kisebb
annal, amivel az acél legnagyobb keménysége elérheté
lenne, mert ezen acélok edzhetSsége csekély. A HLSA
acélok hegesztett kétéseiben elforduld repedéseket
leggyakrabban a hidrogén okozza. A hidrogen okozta
repedések leginkabb a héhatasovezetben fordulnak
el, de harom feltétel egyidejt jelenléte esetén a varrat
is repedhet. Ez a harom kedvez6tlen kértilmény: (1
tdlzott hidrogéntartalom, (2) nagy fesziiltségesticsok
(merevség), (3) repedésre érzékeny mikroszerkezet.
Napjaink HLSA acéljai metallurgiai tisztasaganak ko-
szonhetGen a réteges tépddés, vagy mas hideg-, vagy
melegrepedés ill. kristalyosoddsi repedés igen ritka.
Mint ismeretes melegrepedés a merev hegesztett koté-
sekben akkor keletkezhet, ha a nagyobb karbon- és
nikkeltartalom tarsul a nagy kéntartalommal. Né¢ha
fesziiltségesokkents hSkezeléskor is keletkezhet repe-
dés, ha az acél szamottevs mennyiségben tartalmaz
karbidképzs elemeket, mint a Crésa V.

Az acélok mikroszerkezete alapvetSen befolyasolja
a hidegrepedésre valo hajlamot. Minden olyan mikro-
szerkezet, amelynek alakvaltozo képessége csekeély és
jelentds bels6 fesziiltséggel terhelt, a repedésképzé-
désre hajlamos. MegfelelS elémelegités, nagyobb vo-
nalenergia és a kivanatos réteghdmérséklet fenntartasa
csokkenti a lehtilési sebességet a héhatasovezetben és
egy lagyabb, repedésre kevesbé hajlamos mikroszer-
kezetet eredményez. A hegesztéskor a mikroszerkezeti
valtozdsok nemcsak a héhatdsovezetben, hanem a
megdmlbtt zondban is végbemennek befolyasolva ez-
zel a hegesztett kotés mechanikai tulajdonsagait. A
héhatasdvezetben a részlegesen megdmldtt z6natol
mért tavolsag és egy adott hémérsékleten valo tartoz-
kodas idStartamatdl fiiggden a nitridek és a karbidok

oldédasa illetve gombosddése, valamint szemcsedur-
vulés megy végbe. A NbN és az AIN 1050...1100 c°
felett oldédik, mig a TiN egészen 1450 C™-ig termodi-
namikailag stabil. A kivélasok oldodasa lehetdvé teszi
kiilondsen a varratigyban a szemesék névekedését. A
hegeszthetdség szempontjabol a szemcsedurvulas egy
lényeges tényezS. Egy fém minél tisztabb, annal hajla-
mosabb szemcsedurvulasra, ezért az acélba altaldban
egy masodik fazist alkoto anyagot otvoznek a szem-
csedurvulasi hajlam csékkentése érdekében. A mikro-
dtvozott acélok AIN+TiC, NbX+VX, TiN vagy napja- -
inkban inkabb a legstabilabb BN intersticiés vegytile-
teket tartalmaznak. A karbonitridek és nitridek szem-
csedurvuldst akadalyozé hatdsan til nagyon fontos
szerepiik van a szabad, intersticidsan oldédott nitro-
gén megkotésében is. Az oldott, szabad nitrogén az
acélt 6regedésre hajlamossa teszi, igy megkotése ezt
clkeriilhet6vé, egyben a szemcsedurvuldsra kevésbé
hajlamossa teszi. Mindkét hatas noveli a héhatasove-
zet szivossagat.

A korszerti HSLA acélok karbontartalma nagyon
kicsi, mert a karbonnal térténg szilardsdgnovelés nem
aszemcsefinomitason és nem a kivélason alapul. Ezek-
nek az acéloknak a kéntartalma nem haladja meg a
0,01%-ot és edzhetSsége igen csekély, mert az LW
szerinti karbonegyenérték kisebb mint 0 4 illetve az Ito
és Bessio paraméter Pov < 0,2%.

Masrészrl az ipar az egyre hatékonyabb hegeszté
eljarasokat igényli, amelyeknéla vonalenergia megha-
ladja a 4kJ/mm-t. A nagy vonalenergia csokkenti a
lehiilési sebességet. A lehtilési sebességet csokkentve a
varratban és a hdhatasovezetben egyre meghatarozob-
b4 vélik a lagy, szemcsés bénit. Ez a szemcsés bénit a
fels6 bénit egyik fajtaja, amelyet a primer szemcse nagy
mérete, a lemezes ferrit és némi martenzit-ausztenit
(M-A) alkot. Az M-A egy komplex szévet [1], amely
nagy karbontartalmi maradékausztenitet, lemezes és
mikrotiis martenzitet, szekunder cementitet és néha a
martenzit megeresztédése révén keletkezett nagyon
finom cementit tiiket tartalmaz.

Altalanosan elfogadott nézet [2], hogy az M-A sz6-
vet jelenléte radikélisan csokkenti a varrat szivossagat.
Ebb6l kovetkezden nagyon fontos minden olyan ko-
riilmény ismerete, amely az M-A vagy a szemcses bénit
képzédésével van dsszefiiggésben.

A bénit
A képzédési hdmérsékletiik alapjan a bénitnek két
tipusat ismerjiik, a fels6- és az alsébénitet. A fels6bé-

nitban a karbidok az ausztenitben, mig az alsdbénitben
a ferritképzGdést koveten a ferritben vélnak ki. A
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bénit képzdést nem befolydsoljak a szubsztitucidésan
oldodo, kis diffizié képességi elemek, mint a Cr, Ni,
Mo, Si stb. Még egészen nagy htilési sebességnél is az
M; hémérséklet felett megy végbe a v = o atalakulds,
amelynek sordn a képz3dd ferrit Gsszetétele hasonlé az
ausztenitéhez.

Az M-A szovet

Az M-A egy kozbiils6 szovet hasonléan az als6- és
felsébénithez. A szemcsedurvult ausztenit bomldsa-
kor ferritlemezek képzd&dnek és a visszamaradé ausz-
tenit karbonban feldisul. Kisebb hémérsékleten (kb.
500 C° alatt) ez az ausztenit instabil és bel6le szekunder
(strukturélatlan) cementit vélik ki. Az ilyen kivélas
karbon diffiziét igényel és a cementitet dgyazé matrix
karbonban kezd elszegényedni. Az M-A szovetnek,
amelynek a keménysége 700 HV volt [3], meghataroz-
tak a karbontartalmat is [4], ami lényegesen nagyobb-
nak bizonyult, mint az eutektikus Gsszetétel. Ez azt
jelenti, hogy az ausztenit Ms hémérséklete kicsi (kb.
250 C° alatti). De a szekunder cementit részecskék
kozelében az ausztenit karbontartalma lényegesen ki-
sebb és az M hémérséklete 1ényegesen nagyobb, ezért
atalakul martenzit lemezzé kb. 400 C°-on. A nagyobb
hémérsékletnek kdszénhetden a lemezes martenzit ké-
pes megeresztddni, ami nagyon finom cementit tik
kivélasaval jar. A tovabbi lehtilés soran a nagy karbon-
tartalmu ausztenit egyre instabilabba vélik és egy része
atalakul mikrottis vagy vékony lemezes martenzitté,
mas része visszamarad ausztenitként. Az ilyen atala-
kulas eredménye egy komplex sz6vet, amely két fajta
cementitbdl, két fajta martenzitb§l és maradék auszte-
nitbél all. Ezek az 6sszetevék kolesonhatasban vannak
egymassal. Néhany esetben megfigyelhetSk kis disz-
lokéaci6 stirtiségti ausztenit-szigetek ferrit lemezek ko-
z¢€ agyazva. Néhany jellemzé M-A szovet morfologiaja
lathat6 az 1. 4bran. Az 1/a. SEM felvételen egy hegesz-
tett kotés hShatasovezeti zondjdban 1évé felsGbénit ké-
pe lathaté. Az 1/b. ugyanazon préba TEM felvételét
mutatja. Anagyobb nagyitasi 2. dbran a két kiillonbozd
martenzit jol kivehetd.

lim

1/a. dbra SEM I/b abm TEM
M-A szovet 21/4Cr1Mo acél felsé bénitében

Az M-A szbvetet morfologlallag két csoportba lehet
sorolni, nevezetesen ttis és szemcsés. Altalanosan elfo-
gadott, hogy az M-A szovet csokkenti a varrat szivos-
sagat és alakvaltozo-képességét. Az M-A szovet és az
agyazo matrix kozott az eltérs képlékeny alakvéltozo-
képességiik miatt szubmikroszkdpikus fesziiltség lép
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2. dbra M-A szdvetben mzkrotus martenzit TEM

fel, ami kezd$ anyagfolytonossdgi hidnyhoz vezet,
kezd6 repedésiil szolgdlva a képlékeny toréshez. A
varratban az M-A szovet, hasonldan a masodik fazist
alkot6 karbidokhoz és zarvanyokhoz az alakvaltozo-
képesség romlasahoz vezet. Egy szemcsés toretfeliilet
elektronmikroszképos vizsgéalatakor a kitoredezett
godrocskék aljan ki tudtuk mutatni az M-A szovetet.

Kisebb vizsgélati hémérsékleten, vagy titévizsga-
latkor az M-A szdvet és a matrix érintkezési feliiletén
1év6 mikro anyagfolytonossagi hidnyok gyorsan képe-
sek novekedni és terjedni. Ebbdl az kévetkezik, hogy
az M-A szovet mintegy kezd$ repedésiil szolgal és
segiti a repedés terjedését.

Az M-A szovet mennyisége néhany %-tdl 20%-ig
terjed. Publikaciok arrél szdmolnak be, hogy a ts/s
hilési id6 novelése az M-A szemcse méretét noveli. A
maradék ausztenit mennyisége rendszerint keve-
sebb, mint 6%, de néhany esetben akar 10-12% is lehet.
Ki kell hangstlyozni, hogy a maradék ausztenit jelen-
léte a felsGbénites szerkezetben rendkiviil karos, mert
csokkenti a szivossagot.

AzM-Aszovet megtalalhat6 az egyrétegd varratban
éppugy, mint a tobbrétegtiben. AzM-A vagy azM-A-C
szovet el6forduldsa az egyrétegl varratban a felsd
vagy szemcsés bénit bomlasaval van dsszefliggésben.
Az acél vegyi Osszetételétdl eltekintve az M-A szovet
képzddésére hat6 legfontosabb tényezs a ts/s hiilési
id6. Altalaban felsGbénit képzGdik, ha a ts/s hiilési id6
nagyobb mint 80...100 s, amit nagy, 3...4 k] /mm vonal-
energia alkalmazasaval lehet elérni.

Tobbrétegt varratban az M-A szovet a kritikusnal
nagyobb mértékben tjrahevitett, ezaltal szemcsedur-
vult héhatdsovezeti zénaban jelenik meg. Ebben az
esetben a helyzet eltéré, mint a korabban leirtnal: Az
els6, vagy a megel6z6 sor okozta szemcsedurvulas
alsObénit képzSdéssel jar. Ha a masodik, vagy a kovet-
kezd sor ezt a szovetet felmelegiti az Ao és Az h6mér-
séklet kozé, oo = y = o atalakulas megy Vegbe Ez az
atalakulds a kordbbi ausztenitszemcse vagy mds, erre
alkalmas kis energiaji helyen indul meg. A bedgyazott
ausztenitszemcse karbontartalma azonos a korabbi
ausztenit atlagos, vagyis az acél karbontartalméval.
Még karbonfelvétel esetén is az M-A szovet karbontar-
talma Iényegesen kisebb, mint az egyrétegd varratban.
Ezért az M-A szovet a talhevitett, szemcsedurvult hé-
hatdsovezeti zonaban lényegesen eltér az egyrétegli
varratban talalhat6ét6l. Hatasa ennek ellenére a szi-
vossagra azonos, vagyis érzékelhetGen csokkenti azt.
A CTOD vizsgalat soran kimutathaté kis szivossagu
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z6na LBZ-ként (helyi rideg zonaként) ismert. Az M-A
szovet mérete a tobbrétegli varratban alapvetéen az
alkalmazott  vonalenergidtol  fiigg.  Vizsgaltuk
21/4Cr1lMo anyagu 300 mm vastag varrat esetén a
vonalenergia hatasat a CTOD paraméterre. 2,62
kJ/mm vonalenergianél -10 C°-nél a CTOD paraméter
1,28 mm volt, mig minden més kortilményt valtozat-
lanul tartva a vonalenergiat 3,5 k] /mm értéktire novel-
ve, a CTOD paraméter 0,78 mm-re csokkent. A 300
mm-es varratot eltérd szdmu sorral elkészitve, eltérd
szami M-A szigetet eredményezett:

Vonalenergia, kd/mm | 2,62 | 7 3,5 ]
Sorok szdma 116 | ?7
IAz M_-A szbvetre haté sorok s;éma T _56 | _36

Eay M-A sziget terllete, mm? a Y _: 6,48
bLs:szes M-A sziget terilete, mm’. 8904 | 233,3

1. tﬁbl(izat 7 7 ’

Annak ellenére, hogy az M-A szigetek szama a
kisebb vonalenergia esetében tobb, a CTOD paraméte-
re ennek a varratnak jobb volt. Feltehetd, hogy a CTOD
vizsgalat sordn az M-A szévet elinditja vagy tjra elin-
ditjaa hasadasat a farasztassal el6repesztett feliiletnek.
Ebbél a szempontbél a hasadasos repedés tjrainditasa
a kis vonalenergidju varratban fontosabb lehet, mint a
nagyobb vonalenergiaval hegesztettnél. A vizsgalatok
eredményei alapjan megéllapithat6, hogy az M-A sz6-
vet mérete igen fontos. A nagyobb méret elGsegiti a
haromtengely fesziiltségallapot kialakuldsat az M-A
szovet el6tti anyagtérfogatokban és ezzel el6segiti a
hasadésos repedésterjedés létrejottét.

Ezérta HT 80 és a HT 100 jelt HLSA acélok szimulalt
héhatésovezeti zonajanak szisztematikus vizsgalataba
kezdtiink. A HLSA acélok vegyi Osszetételét a 2. tabla-
zat tartalmazza.

Acél tipusa HT 80 HT 100

C% | 0,12 0,14

$i % 0,23 0,05

Mn % | 0,99 | 1,08
T | 0,006 | 0,004

5% 0002 000t
O Niw | 1,00 e

Cro% | 0,48 0,56

Mo % | 045 | 0,58 )

VY | 0,03 0,03
b - 0,012

A% | 0,066 0,047

B 001 0,001

2. tabldzat

A prébadarabok 10x10x80 mm-es mérettiek voltak
és a hengerlési irdny hosszirdny volt. A hegesztés

héhatasanak szimuldcijahoz nagyfrekvencids Ther-
morestor W (Fuji Electronic) berendezést alkalmaz-
tunk. A szimulaci6 soran véltoztattuk a csticshémér-
sékletet egészen 1300 C°-ig, valamint a ts/s htilési id6t
10-t61 500 s-ig.

Az M-A szivetet a hShatasovezet két zénajaban
vizsgaltuk, a kritikusnél nagyobb mértékben djrahevi-
tett Ovezetében és a varratagy zéndjaban, amelynek a
maximalis hémérséklete 1300 C°-volt. Tovabbiakban
vizsgaltuk még az jrahevités csticshémérsékletének a
hatasat az M-A szovet bomlasara az el6zéekben emli-
tett két zoéndban, valamint az utéhSkezelés hatasét a
Hollomon és Joffe féle megeresztési paraméter (TP)
fuggvényében, TP=T(e+logt)x1 07, ahol T a megeresz-
tési hémérséklet K-ben, t a megeresztési (hdntartasi)
id§ 6raban, e 4lland6, amely ebben az esetben e=20.

Vizsgaltuk a szovetszerkezetet optikai és elektron-
mikroszképpal, mértitk a HV10 keménységet, az tit-
munkat -10 C°-on (KV2), az ausztenit szemcsenagysa-
gat és az M-A szOvet mennyiségét.

A vizsgélatok és eredményeik

Mindkét acél szovetszerkezete megeresztett béni-
tes. Az alapanyag finomszemcsés, az atlagos szemcse-
méret kb. 50 pm. Szemcsefinomodas a részlegesen at-
kristdlyosodott zéndban volt megfigyelhets. Az Ag
csticshémérsékleten szakaszos, e folott a hémérséklet
emelésével novekvs szemesedurvulas volt megfigyel-
hetd. A ts/s hiilési id6 novelésének hatdsa szamottevo.
Az 500 s-os htilési id6 a szemcsék méretét mintegy
tizszeresére novelte. Mértiik tovabba a probatestek
keménységét is megéllapitandé a csticsh6mérséklet és
a hilési id6 hatdsat. Mindkét alapanyagnal a HV 10
keménység kb. 260 volt. A legrovidebb, ts/s = 10 s-os
hiilési idé6 is kevés volt ahhoz, hogy a szimulalt h6ha-
tasovezet beedz6djon homogén martenzitessé, a var-
ratagynak megfeleld hiilésnél a szévetszerkezete also-
bénit és martenzit elegye, amely maximalis keménysé-
ge 350 HV10. A hdlési id6 novelésével a maximalis
keménység az alapanyagénak megfeleld értékire
csokken. Az 1300 C° csucshémérsékletre hevitett pro-
banal a -10 C%on meghatarozott Gitémunka értéke
mindkét acélnal hirtelen cs6kken, ha hiilési id6 meg-
haladja a ts/s = 100 s-os értéket. Az M-A szovet
mennyisége a varratagynak megfelel6 hilést szimula-
16 probanal akkor volt a legtobb, amikor a hdlési id6
ts/s = 100 s volt. Az dgyazé matrix ekkor szemcsés
bénit. Ennél nagyobb hiilési idénél a szovetben megje-
lenik egy kis mennyiségi perlit is és az M-A szovet
mennyiségének csokkenése ellenére az iitémunka ér-
téke tovabbra is csekély marad. Ez annak tudhaté be,
hogy a kiinduldé ausztenit szemcsemérete egyre na-
gyobb4 valik. Ugyancsak mértiik az M-A szovet
hosszat kiilonbdzé hilési idSk esetén, 1300 C° cstics-
hémérsékletnél, ami a varratagy szimulalasanak felel
meg. Az M-A szdvet hossza, ha az agyaz6 szovet val-
tozatlan maradt, akkor a htlési id& novelésével nove-
kedett (ts;5 = 100 s hiilési id6 alatt).

