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Dr. Gdti Jozsef (BDMF)

Polimerek és hegesztésiik

I. Polimer anyagismeret

Az utobbi évtizedekben az ipari szerkezeti anyagok kizitt
egyre nagyobb szerepet toltenek be a polimerek. A miiszaki
é a hétkoznapi élet egyre tobb teriiletén kapnak szerepet a
szintetikus miianyagok kedvezé tulajdonsdguk kivetkezté-
ben. A most induld cikksorozat betekintést kivin nyiijtani a
polimerek anyagismeretébe, s dsszefoglalja az ipari gyakor-
latban elofordul legfontosabb miianyaghegesztési eljdrdsok
technologidjat. A cikksorozatnak az ad kiilon aktualitdst,
hogy — szinte egyediildlldan — bevezetésre keriilt hazdnkban
amianyaghegesztok képzési-, képesitési rendszerét kivetden
a milanyaghegeszték mindsitése.

A mitianyagok szerepe

Az emberiség igen hosszii utat jart be, mig a termé-
szet alkotta anyagoktdl eljutott a fémek és mas szerke-
zetianyagok el6allitidsahoz, tudatos hasznélatdhoz. Az
i.e.8...10 évezredre tehet6 a fa, bér, s kiilonbozd rostos
anyagok igénybevétele, s a fémek koziil az arany hasz-
nélata. A vaskor kezdetétl a fémek szerepe egyre ng,
de csak a XIX. szazad végére, s a XX. szézad els6
évtizedeire tehet a kis C-tartalmt vas-szén 6tvozetek
nagyipari tomeges elGallitasa és felhasznalasa (1. 4bra).

A mai értelemben hasznalt polimerek, kompozitok
és keramidk természetben elSfordulé anyagai kezdet-
ben uraltdk a felhasznélasra keriils anyagok korét, a
fémes szerkezeti anyagok el6retérésével azonban sze-
repiik fokozatosan csokkent. Fordulatot a XX. szazad

kozepe jelentett, amikor megkezdédétt az ember altal
el6allitott polimerek, mdszaki kerdmidk és ezek kom-
pozitjai intenziv fejlesztése és a tdmeges elterjedése.
Vilagszerte né a szerkezeti anyagok tdmeges fel-
hasznalasa, s béviil a véltozatossaguk is. Ujabb és tjabb
kihivasok eredményeképpen (drhaj6zas, atomtechnika,
nagytomegti hasznalati targyak igénye), a technika fejls-
désével a szerkezeti anyagok tarhéza folyamatosan bé-
vil. E b6viil6 vélasztékban egyre jelentSsebb szerepet
toltenek be a polimerek, a manyagok (2. 4bra).
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1. dbra. Amiiszaki szerkezeti anyagok fejlédése
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4 Kutalds-feflesztes

A polimer anyagismeret

A természetes szerves (organikus) anyagokat (fa, bér,
novényi rostok stb.) az emberiség 6sidSk 6ta hasz-
nalja. A szintetikusan elédllitott (szintetikus gorog szo,
jelentése: tsszetéve) mianyagok alkalmazésa ezzel
szemben csak rovid multra tekint vissza. A mester-
ségesen elballitott mtanyagokkal el6szor a terme-
szetes anyagokat igyekeztek potolni (pl. természetes
kaucsuk és nyersgumi helyett szintetikus kaucsuk és
mugumi). A szerves vegyiiletek részletesebb megis-
merése révén a mianyagok igen széles skalajanak
eléallitasara nyilt méd. Ezekkel olyan elény0s tulaj-
donséag-egylittesek biztosithatok, melyeket termé-
szetes anyagok alkalmazasanal remélni sem lehet.
Minden anyagra érvényes médon a polimerek tulajdon-
sagait is a kémiai Osszetétel és a szerkezet szabja meg.