A cikk elején mér kiemeltiik, hogy M-A szovet ke-
letkezhet a részlegesen étkristalyosodott Ovezetben is,
ha a kiindul6 szovet megeresztett martenzit vagy bé-

IX. évfolyam 1998/2



76

Kutalds—fefleszlés

nit. Mind a HT 80, mind a HT 100 tipust acélnal ebben
a zonaban megfigyeltiink kis mennyiségi M-A szove-
tet. Amint az varhat6 a hilési id6 novelésével az M-A
szOvet mennyisége csokken.

Az utohdkezelés hatisa az M-A szovet
bomlasara

Vizsgéltuk az utéhékezelés hatdsat az M- A szovet
bomlasara a kritikusndl nagyobb mértékben tjrahevi-
tett és a varratagyi zonaban.

A varratagyi zonaval ellentétben az M-A szovet
megjelenése a kritikusnal nagyobb mértékben Gjrahe-
vitett zondban ts/5 = 50 s hdlési id6 alatt lényegesen
jellemz&bb volt. A kritikusndl nagyobb mértékben uj-
rahevitett zona szévetképét mutatja be a 3. abra kiilon-
b6z6 hiilési idGknél.

b-tg/5 =50 s,
3.. dbra A kritikusndl nagyobb mértékben iijrahevitett zéna
szovetképe kiilonbdzo hiilési idbknél.

a-tg/5=10s, c-tg/5=200s

500x

Abénit dtalakulds alapvetden az ausztenit szemcse-
hatardn, vagy mas erre alkalmas csirdn kezddédik.
Azokban az esetekben, amikor a htilési id6 meghaladja
a tg/5 = 100 s-os értéket, akkor bénit képz&dést nem
tigyeltiink meg. Az alapanyag nagymértékben meg-
ereszt6dott és az oo = y= o polimorf atalakulds soran
apro szemcsés, de azonos szovet alakul ki. Semmilyen
érdemi kiilonbséget nem tudtunk megfigyelnia 3. a és
a 3. b szovetkép kozott, de nagyobb nagyitdsban a
kiilonbség mar lathaté. A 4. a dbran a HT 100 acélban
a tg/s = 10 s-os htilési id6nél a bénit sziget TEM karbon
replika képe lathat6. A kép alapjdn az atalakulasi ter-
mék martenzit. Egy hosszabb hilési idénél ts/s = 20
s-nal (4. b. dbra) a bomldsi termék martenzit és bénit,
még hosszabb hilési id6nél ts/s = 200 s-nél (4. c. dbra)

b-t8/5=20s,
4. dbra HT 100 acél részlegesen dtkristdlyosodott bénit szigetének
szovetképe, karbon replika TEM

a-tg/5 =10, c-tg/5=200s

a bomldsi termék bénit, sGt perlit.
Az 5. dbra a HT 80 és HT 100 acél kritikusnal na-
gyobb mértékben Gjrahevitett z6ndja, amelyet egy uté-

5.dabra AHT 80 és HT 100 acél kritikusndl nagyobb mértékben
tjrahevitett zéndja, amelyet egy utdhdkezelést szimuldlo hiciklusnak
vetettek ald

hékezelést szimulal6 héciklusnak vetettek ald. Az ut6-
ciklus csticshémérséklete 300...800 C° kozott valtozott.

Megprobaltuk a kritikusnal nagyobb mértékben uj-
rahevitett zona bénit szigetének bomldsat vizsgalni. A
HT 100 acél M-A szovete a bomlas kezdeti allapotdban
a 6. a. abran lathat6. Ez a ts/s = 50 s hiilési idejd,
részlegesen atkristélyosodott 6vezet 400 C° hdmérsék-
letre val6 Gjrahevitésével jott 1étre. A bénit sziget mar
részlegesen bomlott, de az M-A szovet jelenléte még
lathat6. A 6. b. abran, amely egy 600 C° hémérsékletre
Ujrahevitett szovetet mutat, lathatd, hogy a bomlas
befejez8dott és egy réteges szerkezet jott 1étre. Ezekbdl
a kisérletekbdl arra kovetkeztetiink, hogy a HT 80 és
HT 100 acél részlegesen atkristalyosodott 6vezetében
a bénit bomlasa kb. 400 C°-on indul meg. A bomlas
eredményeként egy jelentGsen megeresztett bénitet,
ferritet és cementitet tartalmazé szovetszerkezet jon
létre.

6. dbra A HT 100 acél részlegesen dtkristdlyosodott zondjdnak M-A
szdvete a bomlds kezdeti dllapotdban TEM

A 7. aés b. abra a HT 80 (a) és HT 100 (b) acél
varratagyi zonajanak kilonb6zé csticshémérsékleten
utéhdbkezelt szovetszerkezete lathato.

b

7.dbra AHT 80 és HT 100 acél varratdgyi zondja, amelyet egy
utdhdkezelést szimuldl héciklusnak vetettek ald.
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Az utdéhdkezelést szimulalo, 500 C° max. hémérsék-
let héciklusnak alavetett HT 80 és a HT 100 acél
varratagyi zondjanak M-A szovete a bomlas kezdeti
allapotaban lathato a 8. a dbran. Az M-A szdvete nem
bomlott fel teljes egészében, de egy résziikben a na-
gyon finom cementit kivalds mar megfigyelhets. Ha-
sonl6é megéllapitas tehetd a 8. b abran lathato, 500 C°
max. hdmérsékletti héciklusnak aldvetett HT 100 acél
varratagyi zonajanak M-A szovetérdl is. Némi M-A
szovet mar elkezdett bomlani cementitté és ferritté, de
dontd tobbsége még stabil maradt.

a) % 4 I e b
8. dbra Az utdhékezelést szimuldls, 500 C° max. hémérsékletii
héciklusnak aldvetett HT 80 és a HT 100 acél varratdgyi zondjdnak

M-A'szdvele a bomlds kezdeti dllapotidban TEM

Nagyobb hémérséklett (600 C°-o0s) utdéhdkezelés
hatasara abomlés végbemegy, amint aza HT 80 acéInal
a9.a,ésa HT 100 acélnél a 9. b 4bran lathato.

la}

9. dbra Az utéhdkezelést szimuldls, 600 C° max. hémérsékletii
hdciklusnak aldvetett HT 80 (1) és a HT 100 (b) acél varratigyi
zondjdnak M-A szivete a bomlds késébbi dllapotdban TEM

Megallapithat6, hogy a HT 80 és HT 100 acél varrat-
agyi Ovezetében az M-A szdvet bomlésa kb. 400 C°-on
indul meg nagyon finom cementitkivalasdval. Az M-A
szovet bomlasanak mértéke leginkabb az M-A szévet
helyi vegyi Osszetételétdl fiigg. A hegesztés soran az
M-A szovet teljes térfogataban a bomlds nem megy
végbe. Egy része stabil marad, més része cementit
tomboket alkot.

Ennek ellenére a részlegesen atkristalyosodott és a
varratagyi ovezetben 1évé M-A szovet teljes térfo-
gataban elbomlik a hegesztést kovets utdhskezelés
soran. Kb. 350 C’-on vagy az ennek megfelel§ 13-as
megeresztési paraméternél a bomlds megkezdédik.
Ha a h6mérséklet nagyobb, mint 450 C°, vagy a meg-
eresztési paraméter 14, a szivéssag javulni kezd. A
teljes megeresztés 500 C°-on, vagy 15,5-es megeresztési
paraméternél megy végbe.

A vizsgalati eredményekbdl levonhaté kévetkezte-
tések vonatkozasdban kell§ el6vigyazatossaggal kell
eljarni, mert az M-A szovet viselkedése meglehetésen
Osszetett. Az M-A szovet cementit tlikké és szekunder
cementitté bomlik a lemezes martenzit megeresztGdé-
sének koszonhetSen. A lemezes martenzittdl eltekint-
ve az M-A martenzit tdkbél és maradé ausztenitbdl
allhat.

Osszefoglalas

A héhatasovezeti zona szivossagi tulajdonsagainak
magyarazatakor tekintetbe kell venni az intersticiésan
oldott nitrogéntartalmat, a kiindulé ausztenit szemcse-
nagysagat és a szovetszerkezetet.

Egyes szovetszerkezeteknél az els6dleges auszte-
nit szemnagysaga dontd jelent6ségti, masoknal hatdsa
csekély.

A martenzitnek als6 bénitté alakulasa csekély szi-
voissag javulast eredményez, de a felsé bénites szerke-
zetté valo atalakulasa a legrosszabb értékeket adja.

Amennyiben szovetszerkezeti atalakulas végbe-
megy, akkor az M-A szdvet mennyisége novekszik a
hdlési id6 novekedésével.

Az M-Aszovet hossziranyt mérete csdkken a hrilési
id6 novekedésével, vagyis a rovidebb hiilési id6 elGse-
giti a nyujtottabb M-A szévet képz6dését, mig a na-
gyobb hilési id6 esetén a M-A szdvet morfologidja
inkabb gombolyded. Azt taldltuk, hogy a gombolyded
kenti a szivéssagot, mint a nyujtottabb.

A HT 80 és HT 100 acélok részleges atalakulast
szimulal6 hevitése sordn az M- A szovet mennyisége
nétt a hilési idé csokkenésével.

E két megallapitasbol az a kovetkeztetés vonhato le,
hogy az egyrétegli hegesztéskor a hosszabb hiilési id6,
a nagyobb vonalenergia rontja az titmunkat, mig a
tobbrétegii varratoknal, ahol a legkritikusabb az alsé
bénites szerkezetd szemcsedurvult 6vezet, aminek dj-
rahevitését kovetSen a kozepes htilési id6 javitja ennek
a zonanak a szivossagét.

Azt talaltuk, hogy az M-A szoévet 350...400 C®-o0s
utohdkezelési hémérsékleten kezd bomlani és a teljes
bomlas 500 C* hémérséklet felett megy végbe. Tobbré-
tegli varratban az M-A szovet bomlasa az egymast
kovetS varratsorok hegesztésekor ott kezdddik meg,
ahol a hémérséklet eléri a 400 C°-t.

Forditotta: Dr. Komdcsin Mihdly (ME)
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% Gabor Aron Ipari Szakképzé Iskola (Ozd) Vincze Istvan =: 48/473-211 %
% Gépipari és Automatizalasi Miiszaki Féiskola (Kecskemét) Fazekasné Dr. Berta Marta =&: 76/481-291 E‘
% Gépipari, Kozlekedési Szakkdzép és Szakkeépzo Iskola Guth Ferenc = 56/425-844 %
‘?—_I Geépészeti és Szamitastechnikai Szakkdzépiskola (Békéscsaba) Timar Karoly = 66/321-146 L.:I
% GYAEV Szakképzési Kft. (Gyor) Szabd Zoltan = 96/415-864 E
FS HEGO ‘96 Kft. Gyiire Ferenc o 52/442-714 %
5 HEGO Hegesztéstechnikai Kit. Hoffmann Sandor & 363-3687 'EI
C"-_| Ikarusz Jarmugyarto Kit. (Székesfehérvar) Véros Katalin . 22/312-284 %
% Investmont Kft. (Székesfehérvar) Orosz Béla =: 20/384-510 %
% IPC-SVG Kit. (Salgotarjan) Menich Istvan &=: 32/317-522/114 5
% 516. sz. Ipari Szakmunkasképzd int. és Szakkozép Isk. (Dombovar)  Vida Janos = 74/365-725 %
I;] Jozsef Attila Mivelddési Kdzpont (Budapest) Labat Sandor =: 120-3843 %
|:'—_| Koos Karoly Szakképzd Iskola (Didsd). Barits Pal =: 23/365-531 %
% Kéolajvezetekepitd Rt. (Siofok) Dr. Feher Jozsef =: 84/312-311 %
% MAV Rt. Istvantelki Tanmiihely (Budapest) Bollog Jozsef =: 189-0776 I.:_I
‘E_| Matrai Eréma Rt. (Visonta) Benus Ferenc =: 37/328-001 IIZ_|
% MOL Rt. (Szazhalombatta) Nyers Ferenc =: 23/553-323 %
% ME Dunaujvarosi Féiskolai Kar (Dunaujvaros) Bus Istvan = 25/410-811 I.:_l
% Newwelding Kft. / Special Rt. Szigetkdzi Laszlo =: 215-5750/154 %
% OILTECH Kft. (Bazakerettye) Toérok Gyula = 93/348-001/559 I.:_l
E' Pecsi Regionalis Munkaerdfejlesztd és Képzé Kozpont (Pécs) Bors Karoly o 72/327-399 %
% RABA Rt. (Gyér) Varga Gyorgy = 96/412-111 /1991 %
% R & M GYGV Kit. Koncz Istvan = 49/322-523 %
r—:| Stromfeld Aurél MUszaki Szakkdzépiskola (Salgdtarjan) Jakab Karoly =:32/311-044 %
% Szakmai Tovabbképzé, Atképzé és Vall. tdm. Rt. (Budapest) Vasarhelyi Béla = 267-6464/131 %
% Szily K. Mlszaki Szakkdzép és Szakmunkaskeépzo Isk. (Budapest) Lédy Elemér =: 280-6382 %
% Székesfehérvari Regionalis Munkaeréfejlesztd és Képzé kdzpont Gabor Zoltan =: 22/310-308 %
% Szombathelyi Regionalis Munkaerdfejleszté Kozpont Patai Béla =: 94/336-740 I':'I
% Tancsics Mihaly Ipari Szakkozépiskola (Veszprém) Toreki Jozsef =: 88/320-066 %
% TIGEP Tiszakécskei Gépgyar Kit. (Tiszakécske) Varga Laszlo =: 76-341-133 %
% TGM Transelektro Kit. (Kiskunfélegyhaza) Csanyi Mihaly =: 76/463-355 I;_‘
% Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképz6 Isk. (Békéscsaba)  Kovacs Marton = 66/444-511 %
% TUV Rheinland Akadémia Kft. (Szekszard) Aranyi Janos = 74/411-923 %
E' Ujpesti Munkastovabbkeépzd Kézpont Kiss Gusztavné =: 169-0803 rT:I
% VEGYEPSZER Rt. (Budapest) Muri Tihamér o; 307-6730 %
5 &
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Védogazas
hegesztohuzalok

Az EN 440: 1994 szerinti G3Si1 és G4Si1 minéségul
hegesztbhuzalok gyartasa és forgalmazasa
0,6 - 1,6 mm méretvalasztékban.

GARANTALT, KIVALO MINOSEG!
HEGESSZEN TANUSITOTT HUZALLAL!

TERMEKTANUSITASOK: B [WELD-TEAM/H
DB Deutsche Bahn 053.01
TUV Technische Uberwachungs - Verein EN 440
GL Germanischer Lloyd

LR Lloyd’s Register

DNV Det Norske Veritas

BV Bureau Veritas

UDT Urzad Dozoru Technicznego
PRS Polski Rejestr Statkéw

DB AG
MINDEN

RENDKIVUL KEDVEZO SZALLITASI FELTETELEK!
VALASSZA A MAGYAR TERMEKET!

Tovdbbi felvilagositassal készségesen dllunk rendelkezésére

Gydrtém(: WELD-TEAM Kft. 9200 Mosonmagyarévdr, Gabona rkp. 6.
Levélcim: 9201 Mosonmagyarévdr, Pf. 27. Telefon: 96/216-532, Fax: 96/216-344
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Gyura Ldszld (Linde Gdz Magyarorszdg Rt.)

sIvkivetito-berendezés™
a védbégazas fogyoelektrodas
hegesztések folyamatanak
tanulmanyozasara

Afogyodelektrodas védbgazas ivhegesztések elméle-
ti oktatasa soran egyik legnehezebb feladat a munka-
pont fogalméanak megértetése. Az iv-, ill. gépkarakte-
risztikdk ismerete, a hegesztés paramétereinek hatasa
a hegesztési folyamatra, a varrat alakjara az elméleti
tananyag alappillérei. Ezen alapismeretek hianya a
hegesztogépek céltudatos beallitasat gyakorlatilag le-
hetetlenné teszi. Gyakran még az egyébként mindségi
munkat produkalé hegeszték is ,érzésre” allitjak be
gépeiket anélkiil, hogy tudatosan jarnanak el. Nagyon
sok hegeszté kollégandl az aramerdsség valamint a
fesziiltség fogalma Osszekeveredik, a huzalelStolasi
sebesség és a hegesztdaram erdssége kozotti kapcesolat
nem ismert. Hasonléan problémat jelent a hegesztd-
pisztoly — munkadarab tavolsdganak (szabad huzal-
hossz) hegesztéaramra gyakorolt hatasa.

Azoknal a korszerti hegesztégépeknél, melyeknél
az alapadatok megaddsa (anyagmindség, huzalatmé-
16, gaztipus, lemezvastagsag stb.) utdn a gép automa-
tikusan bedllitja a paramétereket (munkapontot), az
emlitett ismeretek hidnya szintén gondot okozhat.
Amennyiben a beallitott munkaponttal a hegesztési
folyamat mégsem stabil (pl. egy egyedi Osszetételt
védégaz alkalmazasa miatt), vagy éppen az adott le-
mezvastagsdgnal mas jellegd technolégiaval kellene
dolgozni, a hidnyos ismeretekkel rendelkezé ember
nem tudja mihez nyuljon, melyik paramétert, milyen
iranyba kell korrigalni, médositani.

A hegesztési folyamatot befolyasolé tényez6k hata-
sanak objektiv bemutatasara, szemléltetésére hasznal-
hat6 az a berendezés, amely a Linde Gaz Magyaror-
szag Rt. budapesti telephelyén ez év marciusaban (Ma-
gyarorszagon elsGként) betizemelésre kertiilt. A kovet-
kez6kben a téméahoz kapcsoldédd rovid elméleti atte-
kintés utdn e berendezés felépitését, alkalmazasanak
lehetSségeit mutatjuk be.

A hegesztési paraméterek
munkapontra gyakorolt hatasa

A fogyoelektrodas védSgazas ivhegesztésnél a sta-
bil hegesztési folyamatot eredményez6 munkapontok
halmaza az aramerGsség-fesziiltség diagramban Gn.
munkatartomany formajaban abrazolhato. Amennyi-
ben a beallitott paraméterek kovetkeztében a munka-
pont ebbdl a tartomanybdl kiesik, a hegesztés instabilla
valik, az iv tul hosszu (I4gy) vagy tilsagosan rovid

(kemény) lesz (1. abra) [1]. A munkapont megfelel6
rogzitéséhez alapvetSen az dbran lathat6 két paramé-
ter osszehangolt allitdsara van sziikség. A hagyoma-
nyos hegesztégépeken a lapos karakterisztika helyze-
tének allitasdval tulajdonképpen az fvfesziiltséget val-
toztatjuk. Allandé huzalel6tolasi sebesség mellett egy
,feljebb fekvé” karakterisztikdra atkapcsolva a gép
altal leadott nagyobb fesziiltség hosszabb, lagyabb ivet
eredményez. Az ,alacsonyabban fekv6” karakteriszti-
kék esetén az {vfesziiltség kisebb az iv rovidebb, kemé-
nyebb hang lesz.

lagy

normal kemény
7 s B a7 e v
: f !

iv-zajok

] E—

— _t_l')ll\o_gszu - J_

kevesebb <—— huzal —> tobb

1. dbra. A stabil munkapont bedllitdsdnak lehetdsége

Egy adott fokozat beallitdsa esetén a karakterisztika
egyenesén a munkapont a huzalelStolas sebességének
valtoztatidsaval , mozgathat6”. A huzal sebességének
novelésével a hegesztGaram egyre nagyobb lesz, az iv
rovidiil. A huzalel6tolési sebesség csokkentése a mun-
kapontot a bedllitott karakterisztikan a kisebb aram-
erésség iranydba mozditja el, az iv lagyabb, hosszabb
lesz. Lényeges tehat, hogy a huzalel6tolas sebességé-
nek véltoztatasa a hegesztéaramot véltoztatja, az ivfe-
sziiltséget gyakorlatilag nem befolyasolja. (A karakte-
risztika gorbe meredekségének fiiggvényében kis mér-
téki fesziltségvaltozds lehetséges, de ez a lapos ,gor-
be” jellegébdl adédban nem meghatarozo.)

Aleolvasztasi teljesitmény véltoztatasa esetén tehat
annak érdekében, hogy a munkatartomany ,belsejé-
ben maradjunk” mindkét paraméter korrigalasa szuk-
séges.

gA korszeri hegesztégépeken (egygombos beéllitas,
szinergikus vezérlés) a bedllitas altalaban egyszertbb,
a munkapontot a feladatnak megfelelSen (anyag, hu-
zalatmérG, gaz stb.) a gép az optimalis helyzetbe éllitja.

IX. évfolyam 1998/2
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A munkapont helyzeténél meghatarozo jelentéségii
a pisztoly — munkadarab tavolsaga. Az Gn. szabad hu-
zalhossz véltoztatasa jelentésen befolydsolja a hegesz-
téaramot, igy a munkapont helyzetét is. A hegesztéfej
tavolsaganak csokkentése az aram névekedését okoz-
za, amely egyre rovidebb fvet eredményez. A fejtavol-
saganak novelésével ellentétes hatas érheté el. Ez
annyit jelent, hogy egy jol beallitott hegesztSgép esetén
is a hegeszt6 befolyasolhatja a paraméterek (elsGsor-
ban az aramerdsség) nagysagat. Ennek mértéke egy
nagyobb teljesitménytartomanyban akar 100 -150 A is
lehet.

A védbgazok dsszetételének
munkapontra gyakorolt hatasa

A stabil munkatartomany helyzetét és nagysagat
(szélességét) szamos tényezo befolyasolja. Az alkalma-
zott védogaz Osszetétele éppen olyan meghatarozo,
mint a huzal anyaga és atmérdje. A kisebb ionizalasi
energiat igényl6 gazkozegnél a stabil iv1étrehozasanak
érdekében a fesziiltséget csokkenteni kell [2]. Példaul
az otvozetlen acélok hegesztéséhez hasznalt védSgaz-
nal minél kisebb a széndioxid tartalom, annél kisebb
fesziiltség esetén kapunk stabil ivet. Nagyon gyakori
probléma a tiszta széndioxidrél argon bazisa kevert-
gazra torténd véltds soran, hogy az atallasndl csak
palackvaltas torténik. Egy eredetileg széndioxiddal
miuikodtetett hegeszt6gépnél a kevertgazra torténd at-
allaskor magas ivfesziiltség keletkezik, amely tul
hossz1i ivet, instabil folyamatot eredményez. Az argon

-

d.,

3. dbra. Kiilonbozd fotipusok és anyagitmenetek
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bazisd, aktiv komponensként széndioxid helyett oxi-
gént tartalmazo kevertgazoknal a sziikséges fvfesziilt-
ségetazivstabilitas érdekében tovabb kell csokkenteni.

)
&
2 % " Forgé iv
b=
@40
@ impulzusiv
L \

30 5

Permetes iv
20 Atmeneti iv
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10 Rovidzarlatos iv
O'.
100 200 300 400 500 600

Aramerssseg [A]

2. dbra. Anyagdtmenetek és fotipusok munkatartomdnyai
fogydelektrodis véddgdzas hegesztésnél
(Corgon 18 védégiz, #1,2 mm-es SG2 huzal)

A hegesztdiv és az anyagatmenetek tipusai

Amunkapont munkatartomanyon beliili helyzete (a
teljesitmény nagyséaga) kiilonféle anyagatviteli modo-
kat ill. ivtipusokat eredményez (2. dbra) [3] [4].

Az alsé teljesitménytartomanyban tn. révidzdrlatos
iv alakul ki (3. a. dbra). A rovidzarlat kovetkeztében
fellépd frocskoléssel kell szamolni széndioxid és ke-
vertgaz alkalmazasa esetén egyarant. Mivel az aram-
er8sség nem tdl nagy, nem jon létre nagy rovidzarlati
aram, igy a frocskolésképzddés sem tal erds. Ezt az
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ivtipust vékony lemezek valamint gyok-, illetve kény-
szerhelyzetben végzett hegesztéseknél hasznaljuk.

Nagy leolvasztasi teljesitmény esetén kevertgaz al-
kalmazasa sordn egy finomcseppes rovidzarlatmen-
tes, frocskolésszegény anyagétvitelnél un. szdrdiv-
vagy permetszerii anyagatmenet alakul ki (3. b. dbra).
Nagyobb falvastagsagoknadl tolté és takard varratok
készitésekor alkalmazzuk.

A nagy teljesitményeknél a kevertgdz széndioxid
gdazra torténd cseréje a rovidzarlat-mentességet elront-
ja. Igen erGs frocskolés mellett durvacseppes anyagat-
viteInél tn. hosszii v keletkezik (3. c. abra). Ebben a
tartomdnyban semmiképpen nem javasolt a széndioxid
védbgaz alkalmazasa.

A rovidzarlatos és a sz6r6iv (ill. hosszu iv) kozott
talalhaté egy kozbens$ tartomdny amelyet dtmeneti
fvnek neveznek. Az anyagatmenet részint szabad re-
pilésben, részint heves rovidzérlat-képzédés mellett
megy végbe. A frocskolés képzddése ebben a tarto-
manyban a legnagyobb, még kevertgaz alkalmazasa
soran is. Ezt az 4tmeneti tartomanyt lehetéleg kertilni
kell, amelynél esetleg egy vékonyabb huzal alkalma-
zasa segithet. Amennyiben lehet6ség van ra a kritikus
tartomany elkertilésének egyik legjobb médja az im-
pulzus-technolégia alkalmazasa.

A rovidzarlatmentes, szabalyozott anyagatvitel (im-
pulzus fv) garantalja a legkisebb frocskolést, gyakorla-
tilag altalanosan alkalmazhaté minden teljesitmény-
tartomanyban (3. d. 4bra). Az impulzus ives anyagat-
vitel megval6sitadsa nagy széndioxid tartalmi védogaz
alatt azonban nem lehetséges. (Altalaban a gyakorlat-
ban a 10% széndioxid tartalmu, argonbézist kevert-
gazt hasznaljak ehhez a technolégiahoz.)

Igen nagy teljesitménytartomanyokban specidlis,
tobb komponenst véd6gaz alkalmazasakor jonnek 1ét-
re az Un. nagyteljesitményti ivtipusok. [5] Ezek koziil
legismertebb a forgd ives anyagatmenet, amely nagy
szelvényvastagsagu termékeknél javasolt (3. e. abra).

Az ,ivkivetit6” berendezés felépitése

A bevezetSben emlitett szemléltetd berendezés egy
.Lichtbogenprojektor”- nak nevezett eszk6z, amely elne-
vezés magyarra forditva hegesztiv-kivetitSt jelent (4.,
5. ébra). Az ,fvprojektor” tulajdonképpen egy tobb
eszkozbdl 4116, Osszetett berendezés, amely alapvetden

‘ AN !_ = S e/
5. dbra. A hegeszt6gép, a tdvszabdlyzoval, a WITT gdzkeveriéuvel
valamint a forgatdasztal

a fogydelektrédas védégazas hegesztési folyamat be-
mutatdsara, tanulmanyozasara szolgal.

A projektor legfontosabb eleme egy vizhiitéses Fro-
nius Transpuls Synergic 450 (TPS 450) tipust hegesz-
téaramforras, négygorgds huzalelStoloval felszerelve,
amely a huzalt akar 25 m/perc sebességgel is bizton-
sagosan képes adagolni. A berendezés normal és im-
pulzus tizemmodu hegesztésre egyarant alkalmas. Az
aramforrds paramétereinek allitdsdhoz egy TR17-1 ti-
pusa kézi tavbeallité 4ll a kezelS rendelkezésére. A
tavbeallito segitségével az alapparamétereken tuil az
induktivitas mértéke, valamint az impulzus-paramé-
terek egyarant valtoztathatok.

A hegesztés egy fliggdleges tengelyt forgatdasztal-
ra helyezett (kb. 400 x 20 mm méret(i) acél tarcsa
homlokfeliiletén torténik, hernyévarrat formajaban (6.
abra). A fiiggSleges helyzetbe allitott hegesztSpisztoly
tengelyvonalahoz képest a forgat6 asztal kozéppontja-
nak tavolsdga folyamatosan valtoztathat, melynek
kovetkeztében a hegesztett tarcsa feliiletére egy spira-
lis hernyévarrat hegeszthet6 fel. Ezzel a hegesztési idé
jelentésen megnovelhetd, hiszen a tarcsa homlokfelii-
letének teljes , felrakasdig” a hegesztési folyamat ta-
nulményozhatd. Az asztal forgasi sebessége (igy a he-
gesztési sebesség) természetesen valtoztathato.

A forgatbasztalhoz kapcsolédik egy optikai rend-
szer, amely az iv sajat fényét felhasznalva egy —a falra
szerelt — ,, vetitGvaszonra” vetiti a hegesztSivet (innen

ARGON T4

SR o
i "";n_/S/ ;
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CORGON HE30

4. dbra. ,Toprojektor” a hegesztési folyamatok szemléltetéséhez
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6. dbra. A projektor munkatere

IX. évfolyam 1998/2



24

Kulatds—fejlesztes

a , lichtbogenprojektor” elnevezés) (7. dbra baloldal). A
kivetitett iv igy nagyméretdi, tobb megfigyel6 szamara
hegeszt6pajzs nélkiil tanulményozhatova valik.

| —

7. dbra. Az iv vetitésére és a munkapont dbrdzoldsdra szolgdlo tiablik

A, vetitévaszon” mellett taldlhaté az a koordinata
rendszert (dramer@sség — fesziiltség) abrazold tabla,
amely a pillanatnyi munkapont helyzetének bemuta-
tasara szolgal (7. abra jobb oldal). Erre a tablara egy
LS6000 (Schulz Systemtechnik) tipusi laser-scanner
vetiti r4 a mindenkori beéllitott munkapontot. A tabla
alatt helyezkedik el egy digitalis kijelz6 egység, amely
a hegesztési folyamat legfontosabb paramétereit
szdmszerten Kkiirja (dramerdsség, fesziiltség, aramat-
adé-darab tavolsag, huzalelGtolasi sebesség, cseppat-
meneti frekvencia).

Ahegesztés véd6gaz sziikségletét egy négy-, csator-
nas” gazellaté rendszer biztositja. Az egyik csatorna
egy kétkomponensd (argon/széndioxid) gazkeverd-
hoz csatlakozik, melynek segitségével tetszSleges
Osszetételd védogaz allithato be, akar a hegesztési fo-
lyamat kozben is. A masik hdrom csatorna egy-egy
elére bekevert (tetszGleges Osszetételli) gazpalackhoz
csatlakozik, melyek koziil barmelyik ellathatja a he-
gesztSiv védelmét. A védégaz mennyisége a gazellato
rendszeren beallithato.

A bemutat6 soran keletkezé fiistot és gazokat egy
mobil elszivoberendezés tavolitja el.

Az ,ivKkivetit6” berendezés
alkalmazasanak lehetdségei

Az ,ivprojektor” segitségével a munkapont bealli-
taséval kapcsolatban leirt befoly4sol6 tényez6k mind-
egyike szemléltethetd.

A kovetkez§ jellemzdk, paraméterek hatasa mutat-
hat6 be:

- kiilonboz6 ivtipusok jellemz6i,

— a paraméterek (fesziiltség, huzalelStolas, fojtas) ha-
tasa a munkapont helyzetére, az iv jellegére,

- a gazok Osszeteviinek hatésa ,

— a védbgaz mennyiségének hatasa,

— a szabad huzalhossz hatésa,

— a hegesztési sebesség hatasa,

— az impulzus-paraméterek hatésa,

- a gaz széndioxid tartalmanak hatdsa az impulzus
hegesztésre,

IX. évfolyam 1998/2
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8. dbra. Mintadarabok a kiilonbizo hegesztési paraméterek
hatdsdnak szemléltetéséhez

— jellegzetes hibaokok (rossz testkédbel csatlakozas,
akadozo6 huzalel6tolas stb.) hatésa,

— anagyteljesitményd technol6gidk als6 tartomanya-
nak (huzalel6tolds max. 25 m/ perc) bemutatésa (pl.
TIME technolégia stb.).

A hegesztés (bemutatd) utan az elkészitett varrat
megtekinthetd, igy a fent emlitett tényezdk a varrat
alakjara, esztétikajara gyakorolt hatdsa is megtekinthe-
t6. A gyakorlati bemutatét szdmos rovid, videofilmes
bemutat6 egésziti ki, amelyekkel ezek az ismeretek
még jobban elsajatithatok. (Ilyen videofilm példaul a
kiilonb6z6 anyagatmenetekrol késziilt nagysebességti
felvétel, vagy a hegesztégépek beallitasarol szol6 ro-
vidfilm.) A bemutat6 hatékonysaganak novelése érde-
kében a hallgat6ség kiilonbozé feladatlap jellegti adat-
lapot kap, amelynek a bemutaté kdzbeni 6néllo kitol-
tése elGsegiti a téma mélyebb elsajatitasat (pl. 1. tabla-
zat szerint).

vz U / k

Megjegyzés
(m/perc) (V) (A) {mm) (iv}ellggi)_i
(sez,l(giz,%/ni,’gfg/gmsy il Rl N iy
viltozds+ | 110 307 360 18 rovidebb v
” valtozas - 8,0 _31,1 _ 290 | 18 | hosszabb v
y vallozds+ 95 | 350 315 18 hosszabb iv
véftozds- - .
p valtozds+ 28 | L
. vdltozds- 8 ]
Védo- Corgon 18
9% 100 cop
100% €02 -
Corgon §8
Corgon S8 | o
100 % Ar

v,: huzalelGtolasi sebesség ~ U: ivfesziiltség
I: hegesztési dramersség  k: dramatad6-munkadarab tavolsaga
Corgon 18 (18 % COz + Ar), Corgon S8 (8 % Oz + Ar)
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Abemutatéteremben szamos szemléltetS tabla talal-
hat6, amelyeken a legkiilonbozébb varidciokkal
(anyag, paraméterek, védégaz, lemezvastagsag, he-
gesztési helyzet stb.) késziilt hegesztett mintadarabok
lathatok, a kotések makrocsiszolataval egytitt (8. abra).
A projektor a bemutatékon tdl alkalmas arra is, hogy
ilyen mintadarabokat készitsen, vagy segitségével kii-
Ionleges anyagok optimadlis hegesztési paramétereit,
optimalis véd6géaz dsszetételét meghatarozzuk a lehe-
t6 legjobb hegesztési eredmény elérhetdségéhez.

A projektorhoz tartoz6 Fronius aramforras mellett
egy masik korszerti berendezéssel rendelkeziink. Az
Aristo 500 (ESAB) hegeszt6géppel a bemutatdn latot-
tak azonnal ki is probalhatok. Ezzel a géppel az egyen-
aram TIG (AWI) technolégidkhoz hasznos ismeretek
(paraméterek, gazok stb. hatasa) szintén bemutatha-
tok. A vasarokon szokasos sotétiiveggel rendelkezé
hegesztSasztal alkalmazdsa lehet6vé teszi, hogy egy-
szerre tobben megfigyelhessék a hegesztés gyakorlati
fogéasait is.

Osszefoglalds
Az alkalmazéstechnikai centrum bemutatott beren-

dezései egy olyan egyediilallé lehetGséget biztosi-
tanak, amellyel a védogazas hegesztési technol6giak

P -

ACEL,
BRONZ, ALUMINIUM

HEGESZTOCSAPOK

Kizarélagos
magyarorszagi
képviselet

sl |5

HUNGAROMARKET

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

alapjai magas szinvonalon sajatithatok el. Az ,,ivpro-
jektor” segitségével az elméleti és gyakorlati alapisme-
retek (paraméterek, véd6gdzok stb. hatésa) egyedi mo-
don mutathat6k be és sajatithatok el.