A mesterséges polimerek szénhidrogén bizisiak, igy
alapanyaguk a szén, az olaj, és a foldgaz. A szénhidro-
géneket felépits legfontosabb funkciécsoportok a ko-
vetkezdk:

— alkinok a nyilt szénlanct telitett (egy vegyértékkel
kapcsolddo) szénvegyiiletek sora: metdn, etan, pro-
pan, butén stb.,

— alkil gyokok az alkanokbol keletkeznek, egy H-atom
elvételével: metil, etil, propil, butil stb.,

— alkének a kettGs kotést tartalmazo sorozat: etén (ipari
nevén etilén), propén (propilén), butén (butilén) stb.,

— alkinek a harmas kotést tartalmazo sorozat: etin (ace-
tilén), propin, butin stb.

Avegyiileteket —a fenti példaknak megfelelen —az
alkoté C-atomok szdma szerinti névtével nevezik el,
melyek koziil a legismertebbek az alabbiak:

Néuvtd

C-atomok Névté C-atomok
szdma szdma
1 met- 6 hex-
2 et- 7 hept-
3 prop- 8 okt-
4 but- 9 non-
5 pent- 10 dek-

A szénhidrogénekbdl a polimerek két 1épcsében allit-

hatok el6:

— polimerizalhat6, kettSs vagy harmas kotéseket tar-
talmazo6 gyokok, monomerek elédllitdsa,

— atobbszoros kotések felhasitasa, aktivva tétele, ezek
segitségével lincmolekuldk, illetve térhdlds szerkezet ki-
alakitdsa, polimerizéacid, polikondenzécié, poliaddi-
ci6, illetve vulkanizalas Gtjan.

A polimerek tehat dltalaban sok ezer monomer
kapcsolédasabdl felépiils 6rias molekuldk. A mono-
merek Osszeldncolasa a szintetikus polimerek 6rias-
molekuldivd kémiai folyamatok segitségével, hg,
nyomas, oldoszerek és katalizatorok stb. hatasara
torténik polimerizacio, polikondenzacid, illetve po-
liaddici6 ttjan (3. abra):

— apolimerizdcid azonos monomerek egyesitését jelenti
lineéris, fonal vagy gytir(s 6ridsmolekulava;

- a polikondenzicid kilonbozé fajtaji monomerek
egyesitése térhalds oriasmolekulava, mely folyamat
soran melléktermék (dltalaban viz) keletkezik;

Polimerizacio
I
C=c Etilén monomer
[ |
Hl H
Polimerizaci6
energia
katalizator
l ‘adalékok
H H H H H H
I I N
—C—C—C—C—C—C—
I 4 & i
H H H H H H
Polietilén makromolekula
Polikondenzacio

[FENOL + FORMAALDEHID | |
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—

vz ]

3. dbra. Polimerek elédllitisa

— a poliaddicio folyamata hasonld a polikondenzéci6-
hoz, de melléktermék nem keletkezik.

A polimerizacié, polikondenzacié, illetve poliaddi-
ci6 sorédn fonal alakuq, gytrds, elagazo és térhalos szer-
kezetd 6ridsmolekulak keletkeznek. Tulajdonsagaikat
kémiai Osszetételiik és szerkezetiik hatarozza meg. Igy
megkiilonboztetnek
— termoplasztokat (plasztomerek), melyek hére lagyulnak,
~ duroplasztokat (duromerek), melyek hére keménye-

ddk, valamint
- nyujthato, elasztikus elasztomereket.

A polimerek el§allitasa

A miianyagokat alkotd anyagok szdma tehat nem tul
nagy. Altalaban C, vagy Si, esetleg S bazisu 6rias lanc-
molekulakrol van sz6, melyek az alapalkotén kiviil H,
O, N, S, P atomokat, halogén elemeket, s néhany egyéb
elemet tartalmaznak. A fémes anyagok eléallitasi tech-
nolégidival parhuzamot vonva a szén, olaj és a foldgaz
tekinthet$ a polimerek , érceinek”, a csak C-t és H-t
tartalmazoak az ,6tvozetlenek”, mig mas elemeket is
magukba foglaléak az ,6tvozott” mianyagok.