A téma irant érdekl6d 6 szakemberek, intézmények,
egyetemek, fGiskoldk, hegesztéképz$ intézetek stb.
szamara a fent leirt bemutatdterem nyitva 4ll, résziikre
a Linde G&z Magyarorszag Rt. hegesztési bemutato-
kat, tovabbképzéseket, tanfolyamokban torténd rész-
képzést biztosit.

Irodalomjegyzék

1. Szerkezeti acélok aktiv védbgazas hegesztése — Gyakor-
lati tudnivalék, Linde szakmai tajékoztatod

2. Koméesin M.: VédGgéazok a hegesztéshez (I. rész), He-
gesztéstechnika, IIL évf. 1992/1. p. 36-38.

3. Hegesztési védbgazok, Fejlesztés Tandcsadas Alkalma-
zas, Linde prospektus

4. R. Killing: Hogyan cstkkentheté a frocskolés fogyo-
elektrédas aktiv védégazas ivhegesztésnél, Hegesztés-
technika, V. évf. 1994/1. p. 23-26.

5. S. Trube MAG-Hochleistungsschweissen mit dem LIN-
FAST®-Konzept, 5. Aachener Schweisstechnik Kollo-
quium 12. -13. Juni. 1997.
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Méret Ardo Raktaron] Méret | Ardb Raktron | Méret  Ardb | Raktéron
M3x6 | 3Ft 1350 |Mdx40| 8Ft 1650 [M6x30 OFt
M3 3Ft 2420 | M5x8  4Ft ~IMex3s 11Ft
M3x10 3Ft 0 |M5¢10 4Ft 3200 fM6x40 12Ft 1000
M3d2 3Ft M5x12| 4Ft 5048 [M6xd5 13Ft
M315 OFt 42 |M5xi5 OFt |M6x50 14Ft
M3x16 4Ft 1300 |M5xi6 5Ft| 2700 {Msxi0| 11Ft
M3x20 4Ft 1700 |M5x20 6Ft 2363 Mex2 11Ft 2000
M3x25 5Ft 3020 |M5x25 7Ftl 2000 |M8xi4 OFt 7
M3x30 6Ft 1000 _Msx_ao_sFt'  |msxts OFt|
Mdx6  3Ft 0 |M5x35 | 9Ft M8x16| 12Ft | 1199
M4 3Ft 3820 M5x40: 9Ft | 1000 M8x20_ﬂ_ 1128
M4xt0 3Ft 17800 |M5x45 10Ft M8x25 | 14Ft | 1764
Mdxt2 4Ft| 6194 | M6x8 | 5Ft M8x30;16Ft 897
M4xi5 OFt 0 IM6x10| 5Ft| 1464 [M8x35 18Ft
Mdxi6| 4Ft 4000 |M6x12  5Ft| 2200 |M8x40 20Ft
M&x20 5Ft 2889 |Méxi5| OFt| MBxd5 23Ft
Méx25 8Ft 2000 |Méx16| 6Ft 2600 |MBx50 24Ft
TORGIN TR
M4x35 | TFt M6x25| 8Ft| 2160
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A legnagyobb amerikai hegesz-
t6gép gyartd, a Miller Electric
1929 éta késziti kivald mindsé-
glkrél vilagszerte ismert beren-
dezéseit. Rendkiviil széles ti-
pusvalasztéka az alabbi fébb
tertleteket oleli fel:

fokozatkapcsolés, tiriszto-
ros, inverteres hegesztd
aramforrasok
huzalel6tolok, egyéb kiegé-
szit6k

kompakt véd8gazas fogyéd-
elekirodas hegeszt6gépek
egyen-/valtoaramu AWI
berendezések
robbanémotoros hegeszt6-
generatorok

plazmavéagok

célgépek, célgepelemek
ivhegeszt6 robotok

A WeldMatic Kft. Aaltal

forgalmazott egyéb termékek:

e PROTEM csévégmegmun-
kalok, csévagok

® ZINSER langvagoberende-
zések

o ORBIMATIC orbitalis cséhe-
geszt§ automatak

¢ THERMADYNE plazmava-
gok, plazmahegesztégépek

o LANSEC fényre sbtétedd
hegesztGpajzsok, fényvedd
fliggdénydk

Sajat tervezésl és gydrtasu:

® hegesztd célgépek, auto-
matak

e forgatéberendezések
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Erdei Janos (BG Szakképz Intézet, Debrecen) dr. Kovdcs Mihdly (BDMF, Budapest)

Adalekok
a bevontelektrodas kezi
ivhegesztés hazai kezdetehez

Nyikolaj Gavrilovics Szlavjanov a szentpétervari
banyamérnoki akadémidn 1877-ben kitiintetéses ba-
nyamérnoki diplomat szerzett mérnok még nem sej-
tette, hogy a permi fegyvergyarban végzett mérnoki
munkéja soran 1890-ben olyan szabadalmat nyuijt be,
amely hosszt idére meghatarozza és jelentSsen befo-
lyésolja a XX. szdzad muszaki fejlédését. A , Fémek
elektromos 6ntése” cimd kényvében leirja, hogyan le-
het 2 fémdarabot folyékony fém hozzaadasaval egye-
siteni. Szabadalméért az 1893. évi chicago6i vilagkialli-
tason az 1. dbran lathato , Elektromos hegesztési elja-
ras” feliratt diplomat és aranyérmet kapott [1]. Sike-
rének sajnos nem sokaig oriilhetett, mivel 1897-ben 43
éves koraban fiatalon elhunyt.

e VT

[~z arv TR T

PKOSESS OF ELECTRIC WELDING
T e ANARD &
Aribven AT 100 Y A W i

SZLAVIANOV VILAGKIALLITASI DIPLOMAJA
1. dbra

»Elektromos” hegesztéssel a mar 1892-ben megje-
lent, magyar szarmazast Etienne de Fodor 4ltal irt,, Az
elektromos hegesztés és forrasztds” cimt szakkonyv is
foglalkozott, melyet a Hartleben’s Verlag Wien-Pest-
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Leipzig adott ki [2] [3]. Szlavjanov még csupasz elektro-
daval végezte kisérleteit, a bevont elektrodat a svéd
Oscar Kjellberg szabadalmaztatta 1905-ben. A hegesz-
téshez sziikséges els6 esd jelleggorbéjl hegesztddina-
mok 1915-ben, a hegesztStranszformatorok 1920-ban
jelentek meg.

Az els6 vilaghaborut kovetden megindult a hegesz-
tett szerkezetek gyartasa. Igy 1920-ban az Elektriska
Svetsnings AB (ESAB) Goteborgban készitette az elsé
teljesen hegesztett hajét (2. dbra), melynél a hegesztett
varratok hossza 1724 m volt.

2. dbra

Az elsé 5 emeletes hegesztett acélvazas épiiletszer-
kezetet 1926-ban a pennsylvaniai Sharon varosaban a
Westinghouse cég épitette. A 24 m magas, 21x66 m
alaptertilett, 790 tonnds acélszerkezet kozel 100 tonna-
val volt konnyebb, mintha szegecselve késziilt volna
(Eur6péaban egyébként az els6 hegesztett acélszerkeze-
tes épiiletet 1929-ben épitették fel) (3.abra).

HEGESZTETT ACELVAZAS EPULET 1926-BOL
3. dbra
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Ugyanebben az évben késziilt el a Varsotél nyugatra
fekvé Lowicz varoska mellett, a Sludwia foly6 felett
athaladé, elsé teljesen hegesztett, 27 m hosszu racsos
hidszerkezet (4. 4bra) [4].

LOWICZ MELLETTI HEGESZTETT RACSOS HID
4. dbra

1929-ig a vilagon ezen kiviil csak 2 hegesztett hid
volt: a Massachusetts allamban fekvé Chicoppee-viz-
esésnél épitett 41 m hosszi egysinparos, racsos tartoju
vastti hid és a Graztdl északra fekvé Weiz véroska
melletti 8,6 m hosszu vasuti hid. Az els$ sorozatgyar-
tasu villamos mozdony hegesztett alvazzal és kerettel
1930-ban késziilt el, de még részben szegecselt megol-
dassal (5. &bra).

VILLAMOS MOZDONY HEGESZTETT ALVAZZAL
5. dbra

1933-ban adtdk at a forgalomnak a csehorszégi
Plzenhez kozel a Radbuza foly6 felett athalado, 111
tonna sudlyd 50,5 m fesztava ives hegesztett kozuti
hidat, amely 22 %-kal volt konnyebb a szegecselt val-
tozatnal (6. 4bra) [1].

Az ivhegesztés gyors fejlédése hatassal volt a hazai
iparra is. Az ivhegesztés hazai elterjedéséhez sziikség
volt megfeleld targyi feltételekre (dramforrasok, elektr6-
dak stb.) és jol képzett hegesztSkre is. A Lovéhaz utcai
Ganz és Tarsa Villamossagi, Gép-, Vagon- és Hajogyar
villamosséagi gyardban mar 1920 tajan megindultak a

6. dbra

kisérletek az ivhegesztés minél szélesebb kord beveze-
tésére és alkalmazasara. A cég 1925 kortil kezdett el
foglalkozni hegesztédinamok és hegesztStranszfor-
matorok gyartasaval. Kadar Mihaly 1928-ban irt 234
oldalas , Hegesztés kézikonyve” 64 oldalon ismerteti az
elektromos ivhegesztés elvét, dramforrasait, elektrodait
[5].

A Magyar Mdszaki Szovetség altal 1929-ben alapi-
tott Mtszaki Kozlony 1929. évi oktéberi és novemberi
szdmaban Dr. Zimmermann Frigyes kozol cikksoroza-
tot , Az elektromos ivhegesztésrl” [6], [7]. Ku-
rovszky Istvan elektromérnok ugyancsak folytatasos
cikksorozatban szamol be a levegd kdros hatasairdl és
az elleniik valo védekezés modjairdl [8], [9], [10]. Az
ivhegeszté elektrodat illetGen megéllapitja, hogy ,a
kereskedésben kaphat6k mar kész bevoné anyagok is.
Ilyen példéaul a Festel-paszta, amellyel magam is na-

yon szép eredményt értem el”.

A kilfoldi elektrédagyarak altal forgalmazott be-
vont elektrodak (Kjellberg Elektroden GmbH. Berlin,
az amerikai Wilson) jok, de igen dragdk. ,Magyaror-
szagon az Arcos elektr6dak az Elektroforraszto és M-
szaki Tarsasagnal a célnak megfelel6 minSségben sze-
rezheté be”. A cikksorozat végs6 kovetkeztetése, hogy
»a bevont elektrédaval végzett hegesztés mindsége
sokkal jobb, mint a csupasz elektrodaval véghezvitt
hegesztésé, a bevonas alkalmazasa nagyon ajanlatos”.
Kurovszky Istvan egyébként a Miiszaki Szovetség
nagytermében ,elGkel§ kozonség elstt két el6adast
tartott az elektromos ivfényhegesztés eddigi eredmé-
nyeirdl. Valamennyi szamottevd intézmény, érdekelt-
ség és iparvallalat képviseltette magat ¢és a vetitett
képekkel kisért nagysikerd elGadast nivos szakvita ko-
vette...” [11].

Ahegesztéshez sziikséges megfelel szamu és felké-
szliltségl hegesztdket tanfolyamon kellett kiképezni.
Az els6 ivhegeszté tanfolyamra szo6l6 felhivast és a
tanfolyam részletes tematikajat a Miszaki Kozlony
1930. évi oktdberi szama kozli (technikus és munkas
szinten) [12]. Eszerint az 1930. november 17-én 18 f6vel
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(technikus szint), illetve 15 f6vel (munkés szint) indi-

tott 17 hetes (heti 8 6ras) , elektrohegesztS tanfolyam”

elméleti eldadasokbdl és gyakorlati foglalkozasokbol

allt. A tanfolyam elméleti elGadasainak fébb targyko-

rei:

. Elektrotechnika alapfogalmai, hegesztégépek

. Statika és szilardsagtan

. Metallografia alapelemei

. Hegesztett kotések elemei, racsos tartok, tartaly, ka-
zanépités, gépgyartas

. Ontottvas és egyéb fémek hegesztése
(a munkas szint csak annyiban kiilonbozott a tech-
nikus szinttél, hogy a Statika és szildrdsagtan targy
helyett ,Egyszertibb szilardsidgi szamitasok” c.
targy szerepelt).

A ) N

Ul

Az oktoberi szamban tobbek kozott ez all: ,,...azt
kellett megallapitnunk, hogy a villamoshegesztés kér-
dései irant élénk érdekl6dést tantsitanak technikusa-
ink. Ma mar lelkes tadbora van az elektromos hegesztés
tigyének, amelynek tagjai permanensen érdeklédnek
a probléma irant, s a kiil- és belfoldi szakirodalmi Gjdon-
sagaitnemesizgalommal lesik-varjak. Az elektrohegesz-
tés magyarorszagi népszertsitésében eloljar6 szakfér-
fiaknak egyontetti véleménye, hogy nem elegendé e
nagyfontossag kérdést specidlis szamban targyalni,
hanem elengedhetetleniil fontos, hogy az elektrohe-
gesztéssel kapcsolatos kérdésekkel allanddan foglal-
kozzanak a Mtszaki Kozlony haséabjai”.

A specialis szam 1930. decemberben ]elent meg, kii-
16n , Hegeszté Kozlony” (az autogén- és elektrohe-
gesztSk szaklapja) rovattal (7. és 8. dbra).

i, éviolyam. Bndapn:,t, 1930 docember ho
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E szamban szerepel az elsé elektrohegeszt tanfolyam
hallgatéinak névsora, tovabba az, hogy ,az elekiromos
hegesztés magyarorszagi bevezetésének és népszertsi-
tésének legnagyobb akadalya, hogy elméletileg és gya-
korlatilag képzett munkaerd igen csekély szamban all
rendelkezésre” [13]. Zorkéczy Béla miiegyetemi tanarse-
géd e szamban javasolja, hogy az, elektrohegesztés, illet-
ve az fvlanghegesztés, a fényiv- és ivfényhegesztés” he-
lyett haszndljdk az ivhegesztés elnevezést [14]. A ,Mit
nyujt és mit kivan az ivhegesztés” cimt cikkében tobbek
kozott a hegesztészakemberekr6l az alabbiakat irja:

.....ebben a specidlis szempontok szerint csoporto-
sitott tudassal felvértezett szakember gardaban képvi-
selve kell lennie a miszaki élet kovetelményei altal
kitermelt mindharom szakembercsoportnak: a hegesz-
t6 szakmunkésnak, technikusnak és mérnoknek egy-
arant. Csak ennek a hdrom szakembertipusnak meg-
becstilé és tamogatd egylittmiikodése biztosithatja a
hegesztéstechnika tovabbi tokéletesedését.

A j6 hegeszté szakmunkdsnak, tekintettel a hegesztés
szubjektiv jellegére, mindenekel6tt higgadt, nyugodt,
jozan egyéniségnek kell lennie... A j6 szakmunkas lel-
kiismeretes, becsiiletes jellemti kell, hogy legyen, mert
az ivhegesztésnél hanyag munkéval konnyen teliteni
lehet a varratokat rejtett hibakkal, melyek kés6bbnagy
kérokat, esetleg életveszedelmet okozhatnak.”

LA jO hegesztétechnikusnak mindenekelStt j6 szak-
munkdasnak kell lennie, aki a hegeszt6k gyakorlati ki-
képzésére teljes mértékben alkalmas. Szakismeretei-
nek igen alaposaknak kell lennie. Jartasnak kell lennie
az Osszes hegesztd eljarasok technolégidjaban. Alapos
anyagismerettel és a hegesztéstechnikdhoz tartozo
aruismerettel (hegesztépalcak!) kell rendelkeznie. Az
anyagvizsgalat gyakorlati médszereit ismernie kell... a
hegesztett kotések igénybevételi médjait, az eréatadas
mikéntjét, szilardsagi kovetelményeket... Kiilonosen
fontosnak tartom, hogy a j6 hegesztStechnikus rater-
mett legyen arra, hogy a fontosabb hegesztések szemé-
lyes végzésére, vagy a hegeszt6k munkajanak allando
lelkiismeretes ellenérzése kozben olyan szakszerd
megfigyeléseket, tapasztalatokat gydjtson, amelyek a
szakmérnok segitségével az eljaras tokéletesbitésére
vezethetnek.”

,Aki j6 szakmérnok akar lenni, annak a diploma
megszerzése utan el kell sajatitania a szakmunkés mes-
terségét, majd végig kell dolgoznia magat a technikus
munkakérén, mert a tervezd munka kozben csak az
tud helyes rendelkezéseket megallapitani, aki a kivitel
modjaival és lehetGségeivel teljesen tisztaban van. Ala-
posan ki kell képeznie magat az Osszes hegesztési
eljarasok elméleti alapjaiban: ismernie kell a koltség-
szamitdsokat, hogy a legmegfelel6bb és leggazdasago-
sabb eljarédst biztos itélettel tudja megvalasztani. Ott-
honosnak kell lennie a hegesztett kotések szilardsagta-
naban, méretszdmitasaban és azok teljes anyagvizsga-
lataban. Egyik legsziikségesebb tudnivaléja a hegesz-
témunkak helyes organizacidja.”

Az elsé ivhegeszt6 tanfolyam gyakorlati képzését
1931. februdr 3-an inditottdk el a Magyar Mdszaki
Szovetség Uj , villamoshegesztd oktatomiihelyében”.
, Oktatémitihely céljaira olyan telepet kerestiink, mely-
nek dramkorilményei a tanitas céljaira rendelkezé-



7T echno/a’g_lla

sinkre all6 hegeszt6gépeknek megfeleltek. A grof
Csdky Laszl6 Ajax Acélmiivek aramviszonyai bizo-
nyultak a legkedvezSbbeknek... ahol hat hegeszt6-
boxot rendeztiink be, négy transformatorunk és harom
hegeszté dynaménk szamara. Az érdekelt gyarak, u.
mint a Ganz villamosségi, a Lakos Székely, az AE.G.
Uni6é Magyar Villamossagi, a Gesellschaft fiir elektrische
Industrie, a Siemens-Schuckert Mtvek és az Agil leg-
kivalobb gépi felszerelése olyan modern oktatému-
hely felallitasat tették lehet6vé, amilyennel Eurépéban
egyetlen tanfolyam sem rendelkezik... Duray Nandor
cég kozbenjart az Armco gyarnél és elektrodékat esz-
kozolt ki tanfolyamunk szadmara. Igéretet kaptunk a
Bohler Testvérek, Agil, Lakos és Székely, AW.P., Quasi-
Arc gyaraktol elektrodék szallitdsara” [15].

Az els6 autogén és villamoshegesztéssel foglakozé
,Hegeszt6technikai Evkonyv”-et a Magyar Mtiszaki
Szovetség 1931-32-ben adta ki [16]. Hegeszt6tanfolya-
mokat hirdetett egyébként a Népszinhaz utcai Buda-
pesti Magyar Kiralyi Allami FelsGipariskola is. Az In-
tézet 60 éves fennalldsa alkalmabol 1939-ben kiadott
évkonyvbdl kidertil, hogy 1928...1938 kozott 41 tanfo-
lyamon 703 {6 langhegesztSt, 1930...1938 kozott 15
tanfolyamon 297 {6 ivhegeszt6t képeztek ki [17]. A 9.
dbra a Fels6ipariskola hajdani villamos ivhegeszté mt-
helyét mutatja.

RESZLET AZ ISKOLA VILLAMOS [VHEGESZTG
MUHELYEBOL
9. dbra.

A Miszaki K6zIony 1930. évi decemberi szdma be-
szamol az Egyesiilt Izzélampa és Villamossagi R.T.
Megyeren épiil6 1j ldmpagyara mellett az 1927-ben
Berlin-Siemensstadtban — Eurépéban elséként — léte-
sult gépi iliveggyar mintdjara négy épiiletbsl allo
ugyancsak gépi tiveggyar épitésérdl. ,,Havas Erné
mérnok az Osszes hegesztett szerkezetek szallitasaval
és szerelésével Fodor Béla és Fia vasszerkezeti gyarat
bizta meg. A hegesztett szerkezetek Gsszes stilya 40500
kg volt”. A 10. dbran az épiiletszerkezet egyik hegesz-
tett gerend4jat latjuk.

~A vasszerkezetek hegesztése a miszaki tudomany
és gyakorlat egyik legtijabb eredményének tekintend,
amely a vasszerkezetek rendszerét néhany éven beliil
bizonyéra gyokeresen at fogja alakitani... Utalnunk

AMEGYERI UVEGGYAR EGYIK HEGESZTETT TARTOJA
10. dbra

kell Németorszdg példéjara, ahol a szakemberek egy
évvel ezel6tt még a hegesztett szerkezetek ellen nyilat-
koztak; nem biztak a kapcsolds eme médjanak szilard-
sagaban, nem tartottak a kotéseket szakszertnek, s a
gazdasagossag kérdésében még épen rossz tapasz-
talatokrol beszéltek. S amint a német szabalyzat Elektro-
schweissung cimii folyéirat 1930. évi januari szdmaban
megjelent, mintha elvagtak volna az addigi gyakorlat
fonalat... A Magyar Mérnok és Epitész Egylet mar
megalakitotta a magyar hegesztS bizottsagot, mely
Czak6 Adolf miegyny.r. tandr elndklete alatt dolgo-
zik, és remélhetSleg rovid id6 mulva kiadja a magyar
szabélyzatot” [18].

A Hegeszt6 Kozlonyben beszamolét olvashatunk a
Ganz és Tarsa villamossagi gyara altal gyartott hegesz-
téaramforrasokrol és ezen berendezésekkel hegesztés-
sel készitett gyartmanyokrol. ,A Ganz és Tarsa Rt.
villamossagi gyardban egyarént hasznalatban van tgy
a véltéarami ivhegesztés 70...200 ampérees hegesz-
tétranszformatorokkal, mint az egyenaramu ivhegesz-
tés 300 ampérees hegesztédinaméval.” A gyar ,,a val-
tédramu {v tulajdonsdgainak legalaposabb tanul-
manyozasa utdn megszerkesztette szabadalmaztatott
ivhegeszt6 transzformatorat (11. bra), melynek elektro-

A GANZ GYAR IVHEGESZTG TRANSZFORMATORA
11. abra
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mos tulajdonsagai teljesen biztositjdk a nyugodt ivtar-
tast és a gyors és j0 hegesztést...Sajat hasznélataira
mtihelyeiben 70...200 ampéeres, 9...15 fokozatos ilyen
transzformatorok vannak évek 6ta allanddan tzem-
ben” [19].

A 30-as év elejétdl tehat nincs akadalya annak, hogy
az addigi szegecselést hazdnkban is rohamosan felvalt-
sa az ivhegesztés, ami jelentGs sulymegtakaritast, ki-
sebb vetemedést, nagyobb termelékenységet jelentett.
A Rimamurény-Salgo6-Tarjani Vasmd RT. 1935 decem-
berében kiadott kbzleménye példékat hoz fel az altala
forgalmazott Rimagil elektrodakkal készitett hegesz-
tett szerkezetekre [20]. A j6 hegesztés f6 kovetelményei
a cikk szerint az alabbiak: , A varrat jésdgat az elektro-
da mindsége donti el. Az elektréda-mindség igen nagy
fontossaganak tudatdban a Magyar Orszagos Szab-
vény alsé hatart szab arra nézve, hogy hatésagnak joga
van az el6irt kisérletek alapjan a célnak meg nem felelS
hegesztSpalcak hasznélatat megtiltani. (MOSz 110.
MMEE.11.). A Rimagil elektroddk... mindségi folényét
bizonyitja az is, hogy a kdzelmultban majdnem min-
den hazai, valamint a kiilfold részére hazai gyarakban
készitett nagyobbszabast, felelGsségteljes hegesztési
munkanal a kiszabott feltételeknek Rimagil elektrodak
feleltek meg és az elGzetes probék alapjan Rimagil
hegesztSpalcak hasznélata fratott el6”.

A jo hegesztés masodik f6 kovetelménye az, hogy
a hegesztészakmunkds szakszertien képzett, tigyes,
lelkiismeretes és mindezek mellett mégis dllanddan
ellendrzott legyen. .. Harmadik f6 kovetelménye a he-
gesztés josaganak az, hogy olyan dramforrast hasznal-
junk, amely az ivhegesztésre leginkabb alkalmas és
olyan felszerelést, amely nem hianyos és kielégit min-
den kovetelményt.”

Rimagil elektrédakkal gyartotta a Ganz-Danubius
RT. Waggongyara az ,Arpad” sinautébuszt, a ,Buda-
pest” Duna-tengeri hajot (12-14. abra).

AZ ARPAD NEGYTENGELYU SINAUTOBUSZ RIMAGIL
ELEKTRODAKKAL HEGESZTETT ACELVAZA
(Ganz-Danubius Waggongyar R. T.)

12. dbra

Eurépa legnagyobb fesztavia hegesztett racsos hidja
a , Budapest-wieni dllami 1t egyik gyéri atkelési sza-
kaszan a régi, tobb mint negyvenévvel ezel6tt éptilt
u.n. Hossziihid helyett az 1933-34. években 1j Réaba-
hid (15-16. abra) [21].

Az ujfelszerkezet teljes hossztsaga 106 m, amelybdl
az egyik félrész — 3 x 18 m —vasbetonszerkezet, a masik
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A RIMAGIL ELEKTRODAKKAL HEGESZTETT
LARPAD” SINAUTOBUSZ
(Ganz-Danubius Waggongyér R. T.)
13.dbra

ARIMAGIL ELEKTRODAKKAL HEGESZTETT
_BUDAPEST” DUNA-TENGERI HAJO
(Ganz-Danubius R. T. Hajégyéra)

14. dbra

GYORI KOZUTI RABAHID SZERELESE,
ELOTERBEN 2 HEGESZTOVEL
(Magyar Waggon- és Gépgyar R. T. Gy6r-Budapest)
15. dbra

félrész a tulajdonképpeni medernyilas athidalasa egy
53,1 m fesztavolsagu trapéz alaku acélszerkezet... A
hid anyaga folytacél, 2400 kg/cm® minimélis folya31
hatérral, 3600- 4500 kg/cm szaklto szilardsaggal. Ha-
zasra vagy hajlitasra 1genybevett részekben a megen-
gedhet6 igénybevétel 1400 kg/ cm’... Akocsitti hossz-
tartok hegesztett lemeztartok, a ]arda hossztartok hen-
gerelt szelvényti I- és [-vasgerenda. A kereszttartok és
]ardakonzolok hegesztett kiviteld lemeztartok... Atel-
jes szerkezet stilya 1100 g, ami kb. 15 %-0s megtakari-
tast jelent szegecselt kivitellel szemben... E munkéanal
kb. 8000 fm. hegesztési varrat készilt, amelybdl kere-
ken 6000 fm. mdhelyi és 2000 fm. helyszini volt. A
hegesztési munkaélatok kivitelének és a hegesztépalca
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A RIMAGIL ELEKTRODAKKAL HEGESZTETT GYORI
KOZUTI RABAHID OLDALNEZETE
{tervezie és épitette a Magyar Waggon- és Gépgyar R. T.
Gydr-Budapest)
16. dbra

mindségének egyenletességére nagyon j6 adatul szol-
gal azon tény, hogy a probaterhelésnél a két fStarto
athajldsa — a terhelés teljes tartama alatt — csak tized
mm-ekben kiilonbézott egymastdl... A magyar ipar
felkésziiltsége és teljesitGképessége mellett nincs aka-
dalya annak, hogy e mtivet a kiilonben is gazdasago-
sabb ivhegesztésii szerkezetek hosszii sora kivesse.”

S bar a II. vilaghaboru el6tt, illetve alatt bekovetke-
zett, tobbnyire rideg torési kdresetek utan megkérds-
jelezték egyesek az ivhegesztés alkalmazésat, ez nem
befolyésolta lényegesen annak fejl6dését. llyen kérese-
tet mutat be a 17. dbra, amely a belgiumi Hasselt
melletti, Thomas-acélbol épitett hid 6sszeomlasat mu-
tatja, amely 1938. marcius 14-én reggel kovetkezett be
akkor, amikor egy helyiérdekd vonat, egy teherauté és
gyalogosok haladtak &t a hidon. Az alakvaltozés nél-
kiili torés elemzésekor a varratokban és az fvgytijtas
helyén szamos repedést talaltak [22].

17. dbra

Ahegesztett kotés josaganak megitéléséhez sziikség
volt megfelel6 roncsolasmentes vizsgalatok elvégzésé-
reis. Gillemot Laszl6 miiegyetemi adjunktus mar 1941-
ben részletesen foglalkozott a hegesztés roncsoldsmen-
tes vizsgalataval, a vizsgalatok jelentSségével [23].

Abevontelektrédas ivhegesztés magyarorszagi kez-
detérdl bemutatott néhény példa jol illusztralja, hogy
a magyar hegesztészakemberek szaktuddsa, felké-
szlltsége a kor szinvonalan 4llt, melyet a mai utédok-
nak kell6képpen tisztelni és méltan megorokiteni kell.
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AWI gépek teljes valasztéka

Az ESAB 1998-t6l egy teljesen megujitott és teljes korivé tett AWI hegesz-
t6gép csalddot mutatott be a piacon. A csaléd tagjai DC és AC/DC vélio-
zatban, 150-400 A aramerésség tartoményban hasznalhaték. A korsze-
ri AWI eljaras minden lehetséges elénye megvalésitott az ESAB gépesaléd
tagjaiban: kis solyd inverter, impulzus hegesztés, véltdarami balance, prog-
ramozhatésag, vizhités, stb. Természetesen valamennyi berendezés hasz-
nélhaté bevont elekirédés kézi ivhegesztéshez is.

Kérje 0j, részletes, magyarnyelvi gydrtményismertetdnket, vagy tekintse meg
a gépeket miksdés kézben bemutatétermiinkben.

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

p——="— Telefon: (06-1) 20-44-182 Telefax: (06-1) 20-44-186
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A jovében ALUWELD markanéven, megujult kiilsével
és valtozatlanul kivalé minéségben hozzuk forgalomba
aluminium hegesztéanyagainkat:

1. 1A H-AlMg4,5Mn 2. 1A H-AlMg5 3. IA H-AISi5
SG-AlMg4,5Mn SG-AlMg5 SG-AISi5

huzal & 1,2-2,4 mm, huzal & 1,2-2,4 mm, huzal & 1,2-2,4 mm,

paica @ 2,5-4,0 mm palca & 3,2-4.0 mm paica & 1,6-4,0 mm

Fenti termékeink TUV és DB tanusitvannyal rendelkeznek.
Tovabba 0,8-1,0 mm atmérsji hegeszidhuzalokkal is allunk
partnereink rendelkezésére.

Eredményeinkrél tovabbra is folya-
matosan téjékbztatjl_;l;-f@gﬁket.
Megrendeléseiket az alabbi cimen
varjuk: A

MAGYAR ALUMINIUM

BELKERESKEDELMI IROD/
8104 Varpalota, Pf. 358. Tel.: 88/475-672, 475-673 Fax: 88/475-
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Dr. Dulin LdszI6 (DLT Hegesztéstechnikai Kft.)

Vagas és kornyezetvedelem

fels6fokon

Ha a végasi technoldgidk hazai és a fejlett europai
orszagokbeli alkalmazésanak megoszlasat vizsgaljuk,
kiilonbséget alig talalunk. A lang-, lézer-, levegs- és
gézplazmavégo technol6gidk hazai alkalmaz6i a ha-
gyomanyos kivalasztasi szempontok, anyagi lehetdsé-
geik és nem egy minden részletre kiterjeds elemz6
vizsgalat alapjan hoztak, illetve hozzak meg dontései-
ket. Tapasztalataink azt mutatjak, hogy mind a nem-
zetkdzi, mind az orszagon beluli 6sszehasonlitasban a
gyors technolégiai felzdrkozast elsésorban anyagi
okok akadalyozzak. Ez minden miszaki szakember
szamara vilagos kovetkezményekkel jar egyiitt. A va-
gési feladatok gépesitése, illetve a kornyezet- és egész-
ségvédelmi szempontok érvényesitése terén a felzar-
kézas idGtartamét csak akkor lehet leroviditeni, ha a
piacon elérhetdk olyan feladat orientalt eszkozok és
berendezések, amelyek a kisvallalkozésok és a legna-
gyobb termel6 egységek igényeit egyedileg, esetrdl-
esetre, j61 és teljesitményaranyos aron tudjék kielégite-
ni, mikézben hordozéia legmodernebb technikanak is.

A jov6 szdzadba mutato technolégiai szolgaltatasok
az elérhet6 ar miatt, a hazai kinalat palettajat bévitik a
MicroStep és IQM cégek plotterei. Legfontosabb ada-
taikat az 1. tablazat foglalja Gssze. F6bb jellemz6ik: a
megbizhato, tartds tizemre gyartott egységes, korsze-
ri rendszer, a szilard gépszerkezet vevéspecifikus, va-
ridlhaté méretekkel, az ipari PC bazist, hdl6zatképes,
gyors CNC vezérlés, a CAD/CAM szoftver standard
szerkeszt8 programokkal, az ipari PC bézist, sokolda-
14 programozasi lehet8ség, az ipari felhasznalasra ké-
sziilt szines monitor, a porvédett billentytizet, a legkor-

szertibb hajtasi rendszerek és poziciomérs berendezés
az x - y tengelyekhez, érintésmentes magassagallitas a
z-tengely mentén, pneumatikus szupport mozgatas,
biztonsagi kapcsolok, a legszigortbb eur6pai elSiraso-
kat is ttlteljesits elszivas és sztirés. Tobbféle szolgélta-
tés egyszerdsiti és teszi gazdasagossa a plotter haszna-
latat. Ilyenek: szerkesztés vagas kozben, a vagas kine-
matikajdhoz igazod6 tutvonal optimalizélds, gyors-,
két iranyu adatatvitel, a mellékidSket csdkkentd kiils6
adattarolas, grafikus megjelenités és éllapot kovetés a
képernydn, hidegpréba funkci6, kézi kovetés stb. A
plotterek kiilonbozé vagasi feladatokhoz hasznalha-
tok és felszerelhetSk gaz-, plazma, 1ézer- és vizsugar
végo6 berendezésekkel.

AMARES (1. 4bra) a kis- és kozépiizemek kedvezd
arfekvésti, sokoldali berendezése. Felhasznalhat6
lang- és/vagy plazmavégdsra. Mihelybe telepitve és
helyszini szerelési munkéaknél egyarant alkalmazhato.

1. dbra A kis és kozépiizemek plazmavdgdja

Tipus 1.4bra MARES 2.abra AIRCUT 3.abra PL
alkaimazas - kis- és kzéplzemek vékonylemezek, késziilékgyartds univerzalis, nagyteljestményi
_ felhasznaldsiterilet - | plazma, 94z = | plazma, g4z plazma, 0dz, 1ézer, vizsuaér
vagéfelilet mmxmm | 2000 x 1000 - 3000 x 1000 3000 x 1500 - 4000 x 2000 3000 x 1500 - 15000 x 2000
vaghat lemezvastagsdg ~ mm, max. plazméval 50 olazmaval12 plazmaval 50
vezetés és haftaselrendezés - eqy oldalon | mindkét oidalon | mindkét oldalon
| hajtas rendszer - | processzor vezériésti DC szervomotorok l__p_rocesszor vezérlés(i DC szervomotorok | processzor vezérlés(i DC szervomotorok !
~ mozgatds - [ ~ acélbetétes fogasszi o acéletétes fogassz ~ fogasléc
magassaq alltas - | plazma: ivfesziltség, 04z: kapacitv | plazma: iviesziitiség, géz: kapacitv plazma: ivfeszlltséq, 9dz: kapacitiv
megalltasi pontossag mm +0,2 | $02 | +0,1 .
pozicionaldsisebesséy  mmiperc | 9000 12000 20000 !
véghsisebesséy  mmiperc | ~ 6-9000 6-9000 6-12000
vezérlés - CNC CNC CNC
programozd rendszer - ! CAD/CAM i CAD/CAM CAD/CAM
~ haldzatok ViHz,bar | 230/50,6 | 230/50, 6 | ~230/50,8 B
elszivas - rendelésre l a hiddal eyt mozgo elszivé eqyséa | vezérelt szekcids elszivé asztal |
salies - KEMPER | KEMPER | KEMPER |

1. tdbldzat Gépi plazma- (és ldng) vdgd plotterek dsszefoglald adattdbldzata
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A vagas pontossagi igénye szerint levegs-, vagy gaz-
plazmaval rendelhetd. Iranyité és biztonsagi elemei a
hidon nyertek elhelyezést. Elszivé és sz(iré berendezé-
se lehet mobil és stabil, igazodva a felhasznal6i kéve-
telményekhez.