A polimergyértasban leggyakrabban nyilt lancu- és
aromas gydras szénhidrogéneket (4. 4bra) alkalmaz-
nak. Polimer vegyiiletek elGéllitasara legnagyobb
mennyiségben felhasznalt gyokok az un. monomerek
elgallitasa a petrolkémiaipari feldolgozas ttjan bizto-
sithat6, melynek alaptechnolégiaja a nyersolajleparla-
sa (5. dbra). A folyamat két részbdl all:

— a frakciondlt desztilldlds soran a nyersolaj kiilonb6z6
hémérsékleten gézfazisba mend, illetve lecsapodo
alkotoit kiilonitik el a konnyd benzint6l kezdve a
nehéz olajokig;
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Kulatds-feflesztes

Monomerek
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4. dbra. A monomerek szerkezete

— a katalikus krakkolds a desztilldlaskor képz6dott ne-
héz gazolajokat fiitéolajra, gdzolajra, benzinre és a
muianyagok gydrtasara alkalmas gazokra bontja.

Akrakkgazok f6ként metant, etant, propant, butant
tartalmaznak, melyek polimerizaciéra alkalmatlanok,
mivel csak egyes kotéseket foglalnak magukba. Piroli-
zissel a krakkgézok és a krakkbenzin kettés és harmas
kotést vegyiiletekké bonthaté (etilén, propilén, buti-
1én, benzol, acetilén stb.). Ezek szétvalasztisa és mas
elemekkel torténd »egyesitése” révén alakithatok ki a
valtozatos Gsszetételd és szerkezeti monomerek, me-
lyek a manyagipar alapanyagai.

A feldolgozéipar alapanyagai porok, granulatu-
mok, tablettdk, szalak, lemezek, tombok, masszak és
folyadékok formajédban keriilnek forgalomba. Tech-
nologiai példaként a legelterjedtebb tomegary, a po-
lietilén képzédését és annak egy gyartastechnologi-
ajat mutatjuk be. A gyartés kiindul6 anyaga a krakk-
gaz és a krakkbenzin pirolizisébSl nyerhet$ etilén
gaz, melynek kettSs kotése felhasitasaval kialakult
polietilén szerkezetet, és a gyartasi folyamatot a 6.
dbra szemlélteti. Eszerint az etilén gdz nyomasat
kompresszorok 2000 bar-ra fokozzak, majd 200 °C-ra
melegitik. A polimerizaciét hidrogénperoxid (H>O5)
aktiv reagenssel inditjak be, mely tébb kilométer
csGvezetéket tartalmazé reaktorban megy végbe. En-
nek eredményeképpen a reaktorbol polietilén és eti-
léngaz keveréke tavozik, melyeket a levalasztéban
szétvalasztjak egymastol. A gazt a folyamat elejére
vezetik vissza, mig a gdzmaradvanyokat is tartalma-
z6 polietilén a kisnyomast levéalasztéba keriil, ahon-
nan a csigas extriderbe jutva granuldatumma alakit-
jak at. A granuldtum a kigézosit6t kovetGen tarold
siléba keriil, majd feldolgozdsra szallitjak. A bemu-
tatott technolégia csak egy példa a legegyszertibb
eljdrasok koziil. Minden hére lagyulé mtanyagnak
tobbféle gyartastechnolégiaja van, ezért az egyes
széllitok alapanyagai nagymeértékben kiilonboznek.

Ahbre keményed6 és az elasztomer anyagok gyartasanal
a feldolgozasra szant alapanyagok nem, vagy csak kis
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7: orsbolaj visszavezetés

Hengerolaj

Katalikus krakkolas

| Gézok Felmelegitve
——» 400C

>400t
Etilén,butilén,
propilén.