Az AIRCUT (2. abra) kifejezetten a vékonylemezek
vagéashoz (légtechnikai csévezetékek, késztilékgyar-
tas) késziil. Felszerelhets lang- és/ vagy plazmavégo
rendszerrel. Levegd és finomplazmaval is rendelhet6.
Az iranyité és biztonsagi berendezéseket a hidra sze-
relték. Elszivo tekndje egyiitt mozog a hiddal, sztrdje
mikroprocesszor vezérlésti, automatikus szGré tiszti-
tassal.

2. dbra Vékonylemezek daraboldsdra tervezték

A szériaban husz kiilonbz6 vagofeliilettel épitett, a
felhasznélé igényeinek megfelelgen varialhaté PL so-
rozat (3. abra) kiilénbézé plazma dramforrasokkal és
vagofejekkel a 0,5-t61 50 mm-es (kiilonleges igény ese-
tében 100 mm-es) lemezvastagsagoknal alkalmazhato.
Finom (oxigén) plazma alkalmazasaval mindségi— ko-
rabban kizarélag a CO»-lézertechnika 4ltal biztositott
~ felliletek vagasara alkalmas. Felszerelhet langvago
fejjel (300 mm-ig), lézer és vizsugar vago berendezéssel
is. Egy kiszolgdl6 pult a plotter mellett, egy pedig a
vago asztalon foglal helyet. Az elszivo asztal szekciGk—
Ta osztott. Az elszivé csatorndk koziil mindig csak az
uzemel, amelyik felett a vagas torténik. Kozponti sztiré
berendezése mikroprocesszor vezérlésd, a sziird tiszti-
tasa automatikus.

3. dbra A XXI. szizad plazmavdgd gépe

A gyartok a plazmarendszer kivalasztdsanal figye-
lembe veszik a felhasznalok kivanségait, de ha az més-
ként nem kéri, akkor a kévetelményektcl fliggden a
Japani DATHEN Corporation D-12000 Super Plasma
aramforrésait, hozza feladat-orientalt vizhiitést gépi
pisztolyt, vagy az amerikai Hypertherm Inc. Power-

max 1100 illetve a — pillanatnyilag a viligpiacon leg-
jobbnak tartott - HD-3070 HyDefinition dramforrasat,
hozzé az eljrés szabadalmaval védett kiilonleges vé-
gofejét ajanlja. A plazma &ramforrasok adatait a 2.
tablazat foglalja 6ssze.

SuperPlazma
D-2000

HD-3070

hilozal  ViHz | 400/50 | 4000
dram taromany A | 30-120 |30-806s30-57 10100

BI % 100 50 és 100 100
|Ureg]. fesziitség VDC | 200 | 280 és 320 | 280
| _plazmagdz - slirkettlevegd | slrftett leveqd 02 vagy s(r. levead
| szekundergdz - | siirfettlevegd slrfett leveg6  Oo-Navagy s levegd |
odzfogyasztés ltperc| 50 189 U
| szek. gaz fogy. litoerc 50 | - 1 39 _

tomeg kg | 150 ¥ 247

2. tabldzat A plazma dramforrdsok adatai

Tapasztalataink azt mutatjak, hogy az dramforraso-
kat gyart6 cégek ismertetSiben kiemelt adatok valo-
sak. A japdnok japani, amerikai és eurépai adatokra
hivatkozva a leveg6plazmas eljarés koltségeit az aceti-
lén langvagas koltségeinek mintegy 40%-ban hatéroz-
zak meg. Ugyanezen eljarasok vagasi sebességeinek
Osszehasonlitdsabdl a plazmavégas termelékenységét
négyszeres szorzéval definidljak. A mindségi vagasfe-
liletet 25 mm-ig garantaljak. Elektrodaik vagasi hossz
és gyujtasszam tekintetében valéban kedvezébb érté-
keket mutatnak, ez magyarazza részben a fenti, szinte
megdobbentd drkiilonbozetet.

Az amerikaiak a kisebbik dramforrds felhasznalasi
adatai szerint a min6ségi vagasra 50%-os BI mellett 12
mm-t (vagasi sebesség kb. 1000 mm /perc), 100%-os BI
mellett 10 mm-t (vagési sebesség kb. 1700 mm/ perc)
adnak meg. A nagyobb teljesitményi véltozat az elja-
ras leirdsa szerint a plazmasugarat dgy ,dsszeszorit-
ja”, hogy annak energiastirisége a normal értéknek
két-, haromszorosa. A vagés mindsége ugrasszertien
no, a vagasi hézag 50%-kal kisebb. A feliiletmindség a
lézersugaras vagas mingségéhez hasonlithaté, mikoz-
ben ugyanarra a lemezvastagsagra vonatkoztatva a
berendezés koltsége a l1ézer berendezés koltségének
egy tort része. Rozsdamentes anyagok, aluminium és
réz vagasédhoz a plazmagazként siritett levegét hasz-
nalnak. Az aramforras paraméterei (fvaram, gaz-
mennyiség stb.) a kézponti CNC vezérlésrdl direkt
szabalyozhatok. A szabadalmazott eljards része a ,, vir-
tudlis” fuvoka. A gyakorlatban ez a kopo alkatrészek
élettartamanak jelentds névekedését hozza. A hagyo-
méanyos oxigénplazma-elektréda élettartamahoz ké-
pest a HyFlow-flivéka élettartama a rovid idtartamd,
gyors vagdsi tizemmodban hatszoros, a kb 1 perces
vagdasi idejli izemmodban is kétszeres. Az dramforras
garancia ideje két-, a vigofej garancidja egy éves.
Osszehasonlitdsban az azonos lemezvastagsdgokra
vonatkoztatott vagasi sebességek is nagyobb értékeket
mutatnak. A HyDefinition plazma beszerezési ara ter-
mészetesen magasabb a hagyomanyos rend-
szerekéhez képest.

A KEMPER gyartméanyt kézponti sziir6 az allandé
es megszakitdsmentes elszivast és a sztirést optimalis
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fogja, szabalyozza és ellenérzi. Valamennyi tizemadat
egy foliatasztataran behivhaté, a magyarnyelvt, sz6-
veges adatok kétszer tizenhat karakteres displayn je-
lennek meg. A mikroprocesszor vezérelte diagnoszti-

kai rendszer a sziikséges karbantartdsi utasitasokat,
vagy az esetleges lizemzavarok okait és helyét auto-
matikusan kozli. (4. dbra)

A ventillator egység a sziir6 egységtdl fiiggetlentil
tetsz6legesen elhelyezhet6. Iddjarasallo kivitelben is
rendelheté. Az ékszijhajtasti radialventillator és a haj-
tomotor egy alapkereten vannak elhelyezve. Zajszige-

telése 76 dB (A) kornyezeti terhelést ad.

Irodalom

[1] Plotterek gépkonyvei
[2] DAIHEN Corporation, Osaka prospektusa
[3]1 Hypertherm Inc. U.S. A. prospektusai

4. dbra Automata tisztitdsi kozponti elszivd és sziird A THYSSEN konszetn
feltételekkel oldja meg. A sztirGrendszerhez teflonbe- kistarcsai termelélizemébe keresiink

vonatu, Gore-Tex szlir6patronokat hasznéalnak, ame- MIN O'SEG BIZTOSiT I-’\Sl SZ’ AKEMBERT

lyeket egymés utédn, nyomaskiilonbségre miikodo tisz-

titbberendezés automatikusan tisztit. A stiritett levego- Szakmailag felkésziilt, acél- vagy

vel és a forgd lefuvaté-rendszerrel miikodtetett tiszti- aluminiumszerkezeti gyartasi gyakorlattal,
térendszer a tisztitas folyamata alatt is biztositja kifo- illetve 1SO és hegesztéstechnologiai
géastalan elszivast. A kisztrt és levalasztott szemcséket ismeretekkel, német nyelvtudassal
egy gyjtStartalyban fogjak fel, csak ennek a kitiritésé- rendelkez6k jelentkezését varjuk.

rél kell az iizemeltetének gondoskodnia. A szlir6k

levalasztasa 99,9%. A berendezés alkalmas arra, hogy Cim: 2143 Kistarcsa, Raktar krt. 1.
akar visszaforgatd, akar szabadtérbe kivezetd tizem- Telefon: 06-28-470 417, 06-28-470 209

moédban mikodjon. A vezérlS és diagnosztikai koz- Fax: 06-28-470 398
pontja a berendezés valamennyi részegységeét Ossze-

’“U_ [__I(/’:_ //""' .\ Schweisstechnische G.m.b.H.

- [ (50 () ) Hegesztéstechnikai Kft.
ULSENY SadlSannee:

i i .~/ Welding engineering Ltd. Co.

Miikodési teriileteink tobhek kozott:

e t(izvédelmi szakvizsgaval végz4dé tanfolyam lefolytatasa
sajat bazisunkon, vagy kihelyezett formaban

» alapfok( hegeszt6- és agazati hegeszt6szakmunkas képzes

e hegeszt§ gyakorlati oktaté képzés

= hegeszt6i mindsités, igény esetén TUV kiterjesztéssel

A felkészités feltételei és ara megegyezés szerint.

A fentieken tiillmenden
= hegesztés- és rokontechnoldgiak,

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

és kissorozatu hegesztés

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

VARJUK REGI ES U] PARTNEREINK MEGTISZTELO MEGBIZASAIT!




Szerkezeti acélok MAG olisstte

hegesztésehez hasznaljon
CORGON® gazkeverékeket

A Linde az altala fejlesztett és szabadalmaztatott védGgazokat CORGON®
markanéven forgalmazza. A CORGON® gézkeverékek nemcsak szerkezeti acélok
hegesztéséhez, hanem finomszemcsés szerkezeti acélok, 6tvozott és nemesithetd
acélok hegesztésénél is aktiv védégazként alkalmazhatok. A Linde folyamatosan
fejleszti véddgazait, legtjabb végdgazaink a nagy teljesitményd hegesztésnél is j6
varratminGséget biztositd CORGON® He 25C, valamint a CORGON® He 258.

A Linde know-how magaban foglalja a hegesztés jelenlegi teljes felhasznalasi
korét, amely folyamatosan innovativ problémamegoldasokkal egésziil ki.

Ezt az ismeretanyagot szivesen atadjuk vevéinknek. Kérdéseikkel forduljanak
szakembereinkhez.

Linde hegesztési véddgazai:

mert a termékhez hozzétartozik a know-how is.

LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT. Alkalmazastechnikai Kozpont
1097 Budapest, Illatos Gt 9-11. Tel.: 282-9277, 282-9282 Fax: 282-9279
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WELDOTHERM HOKEZELO BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!
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Kitiintetés

A Magyar Koztirsasdg Elndke
Dr. Szabé Bélanak

érdemes és eredményes munkdja elismeréseként
a Magyar Koztdrsasdgi Arany Erdemkereszt kitiintetést adomanyozta
1998. mdrcius 15. napjan.

Dr. Szab6 Béla 1934. szeptember 17-én sziiletett.

Képesitései: okl. gépészmérnok, gépgyartastechnolégiai, valamint finommechanikai szakmérndok,
okl. mérnoktanar.

Doktori disszertaci6jat képlékenyalakitas-hGkezelés és hegesztés témakorokbdl védte.

1953-1970 kozott a TUNGSRAM Mintagépgyaranak szerkesztje, tervezdje és gyarrészlegének
vezetGje volt. 1970-1990 kozétt a KGM, IPM majd az IKM ipari oktatdsanak fémunkatarsa, f6tandcsosa;
1990-t41 az MHIE valasztott igazgatéja és a Magyar Hegesztdmindsitd Testiilet titkara.

1963-1990 kozétt, felndtt tagozatos miiszaki kozépiskolai és miiszaki fdiskolai mémdoktanarként
tobb, mint 50 szakkézépiskolai és technikusi tankdnyv szerzdje, szerkeszt6je, vagy lektora volt.

1976-t61 kezdetben tagja, majd 1985-1991 kozott elnoke a Magyar Hegeszt6minGsité Bizottsagnak.

Elismerésre mélté érdemei vannak a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés és a Magyar Hegeszt6-
mindsitd Testiilet 1étrehozasaban és fejldésében, a magyar hegesztéképzés és mindsités, valamint az
anyagvizsgaléi mindgsitési rendszer kialakitisaban, bevezetésében és mikodtetésében, az MHLE
akkreditaci6jaban, a magyar hegesztéstechnikai szakkiallitisok megszervezésében, a HEGESZTES-
TECHNIKA cimii szakfolyéirat folyamatos megjelentetésében, valamint magyar-német, és magyar-
osztrik palyazatok keretén beliil a hegesztdk, és hegesztGoktatok, valamint a vizsgaztatok kiképzésé-
ben és mindsitésében.

Munkajanak elismeréseként 1997. oktéberében az MHUE Igazgaté Tanacsa tijabb 6t évre igazgatonak
valasztotta és most mércius 15. alkalmabél a Kormdny kitiintetésben részesitette.

A Magyar Hegesztdmindsitd Testiilet (MHT) kézleménye
Az MHT 1998. 04. 06-4n megtartott V. iilésérdl

1. Ertékelte az operativ szervezet (MHE) szaméra el6irt 1998. évi feladatterv elsG negyedévi végrehajtasat,

amelynek jellemz6 adatai:

e akiadott ij hegesztdmindsitések szama: 1064, nem megfelel6 mindsitések: 61, kétéves meghosszabbitasok
391, betitébélyegzdk: 300;

* a kiadott képz6- és mindsitShely tandsitasok szama: 11 (folyamatban 10);
a kiadott OKJ képesits bizonyitvanyok szama (16 fajta képesités): 715;

¢ a mdanyaghegeszték mindsitési rendszerének bevezetése és vizsgabiztosok jovahagyasa (Isd. kiilon
koézleményben);

e amagyar-osztrak egyiittmiikddésben megszervezett képzés adatai (lasd kiilon kozleményben).

A testiilet a tevékenységet egyetértS hatarozattal hagyta jova.

2. Megtérgyalta és hatérozattal elfogadta—a 3/1998. (I. 12.) IKIM rendelet alapjan —az MSZEN 729-es szabvany
szerinti tandsités és hegesztémindsitések kapcsolatara a kovetkezé kozleményt (az IKIM Kozlényben is
megjelent):
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KOZLEMENY

A Magyar Hegeszt6mindsité Testiilet
allasfoglalasarél

I Az MHT allasfoglaldsa a 3/1998. (I. 12.) IKIM rendelet (tovabbiakban: R.) 2. § ¢) pontjanak végrehajtasara, valamint az
ezzel kapesolatos feladatokra a kovetkezdk.

Ahivatkozott rendelet az alabbi el6irast tartalmazza:

R. 2. § ¢) a kiilon jogszabaly [6/1996. (II. 21.) IKIM rendelet] szerint meghatarozhaté, a Magyar Hegeszt6mindsits
Testiilettel egyeztetett tobbletkévetelményeknek megfelelé mindsitést (MSZ EN 287) hegesztéket, hegeszt6-
gep-kezelSket foglalkoztat.

AMagyar Hegeszt6mindsits Testiilet 4ltal elfogadott tébbletkévetelmények a hegeszt6k minGsitéséhez a kovetkezSek:

a) Ahegesztémingsités alapdokumentacitja a gyarto 4ltal készitett hegesztési utasitas (WPS).

A hatosagok (MBF, MBH) altal feligyelt berendezéseket hegesztSk mindsitésének alapdokumentaci6ja a gyérté tulaj-
donéat képez6 hegesztéstechnoldgia jovahagyaési jegyz6kényve (WPAR) alapjan készitett hegesztési utasitas(ok) (WPS).
A hegeszt6 minésitése akkor ervényes, ha az a 6/1996. (IL 21.) IKIM rendelet szerint tortént mindsités kielégitette az
MSZ EN 287 szabvanysorozat koévetelményeit, tovabba

* azadott hatésagi teriiletre kiadott elméleti ismeretekbdl a hegeszt6 sikeres vizsgit tett;

¢ atompavarratos kotésd probadarabokat radiogréfiai vizsgalattal is ellendrizték, valamint:

¢ W03 alapanyagcsoportba tartozé hegesztett tompakétés ellenSrzésére Gtévizsgalatot is elvégeztek az MSZ 13833-3

szabvény 5.1.,6.4. és6.5. pontjai szerint; a hegesztett kotés atmeneti hémérsékletének ki kell elégitenie azalapanyagra
eldirt értékeket; a probatestek készitésének helyét a vizsgabiztos donti el.

Mindezek alapjén az IKIM fejléct bizonyitvanyokra az , MBF és MBH” ravezetése a bizonyitvany szabélyzat/ szabvany
rovataba megtortént.

b) Alefolytatott technoldgia vizsgalathoz és a hegeszt6 mindsitéshez azonos probadarab felhasznalhat, amennyiben az
Osszes el6iras teljesiil (a prébadarab méretét is beleértve).

AMagyar Hegeszt6mindsit6 Testiilet rendszeresen ellendrzi a hegesztomindsités lefolytatasat.

AMagyar Hegesztéstechnikai Egyestilés, mint az MHT operativ szervezete, csak olyan idében bekiildétt bejelentd lapot
fogadhat el, amelyen a megrendels a technoldgiavizsgalattal egyiitt mindsits vizsgara kijelSlt hegeszt6t /hegesztdket
megnevezte.