>

=0 Chzoln) Benzol,toluol,

LIL
- .I-i‘
|
- 4 — Fatéen]
L4, Nehéz

Pirolizissel:
1800C
Etilén acetilén

gazalaj

Jelmagyardzat: 1: hevits, 2: keverd fiivéka, 3: reaktor,
4: ciklon levalaszto, 5: frakcionéld oszlop, 6: kimertilt katalizator,
7: regenerator, 8: kataliz4tor

5. dbra. A monomerek elddllitdsi technoldgidja

részben polimerizdlhatok, hiszen a sajtoléanyagok,
ontégyantak, miikaucsukok stb. térhalés szerkezetét a
késztermék gyértasi folyamatéban a technol6giai pa-
raméterekkel allitjak be. Ezek a polimerek nem olvaszt-
haték meg, olvadas el6tt degradalédnak, elbomlanak.
A feldolgozé-technoldgidk alapanyagai a hére kemé-
nyedS miianyagoknal tehat maguk a polimerizalhat6
vegyliletek, melyek eléllitasa egyenként kiilénbozs
szervesvegyipari technolégia.

A hére keményedd- és hére lagyul6 polimerek tech-
nol6gidi sorén, részben a technol6giat kénnyits, rész-
ben a polimer egy-egy kedvezétlen tulajdonsagat, il-
letve az ismételt olvasztasok sordn elszenvedett rész-
leges bomlast ellenstlyozando, kiilonbozé adalék-
anyagokat alkalmaznak. Ilyen adalékanyagok:

— Tolts- és vizanyagok. A falisztt6] a textilvagdalékig és
az azbesztt6l az tivegszalig, a technolégiai lehetdsé-
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Etilén i

== Aktivalt etilén
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Etile

Polietilén granuldtum

gyartés séméja

Jelmagyardzat: 1, 2: kompresszor, 3: elémelegitd, 4: reaktor,

5,7: szelep, 6: levélaszto, 8: kisnyomasi levalaszto,

9: csigds extrider, 10: kigazosito, 11: tarold sil6

6. dbra. A polietilén szerkezete és a PE granuldtum gydrtdsi

technologidja
gektdl fiiggSen minden adagolhaté. Cél részben az
olcsdsag, részben a szilardsag novelése.

— A katalizitor vegyiiletek a polimerizéciés reakciok
végbemenetelét segitik eld.

— Az aktivdld vegyiiletek a polimerizéciés folyamat be-
inditasara, illetve a katalizatorok hatékonysdganak
novelésére szolgalnak.

— A stabilizitorok és oregedésgdtlék (negativ katalizato-
rok) a monomerek idé eltti polimerizacidjanak
megakadalyozasara, a feldolgozas soran létrejové
héhatéas miatti polimerbomlas megakadélyozaséra,
illetve a polimerek fény, oxigén, stb. hatdsara beko-
vetkez6 bomldsanak megakadalyozédsara szolgal-
nak. APVC pl. az id6 folyaman h és fény hatésara
klérleadas kozben bomlik. A kl6r a nedvességgel
s6savat képez, ennek lekotésére 1 szemnagysagi
szerves 6lom, vagy cink vegyiileteket adagolnak a
PVC-hez.

~ Az dOregedés gyorsitdk az egyszer hasznalatos, eldob-
hat6é mdanyagok elbomlasat biztositjak.

— Az olddszerek és higitdszerek. A kilonbozd$ poli-
merek kiilonb6z6 aktiv szerves olddszerekkel

_ i

oldhaték,azoldatokpedighigitdszerekkelhigitha-
tok.

- A lagyitok kb. 4-600 molekuldbél all6 specialis poli-
merek, melyek a plasztomerekhez adagolva csok-
kentik a molekuldk kozotti kotGercket és ezen keresz-
tiil a szilardsagot és az tivegesedési hémérsékletet.