) Technolégiavizsgdlattal nem Osszekapesolt, a hatosag altal feliigyelt teriiletekre is érvényes minsités ~ az a) pont
el6irasai alapjdn — csak az IKIM 4ltal tandsitott bazisokon hajthaté végre.

I Az MHT allasfoglaldsa a 6/1996. (II. 21.) rendelet 5. §-aban elrendeltekkel kapcsolatosan az Orszagos Atomenergia
Hivatallal (OAH) egyeztetetten a kovetkezdk:

Az OAH éltal feliigyelt teriileteken az 1/a, b, ¢ pontokban el6irt tobbletksvetelményeket teljesité mindsitett hegeszts
foglalkoztathaté azzal az értelemszert kiegészitéssel, hogy az IKIM fejléct bizonyitvanyokra, Atomerémtvi Ismeretek”
ravezetése a bizonyitvany szabalyzat/szabvany rovatiba megtortént.

Budapest, 1998. 4prilis

3. Megtargyalta és hatarozattal elfogadta a hegesztémindsitések ellendrzési rendjét (ezt a dokumentumot az

2 s

MHT tagjai, a vizsgabiztosok és a minésité bazisok kaptak meg).

>

Megtargyalta és hatdrozattal elfogadta a korabban mar hatarozatban szabalyozott kétéves meghosszabbita-
sok rendjét (lasd kiilon kozleményben).

a

Hatarozattal fogadta el az Eurépai Hegesztési Szovetségtsl (EWF) igényelt MHIE akkreditélasi programter-
vezetét (lasd kulon cikkben).

Tajékoztatot fogadott el az MSZ EN 287-1 és -2, valamint az MSZ EN 288-1 és -2 szabvanyok médositasarol,
valamint az 1998. 04. 23-24-¢n Balatonszéplakon megrendezésre keriil6 GTE-MH{E orszagos hegesztGtanacs-
kozasrol.

bt
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A Magyar Hegeszt6mindsito Testiilet
és a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés kozleménye
A magyar-osztrak palydzati egyiittmiikodésben megszervezett képzésrdl

1998. aprilis 2-4n 31 magyar hegeszté szakember els6 alkalommal vizsgazott az EWF kovetelményei szerint
EWP diplomaért.

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés mar 1994-ben pélyédzatot készitett Ggynevezett regiondlis PHARE
pénzosszegek elnyerésére. Cél az volt, hogy a magyar gyakorlati oktatasban résztvevék oktatdi szakképesitést
szerezhessenek az EUROPAI UNIO-ban alkalmazott el6irasok szerint. A magyar fél (MHE) igényét a Munka-
Gigyi Minisztérium is felvéllalta és hathat6s segitségével az Osztrak Szovetségi Kancelldria palyazatban hirdette
meg e feladatot az osztrék hegesztésoktatassal foglalkozok részére. Tobb forduld utana palyazatot a bécsi SZA
(Schweisstechnische Zentral Anstalt), Kozponti Hegesztési Intézet nyerte meg, akiigénytnket messze felilmulo
palyazatot nyuijtott be.

Az osztrdk partner vallalta, hogy a magyar allami gyakorlati oktat6i szakképesités tematikajat kibévitve
lehet6séget nytijt a résztvevoknek megszerezni az Eurdpai Hegesztési Szovetség altal el6irt Eurépai Hegeszt6
(EW) és az Europai Mesterhegeszts (EWP) képesitéseket. A vertikalis képzéssel (modulrendszer) egyidSben
lehet6ség nyilt mindsitd vizsgak letételére is az ONORM EN 287-1 szabvany szerint.

A tanfolyam elméleti része (86 6ra) Magyarorszdgon a Banki Donat Miszaki Féiskolan zajlott magyar
oktatokkal. A vizsga is Magyarorszagon volt. A gyakorlati rész (184 6ra) Bécsben az SZA-nal zajlott kétszer 16
f6s csoportokban, gy hogy a csoport egyik fele 111 eljarassal, mig a masik fele 141-es eljarassal hegesztett.

A magyar oktatojeloltek kittinGen hegesztettek, az osztrak partner nagy megelégedésére. Minden résztvevo
megszerezte az Eurdpai Hegeszt6 szakképesitést. A résztvevik koziil — akik kozépiskoldkbdl és gazdasagi
tarsasagbol kertiiltek ki — 28-an Eurpai Mesterhegeszt6 szintet is elérték. 30 f6 pedig a magyar allami szakke-
pesités rendszerben szerzett gyakorlati oktato I és I1. szakképesitéseket. Mindezeket feltilmdlta az az eredmény,
hogy 4 db magas fokozati hegesztéminGsitéssel gazdagodtak a magyar szakemberek. Eztton is koszOnetet
mondunk minden eredményes résztvevének, akik mélton képviselték a magyar hegesztesi kultarat.

b

A Magyar Hegesztomindsito Testiilet
és a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés kozleménye
A miianyaghegeszt6k mindsitési rendszerének bevezetésérol

A 18/199. (I. 31.) Korm. rendelet alapjan kiadott 6/1996. (IL. 21.) IKIM rendelettel létrehozott Magyar

Hegeszt6mindsits Testiilet jovahagyta a manyaghegesztdk minGsitesi rendszerét leiré eljarasrendeket, kove-
telményrendszert.

Az MHT a ,Mtanyaghegeszt6k minGsitési rendszeré-"t leir eljarasban szabalyozta a mingsités szervezési
és a mindsitési eljaras lépéseit, az el6készitési, bejelentési, a mindsitési, a vizsgaztatési feladatokat, valamint a
mindsftés iratait és a vizsgadarabok vizsgélati modjait. Meghatdrozta a vizsgak koltségeit. Szabalyozta a
bizonyitvanyok érvényességi idGtartamat és meghosszabbitasuk médjait. Utmutatést ad a fellebbezések, pana-
szok kivizsgalasara.

Megalkotta a , Mtianyaghegeszt6k mindsitési kovetelményei”-t leir6 dokumentumot, els6ként Magyarorsza-
gon bevezetésre ajanlja a piaci szerepldknek, a szabad piaci ¢s allamilag szabalyozott teriileteken dolgozok
részére.

Eur6pai szabvény, szabalyozas hidnydban szabalyozta a hegeszték kéziigyességet és készségét meghatarozo
lényeges véltozokat, azok érvényességi tartomanyait (méretek, hegesztési helyzetek, hegesztési eljarasok, kotés
jellege, félkészgyartmany tipusa, alapanyagcsoport, hegesztési hozaganyag, hegesztési koriilmények, alkalma-
zasi teriilet).

Jévéhagyta a mindsit6 vizsgalatok fajtéit és a vizsgatechnikdkat, a hegesztési feltételeket és az atvételi
kritériumokat. Megalkotta a mindsitési bizonyitvanyt, a mindsités megnevezését, az alkalmazott jelrendszert.

Megalkotta a ,Mdanyaghegeszték mindsit6 helyének alkalmassagtanusitasanak eljarasrendjé”’-t, abbél a
célbél, hogy egységes kovetelményrendszer alapjén lehessen megitélni és miikodtetni a mianyag szerkezetek
hegesztését végzs szakemberek minGsitS vizsgara felkészits gazdalkodo szervezetek, intézmények alkalmassagat.
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Szabélyozta az igénybejelentés modjat, a nyilvéntartasba vételt, a helyszini szemle id6pontjédnak kitzését, a
helyszini szemle lefolytatasat.

Meghatdrozta az elbiralas kritériumait, az okirat fajtajat, tartalmi és formai megjelenitését.

Elrendelte egységes formanyomtatvanyok hasznélatat, alkalmazasat. Az MHT megkdszonte az el6készitd
munkacsoportokban dolgozé szakemberck munkdjat.

A min6sitési rendszerdokumentumokat elfogadta és kétéves idétartamra bevezette.

1998. aprilis 6-4n megrendezésre keriilt az elsg vizsgabiztosi tovibbképzés.

Megtargyalasra keriiltek a dokumentumokkal kapcsolatos fejlesztési célkittizések, elsGsorban az anyagvizs-
gélati technolégiak vonatkozasaban.

//////

Az MHT meghatérozta a minsitési rendszer bevezetésével jar6 operativ feladatokat, melyeket a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél kell ellatni (rendszer miuikodtetés, szoftver, elméleti vizsgakérdések elGallitasa).

Az MHT ajanlja, hogy az Eur6pai Hegesztési Szovetség illetékes munkabizottsdganak kiildje meg az MHtE
a dokumentumokat.

Az MHT meghatérozta azokat a feladatokat, melyek a magyarorszagi potencialis felhasznaléi kér tajékoz-
tatasara szolgalhatnak.

Az MHT kifejezte reményét, hogy a fémhegeszt6k mindsitési rendszeréhez hasonléan Magyarorszagon is
alkalmazni fogjak a méianyaghegesztés minGsitési rendszert. A piaci szerepl6k felismerik, hogy a muanyaghe-
gesztés kivitelezésének mindségét mindsitett muianyaghegeszték jobban tudjék garantalni, mint a betanitott
dolgozok. Hatérozott allaspontja, hogy az élet-, vagyon- és kornyezetvédelem teriiletein be kell vezetni e
rendszert az élettartam, a biztonsag ndvelése érdekében.

Az IKIM feltételrendszert teljesité szakemberek részére a — vizsgabiztosi — megbizélevelek és bélyegz&k
atadasa megtortént.

A Magyar Hegeszt6mindsitd Testiilet
és a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés kozleménye
Az MSZ EN 287 szerinti Hegeszt6i mindsitési bizonyitvany érvényességi
idejének meghosszabbitisi rendje

a. A meghosszabbitas igénylGie, munkaltatéja, illetve ennek képviselGje, vagy hegesztési felelgse

* azértelemszerden kitoltott és aldirt ,IGENYLOLAP ES NYILATKOZAT"- of,

* amég érvényes Hegeszt6i mindsitési bizonyitvany-t és

* az ,IGENYLOLAP ES NYILATKOZAT”-on a ~Magyarazo szoveg a bekiildendé dokumentacigkhoz” c.
pontjaban meghatarozott dokumentumokat

* amindsitési bizonyitvany érvényességi idején beliil beérkezéen eljuttatja az MHtE-be.
A dokumentumok mindegyikénél egyértelminek kell lennie, hogy

* a dokumentum alapjat képezs probadarabot, vagy termékvarratot ki és mikor hegesztette, milyen
koriilmények kozott (eljaras, féltermék- és kotéstipus, anyagcsoport, hozaganyag, darabt, illetve D mérete,
hegesztési helyzet, hegesztési mod),

® avarratot milyen szervezet keretében, ki és mikor vizsgalta,

* rendelkezik-e a vizsgél6 szervezet ¢érvényes akkreditacidval, tanusitassal, illetve a személy megfelelg
mindsitéssel.

bl. Amennyiben az MHtE szakeértGje a beterjesztett dokumentaciot megfelelének tartja, azaz nem sziikséges
kiegészitG dokumentéciét bekérnie és helyszini vizsgélatra sincs szlikség, az MHIE 10 munkanapon beliil a
meghosszabbitott érvényességti , Hegeszt6i mindsitési bizonyitvany”- t kiadja,

b2. Amennyiben a szakért kiegészité dokumentaciét és /vagy helyszini vizsgalatot tart szuikségesnek, azt az
MHEE 10 munkanapon beliil kézli az igénylével.

A kérés teljestilése utan a szakérts nyilatkozata alapjan - a vonatkoz6 szamldjanak kiegyenlitése utan — 10
munkanapon beliil az MHtE

* vagy elutasitja az érvényesség meghosszabbitasat,

* vagy a meghosszabbitott érvényességti ~Hegesztsi mindsitési bizonyitvany”-t kiadja.
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Megjegyzések

Az eddig hasznalatos IGENYLOLAP ES NYILATKOZAT"-ot els6sorban nyelvi és érthetéségi okokbol
korrigalt nyomtatvény véltja fel (amely minden eltér6 hivatkozasi szamu mindsités érvényesitéséhez kitolten-
dé), és amely két helyen, a Magyardzo szoveg a. és d. pontjanal tartalmaz jelentGsebb eltérést.

Az a. pontndl az els6 mondat az MBE, vagy MBH altal kiadott ,hatésagi bizonyitvannyal rendelkez6
gazdalkodo szervezetnek nem sziikséges kiilon dokumentumokat csatolni a meghosszabbitasi kérelemhez.”-ra
valtozik.

A d. pont médositott szovege: , A bizonyitvany érvényességi idGtartama alatt a hegeszté felkésziiltségét a
négy alkalombél max. haromnal az érvényességi tartomanyon beliili feltételeknek megfelel§ koriilmények
kdzott hegesztett, de min. egy alkalommal pontosan a minGsitési bizonyitvanyon feltiintetett feltételek szerinti
(vagy azzal egyenértéki anyagt, egyenértekd pl. H-L045 = PF + PC helyzetben) hegesztett probadarabbal ¢s
vizsgalati moédszerekkel kell igazolni.”

Az MSZ EN 287 szerinti Hegeszt6i mindsitési bizonyitvany érvényessegi idejének meghosszabbitasa egyszer
lehetséges. Ennek megfelelden a Hegeszt6i mindsitési bizonyitvany hétoldalan a vonatkozé téblazat valtozni
fog.

A Magyar Hegesztémindsitd Testiilet
és a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés kozleménye
Az 1998. évi fémhegesztd vizsgabiztosi tovabbképzésrol

Az Esztergom-Kertvarosban (OKTAV Rt.) megtartott masfélnapos tovabbképzés témai:

e az Ujmegbizodlevelek atadasa;

a lefolytatott hegesztGmindsitések adatai;

az MSZ EN 287-1 és -2, valamint MSZ EN 288-1 és -2 szabvanyok moédositasai;

az MSZ EN 729 szabvany szerint a 3 /1998. (1. 12.) IKIM rendelet alapjan folytatott tanusitas és hegesztémi-
nésitések kapcsolata;

a kétéves meghosszabbitésok szabalyozasa;

a hegesztémindsitések ellendrzésének rendje;

a hegesztémindsités tesztkérdéseinek modositasa;

a GTE-MHIE kozos szervezésti Orszagos HegesztdfelelGsi tandcskozas tematikaja.

* % X

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés kozleménye

Az Anyagvizsgal6 Taniisité Bizottsag (ATB) megalakuldsar6l és miikodésérol

A Nemzeti Akkreditald Testiilet (NAT) az MSZ EN 45013 személyzettantsitasi szabvany, valamint ezen beltil
az anyagvizsgalok tantisitasarél sz616 MSZ EN 473 szabvény szerint akkreditalta az MHtE-t.
A vonatkozé eléirdsoknak megfeleléen megalakult az Anyagvizsgald Tanusité Bizottsdg (ATB), amelynek

e stitusza: az MHIE Igazgaté Tandcsa altal létrehozott fliggetlen tantsito bizottsag valasztott vezetSvel és
titk4rral;

o jogdlldsdt, hatdskorét és mikodését eldirja: az MHLE Igazgato Tandcsa az ATB, valamint a NAT altal elfogadott
Szervezeti és Mtikodési Szabalyzat;
tagjai: 6 f6 hat6sagi, 5 6 érdekképviseleti, 14 f6 gyartoi és szolgaltatoi szervezet delegéltja;

o 6 feladatai: az anyagvizsgalok tanusitasi rendszerének elGirasok alapjan torténd miikodtetése és ellendrzése,
a tantsitasi dokumentaciok elkészittetése és jovahagyasa, a tanusitas kovetelményeinek és feltételeinek
meghatarozasa (j6vahagyasa) és ellendrzése;

e taniisité szervezete: a Magyar Hegesztéstechnikai Egyestilés (akkreditalas szerint).
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Feclerrmiciss

... Fejlessze munkahelyét ...

Fejlessze munkahelet

Hegesztofliggonyok
Szinkéd:

Matt, sotétzold
hegesztéaram >350 A

Sotétzold
hegesztéaram <350 A

Sotét bronz
hegesztéaram <300 A

Sotétvoros
hegesztéaram <250 A
Kivansagra tetszileges méret(l fliggonyoket is készitink.  Szabvanyméretek: 1300 x 1800mm

1300 x 2200mm
1300 x 2000mm
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SchweiBtechnik

Hegeszt6- és plazmavago gépek ﬂ’” |

A modern
hegesztés és vagas meércéje
REHM Kift. - 2766 Tapioszele, Jaszberényi ut 13. Telefon: (53) 380 078 « Fax: (53) 380 582




\ /DUISBURG
GmbH

A hegesztéstechnikai minGségbiztositidsban
az. SLV Duisburg az On kompetens partnere.

Magyarorszédgon a kovetkezd szolgdltatdsokat kinaljuk Onnek:

O  az acélszerkezet-gyartashoz alkalmassagi
igazolasokat a DIN 18800-7 szerint,

O  vasuti szerelvények gyartasihoz igazolds
a DIN 6700-2 szerint,

O aluminium hegesztéshez alkalmassag

igazolas a DIN 4113 szerint,

hegesztéstechnikai
mindségkivetelmények
szamadra bizonyitvanyok
a DIN EN 729 szerint,

O  Mindségiranyitasi rendszerekrél bizonyitvanyok
a DIN EN ISO 90000 FF szerint.

Informaciéval az On rendelkezésére allnak:

Budapesten BECKER Istvan Telefon/fax: (36-1) 3227-389
SLV Duisburg BETTE Johannes Telefon: (49) 203 / 3781 - 140
Fax: (49) 203 / 350569
I SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt SLV Duisburg GmbH Geschéftsfiihrer: Institut im \9
Postfach 10 12 62 - 47012 Duisburg Telefon: 02 03 / 37 81-0 Prof. Dr.-Ing. H. Thier Deutschen Verband fiir
BismarckstraBe 85 - 47057 Duisburg Fax:0203/378 12 28 HRB 6900 Duisburg SchweiBtechnik e.V. S
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Keverd doérzshegesztes

(S. Kallee, R. Cairns, I. Henderson: Riihrreibschweifien eines
Hochgeschwindigkeits-ausflugschiffes.

Tomdritoény a Schweissen u. Schneiden 1997.12 sz. 904 -908.,
valamint 919. oldaldrdl)

A kever§ dorzshegesztés sajtolohegesztd eljaras,
amellyel ez id6 szerint elsésorban aluminium lemezek
hegeszthetdk. Mint a hagyomanyos dorzshegesztés-
nél, ennél sem érik el az alapanyag olvadaspontjat.

Az eljérast a Cambridge-i angol Hegesztési Intézet
(TWI - The Welding Institute) szabadalmaztatta. Az
angol sz6haszndlatban az eljdras mint Friction Stir
Welding, vagy roviditve FSW-ként, németben Riihr-
reibschweifsen-ként ismert.

A kever6 dorzshegesztésnél egy forgd, nem elhasz-
naléd6 hengeres szerszdmot hasznalnak, amely egy
véllas, alakos csap. A kopésall6 anyagbol készitett for-
g6 szerszam és a munkadarab kozott képz6dé surlo-
dasi hé meglagyitja a munkadarabokat. Ennek soran a
munkadarabot szilard alatétre kell lefogni, hogy a ko-
tendd feliiletek egymasra ne nyomddjanak. A szer-
szam lassan, nagy erével a két lemez kozotti kotési
dvezetbe mertil. Ezt kovetSen beindul a hossziranya
el6tolas. Fkozben a szerszam a lagyitott allapota
osszekotends anyagokat megkeveri, majd a forgo csap
sarka révén a feliiletet tomoriti és elsimitja (1. dbra). A
lehiilés utan szilard kotés jon létre anélkil, hogy az
alapanyag az olvadédspontot elérte volna [3].

(?

szerszam-vall |

Z

alakos csap

w
szilard alatét

1.dbra A keverd dorzshegesztes elve

munkadarab

Akeverd dorzshegesztési eljarast, mint angol szaba-
dalmat egy kétfunkciés géppel kapcsolatosan mutat-
tak be 1993-ban.

Az eljaras szinesfém lemezek hegesztését teszi lehe-
t6vé mind tompa-, mind atlapolt varratok esetében,
megtorve ezaltal a dorzshegesztésrdl alkotott elképze-
léseket.

Aluminium anyagok esetén hozaganyag nélkiil,
1,2-75 mm vastag munkadarabok teljes keresztmet-
szetben 4thegeszthetSk porozitas és belsS hibahelyek
nélkiil (2. dbra). :

Elhtiz6das nélkiil, dmlesztS eljarassal rosszul he-
geszthet aluminium 6tvozetek is hegeszthetSk. Igy

IX. évfolyam 1998/2

2. dbra Kétoldali keverbhegesztéssel készitett 50 mm vastag
aluminium alkatrész

pl. réz, magnézium, szilicium, cink, valamint kiilono-
sen Al-littumotvozetek. Az eljarast 6n, réz, magnézium
és titan 6tvozeteknél is kiprobaltak.

A kever6 dorzshegesztés miszaki és gazdaségi el6-
nyei a kovetkezdk:

— csekély elhtiz6dés hosszi varratoknal

- olvadaspont alatt létrehozott kotés

— frocskolés, fiist, porozitas nélkiili hegesztés

— kivalé mechanikai tulajdonsagt varratok

— konny(d automatizdlhatésag, robotizalhatosag

~ hegesztGvizsga nem sziikséges

— a hegesztés barmely pl. fejfeletti helyzetben is elvé-
gezhetd

~ a pontatlanabb el6készitést is toleralja

— két- és haromdimenzids varratok is készithetSk

- hozaganyag nem sziikséges

— aluminiumhoz véddégaz nem sziikséges

— jo hatasfok

— feliileti megmunkalas nem sziikséges, mivel az oxi-
dok elkeverednek

— nedvesen, sGt viz alatt is alkalmazhato.

Norvég cég mar 18 m hosszi gépet is installdlt. A
hajogyartasi mindsitS tarsasdgok panelek, hossz- és
keresztvarratos olajfiré szigeteket, valamint folyama-
tos oOntési aluminium profilokat is hegesztettek.
Ausztralidban a keverd dorzshegesztéssel szerzett ta-
pasztalatok bizonyitjak az eljards el6nyeit és a hatosa-
goknal az eljaras elfogadtatdsat eredményezték. A kis-
sorozat( gyartdsnal tovabbi inovativ és koltségkiméls
gyartasi elveket vontak be a fejlesztési programba.

Egy masik alkalmazas négy szegmensbdl allo alu-
minium profilok hossziranyu kotéseinek elkészitése.
Bemutattak egy elektromotor hazat is, amelyet hossz-
iranyban hegesztettek.

Berendezés és technoldgiai fejlesztés

24 tagli nemzetkozi véllalatcsoport, amelynek a
TWI is tagja, 1,9 milliard DM pénziigyi tamogatast
biztositott berendezés és a technoldgia fejlesztésére. A
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3. abra Aluminium tompavarrat keverd dorzshegesztése

cégek f6leg a repiil6- és trjarmd-, hajo- és autogyartas-
sal, valamint aluminium elGallitdssal és szer-
szamgyartassal foglalkoznak. A kifejlesztett ,know-
how”-kat, vagy az optimélis hegesztési adatokat a
szerz8déses partnerek bizalmasan kezelik.

Ausztralidban kiegészit6 vizsgélatokat végeztek —
kiilondsen a varrat konfigurdcidjanak és az alkalmazni
kivant aluminium-6tvozetekhez (5 mm vastag,
AlMg4, 5 Mn 6tvozet) megfelel§ — hegesztési paramé-
terek optimalizalasara. Rugalmas befogokésziilék se-
gitségével vizsgaltak tovdbba a befogas és az alata-
masztas befolyasat. Eré- és teljesitményfelvételt mér-
tek azért, hogy a kifejlesztendd hegesztSgép konstruk-
Ciés iranyelveit meghatarozzak.

A gépfejlesztés célkitiizése a lehetd legrovidebb ids
alatt, kedvez§ koltségtényezS6k mellett hajogyartasi
célra hordozhat6é célgép kifejlesztése. Ennek soran
megsziiletett a vilagon az elsé hajlitott lemezek he-
gesztéséhez készitett gép. Eddig ugyanis csak sik le-
mezek hossz- és keresztvarratainak elkészitéséhez
gyartottak gépet. Roviddel ez utan jelentek meg az els6
adatok a légi- és az tirjarmdipar tartalyainak orbitélis
varratairdl.

A prototipus berendezés a projekt induldsa utan 10
héttel elkésziilt és tesztelésre kertilt.

4. dbra A kever dovzshegesztgép prototipusa

A hordozha-
t6 gép legnehe-
zebb része egy
tartd, amely két
egyenes Al-pro-
filbol all. Ezeketa
takarékat két be-
allithaté csuklé
rogziti. A tartd
mentén  halad
egy gordiilS csap-
dgyazassal ella-
tott gorgd altal
vezetett szén.
Ezt drétkotél von-
szolja. A kocsi |
segitségévelabe- J8
hatoldsi mély- §
ség alland 6 érté-
ken tarthato.
Jellemz8, hogy
a szanra egy o-
lyan kisméretd
hidraulikus mo-
tort kellett ra-
épiteni, amely
az Al tartok kozott elfér. Ez hajtja a dorzshegeszts
szerszamot alland6 fordulatszdmmal.

A gép méreteire tomegére jellemz3, hogy beallitass-
hoz daru, vagy més emel6berendezés nem sziikséges.

A hegesztési sebesség 35 mm/min értéket ért el,
szemben a labor koriilmények koz6tt elért 90 mm /min
sebességgel.

A hegesztett kitéseket szemrevételezéssel, majd
ultrahang- és réntgenvizsgalattal ellenGrizték.

5. dbra Hidraulikus meghajtdsii keverd

dorzshegeszt6gép a készrehegesztett varrat
felsd felén

| | = W% 2 2
6.dbra Keverd dorzshegesztéssel hegesztett, robbantdssal alakitott
hajoszekcio

A hegesztési sebesség és a varratmindség vonatko-
zasaban az eredmények nem voltak olyan jok, mint a
laboratériumi koértilmények kozott, merevebb géppel
hegesztett varratoknal. A minéséget azonban jellemzi,
hogy 5 mm vastag 9x7 méretdi hegesztett lemeztabla-
kat robbantassal alakitottak és a kotések az alakitast
kérosodas nélkiil viselték el.

Forditotta és tomoritette: Hoffmann Séndor
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Boldog Ujjcsziiletésnapot Kemppi!

Az 1997-es Esseni Vilagkidllitason mutatkoztak be a Kemppi
Gjjasziiletett hegesztédgépei! A nagy munkabirasd, megbizhatd
berendezések most a legmodernebb technikai Gjitasokkal és
még tetszetésebb megjelenéssel vasarolhaték meg,
kategéridjukban az egyik legkedvezobb aron!

VI KEMPPI

MAGYARORSZAGI KEPVISELET:

INVENT WELDING

KERESKEDELML KFT

1148 Budapest, Fogarasi it 10-14. Tel./Fax: 252-3864, Tel.: 467-2828 Markaszerviz tel.: 467-2829
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A langhegesztés és -vagds teriletén a
legnagyobb vélasziékot nyuijtjuk hazai
telhasznaléinknak:

Kisteljesitmény( berendezésekiél a ne-
hézipari egyedi alkalmazds professziond-
lis eszkozeivel bezdrdlag.

SANNSN NN SN AN

Propdn-Butén forrasztdkészilékek
Nyomdscsdkkenték, GCE-AUTOGEN,
VARGA, JETCONTROL
Hegesztékésztléekek, VARGA, MINI
X11, BK-20/RK-20, X21, X311

Kézi langvagsk: RHONA, X511, BS33
Gépi langvagdk: IMP SPEED,
JETSTREAM, REKORD, LILLIPUT
Biztonsdgi tartozékok

Kézponti gazelldtd rendszerek
Hegeszté manométerek

Egyéb specidlis eszkszok,
nagyteljesitményl hevitészdarak,
langtisztité és langegyengetd
készulékek, specidlis gyokfarago,
szegecsvdgod és roncsvégd fuvokak




Folyéirat
megrendeld

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimi folydiratot
Szakfolydiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljdbol az eddigi szinskala
alapjan torténd valasztdsi lehetGséget szeretné
biztositani.

(1] példanyban
(] folyamatosan a visszavondsig
Az éves eldfizetdi dijat befizetem

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve ] belfoldi postautalvdnyon
az ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
vélasztasi lehetséget adunk a fekete-fehér
hirdetésekneél tobb kisérészinnel megjelend

hirdetésekre.

] személyesen a MHtE pénztardban

[] Gtutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai EgyesUlés
MHB 10200964-20214205 00000000 szamu
, szamildjdra
Az 1998-ra vonatkozo AFA nélkiili drak

g Cim, ahovd a folydirat postdzdasat kérem:
az aldbbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés
Cimlapon - 81 - - eFt

Aldirds (jogi személyeknél cégszerl aldirds)

Hatso kiilsé boriton - 78 - - eFt - —

Eisé belsd boriton - 69 - - elt

Hatso belsé boriton - 65 - - eFt

Beliven 108 60 38 22 eFt (% ___________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a beliven
kisér6 szin nélkiil 69 38 21 15 eFt

Hirdetés

+ 1 kiséré szin 71 39 22 16 eFt "
+ 2 kiséré szin 73 40 23 17 eFt medJg rendeld
+ 3 kisérs szin 76 42 24 18 eFt

Hirdetni kivnok a Hegesztéstechnika
aldbbi szédmaiban

Az MHLE tagvallalatainak 10 % kedvezményre
jogosultak. Az a tagvallalat, amely egy évben
4 alkalommal hirdet, 15 % kedvezményre
jogosult.

:" T ] [ | Meny-
* Bl Bil. | Beliv | BIIl. | BIV. | nyiség
| | | (db)

[.Fekefe—

SzGm | A/4 | A/ | A/6 | Szines fohdr

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, !
de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 % E

kedvezményre jogosult. |

| |
Lapzarta minden negyedév elsé honapjanak LIS S S .
10. napja. . |

%—/‘-’“ ~

Hoffmann Sdndor
fészerkesztd

Kérem igényem eléjegyzését!

*: Kisérészin széma: | 1 2 | 3 |
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1998. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megvalosult

Januar SZA/MHLE kdz6s projekt bonyolitasa eurépai hegeszték, Budapest/BDMF
mesterhegeszték, gyak. oktatok kiképzésére
Elméleti tanfolyam és vizsga

Februar SZA/MHtE kéz6s projekt bonyolitasa eurépai hegeszték, Bécs/SZA
mesterhegeszték, gyak. oktaték kiképzésére
AWI, E gyakorlat I. csoport
MHtE XXI. Igazgaté Tanacs iilése Budapest/MHtE
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kbzésen

Marcius SZA/MHLE k6z6s projekt bonyolitasa europai hegeszték, Bécs/SZA
mesterhegeszték, gyak. oktatok kiképzésére
AWI, E gyakorlat Il. csoport

Aprilis SZA/MHLE kozbs projekt bonyolitasa eurépai hegeszték, Budapest/MHtE
mesterhegesztdk, gyak. oktaték kiképzésére
Vizsgak értékelése, eredményhirdetés
Magyar Hegesztéminésité Testiilet V. tilése Esztergom
Fém- és miianyaghegeszté minésit6 vizsgabiztosok Esztergom
tovabbképzése
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakértjével kézésen
X. Orszagos Hegesztési Tanacskozas (A hegesztés hazai Balatonszéplak
helyzete — GTE-MH1E kozés rendezvény)

Majus Tanulmanyut a bécsi Hegesztéstechnikai Kiallitasra Bécs
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartdk Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakértgjével kdzésen

Junius Szeminarium mindsits vizsgabiztosok, hegesztd felelésdk
részére ,HegesztéminGsitések, a hegesztett kitések értékelése
és dokumentalasa”

Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakéntéjével kdzdsen

Julius Tanulmanydt Nagy Britanniaban Anglia, Skécia

Augusztus Hegeszt6 gyakorlati oktatok I. tovabbképzése Budapest

Szeptember  Spanyol tapasztalatcsere Spanyolorszag

November MHLE XXIIl. Igazgaté Tandcs iilése Budapest/MHIE

December Magyar Hegesztémindsits Testilet VI. tilése Budapest/IKIM
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartdk Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakértsjével kbzésen
Anyagvizsgél6 vizsgabiztosok tovabbképzése Budapest/MHtE




m GESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredeti BINZEL és
KURT HAUFE termékek
képviselete

és forgalmazasa

' KS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

- hegesgﬁ‘i
eszkozok

* MIG/MAG géz-, vizh(itési hegesztépisztolyok
egyenes és kdzponti csatlakozéval,
elforgathatd nyakkal és tartozékaik

* WIG/TIG (AWI) géz-, vizh(téss
hegeszté-pisztolyok és tartozékaik

* automata (gépi) hegesztépisztolyok

* tolé-hozé (push-pull) hegesztépisztolyok

¢ fistgazelszivo hegesztépisztolyok

* plazmavégé pisztolyok

o kézponti csatlakozék, potalkatrészek

* vizh{it6 berendezések

o frécskslésgatlé spray és paszia

¢ elektrodafogok 200 A-tél 500 A-ig

e gydkfaragd

o kézi és fejpajzsok, védsszemivegek

o fényre sotétedé pajzsok

* ditetsz8 véddiivegek, 1000 6rés mianyaglapok

o sotét Gvegek DIN 3-13-ig

* védsruhazat, -kesztyk bérbsl

* testszoritok, testcsipeszek

* nagynyoméisd szol6 és iker gumitdmlék
acetilénhez, oxigénhez, propénhoz

* magnestalpas hegesztétikér, gazgyiitd

o jelolskretak, varratmérsk

* oxigén, acetilén, nitrogén, propén reduktorok
* CO», argon reduktorok

* hegeszté és vagokészletek, tartozékok

* visszaégésgatlok

® fisztitotl készlet

* propanarmatirak, keményforraszté készilékek

* huzaltold készilekek

¢ hegesztétranszformatorok

e védégazas hegesztégépek

* Toldi-, Varga hegeszté-, vagé készletek

* bevonatos elektrodak, koté hegesztépalcak
* min&sitett hegesztéhuzalok

* kilonféle otvozetl wolfram elekirodak

* segédanyagok

Javitas, szaktanacsadas!

ceoptim

Cooptim lpari Kft.

2049 Dibsd, Petéfi S. u. 21,

Tel.: (23) 382 409

Fax: (23} 382 321

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

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

a jovovel!

MWL.

* Gaz-, és vizhitési fogydelektrodas hegeszidpisztolyok

* Automata és kiildnleges kivitel§ hegesztépisztolyok
* Tolé-hozé hegesztépisztolyok
* Fistgaz-elszivés hegesztépisztolyok

TWL.

* Gaz-, és vizhiitési AWI hegesztépisztolyok
* Automata és kiildnleges kivitelg hegesztSpisztolyok

PCL.

* Végé pisztolyok
* Automata és kilsnleges vagé pisztolyok

Geooptim
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ereglobus Keresked6haz Rt. tobb évtizedes hegesziGanyag- -forgalmazasi )
Tisztelt Vasariéi rendelkezesére.

I_.'

x Mit nyujt Onnek a Ferrogiobus?

ﬁiztos szallitéi és anyagi hattérre tamaszkodo, egyediilaliéan széles mérka- és aruvalasztekot rak 1
vcnatos elektrodak « hegeszt6huzalok - palcak (AFI - AWI - langhegeszt8) « dtvdzetlen - korroz)
- ill. magasan 6tvoz6tt acélokhoz, szinesfémekhez

tovabba: forraszanyagok - fedSporok - fedéporos huzalok « hegesztési segédanyagok - eszkozok,
« védéfelszerelesek.
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Nem csak acéltermékek, S

HEG ESZTOANYAGOKWL _.J[rs-_za-.a.
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. + kiemelt partnereink (V.I.P.) egyedi kezelése « nagytétel(i vasariok részére jelentés engec
e'qu;ecaahs termékigények kielégitése raktarrdl vagy a Iegréwdebb idén beliil raktarhald |

ﬁEndszeres kedvezményes akcidk « Budapest teriiletén és vonzéskorzetében ingyenes
& . - kiszolgélas a lakossag részére is kedvez6 arakon. s

1998. aprilis 1-t6] egységes nagykereskedelmi arrendszerben