— A szinezanyagok. Szdmos mianyag viztiszta, atlat-
sz0, pl. PS, PMMA, PVC stb. Enyhén szines, de
atlatszo pl. a PC, PA, opalos attetsz6 a PE, PP stb.
Atlathatatlan fehér a PTFE, atlatszatlan, enyhén szi-
nesek a sztirol kopolimerek, sotétebb szintek a tér-
hélés fenoplasztok. A kiilonboz6 polimerek szinezé-
se pigmentekkel, feketitése pl. korommal torténhet.
A szinezési lehetéségek igen gazdagok. A szinezés
oka altaldban haromféle: esztétikai, mingségjelzd,
illetve az atlatszé anyagok sotétitése. Ez utobbi a
tény hatdsara kezd6dé oregedési folyamatok meg-
akadalyozaséra szolgal.

~ A csiisztatd és formalevdlasztd anyagok. A polimerben
kevéssé old6do, de abba diszpergdlhaté szerves ve-
gyiiletek. Az alakité fémszerszamot nedvesitve, a
szerszam ¢és az olvadék érintkezési feliiletén atme-
neti réteget hoznak létre, ezzel megakadalyozzdk a
polimer fémszerszdmra valé tapadasat.

— Ahabosité anyagok. Afeldolgozasra keriil polimerbe
olyan anyagokat kevernek, melyek a feldolgozas
soran fizikai vagy kémiai hatds révén gézt, illetve
g0zt fejlesztenek, és ezzel habot hoznak létre.

~ Az antisztatizdlo anyagok. A j6 szigetel polimerek
sztatikus elektromos feltdltédésre hajlamosak, ez
szamos hatrannyal jar (pl. por lerakédas). A feliileti
ellenallast csokkents bevonatokkal, vagy adalékok-
kal a feltolt6désre valé hajlam csokkenthetd.

— Az égésgitlok, égés csokkentdk. A polimerek égése kii-

lIondsen veszélyes, mert mérgezé gazok fejlédnek.
Ezért kiilonboz6 tertileteken, kozintézmények, repiil
berendezések stb. csak meghatarozott égési tulajdon-
sag, illetve hajlami polimerek alkalmazhatdk.
A telsorolt adalékok kiilon-kiilon, illetve egyiittesen
is alkalmazhatdk, pl. egy PVC gyartményban egy-
idejileg lehet: toltanyag, stabilizals, dregedésgat-
16, 1agyito, szinezs és csusztatd adalék.

A polimerek tulajdonsagai

A kémiai Osszetétel és a szerkezet véltoztatdsaval a
miianyagok szamtalan variacidja hozhato létre (a szer-
ves kémiai vegyiiletek szdma kb. szazszorosa a szer-
vetlen vegyiiletek szdménak), a polimereknek mégis
vannak olyan kozos tulajdonsdgai, melyek a tobbi
anyagcsoporthoz képest jellemzik Sket. Ilyenek:

A mechanikai tulajdonsdgok

v

- Kkis stirtiség,

— kis szakitészilardsag,

- kis rugalmassagi modulus,

- alacsony hdmérsékleten ridegek,

~ szivds viselkedés esetén nagy mechanikai hiszteré-
zis, jo energiaelnyelés,

- kornyezeti hémérsékleten is viszkoelasztikus visel-
kedés, reolégiai folyamatokra (kuszés, relaxacié
stb.) szamitani kell.
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A termikus jellemzdk

— kis feliileti energijuk miatt kicsi az adhézi6s hajlamuk
(j6 siklési tulajdonségok, kis surlodési egyiitthato),
mar 150-300 °C-on erésen lagyulnak, vagy elbomlanak,
lagyulé minGségek megfelels hdmérsékleten jol for-
mazhatok,

— nagy a hétagulasi egytitthatojuk,

— kicsi a hévezet6 képességiik.

A fizikai tulajdonsdgok
— jo villamos szigetel6k (speciélis vezet§ mindségek

kivételével),
— kedvez§ optikai tulajdonségok elérése lehetséges.

A kémiai jellemzik

melyek igen nagy valtozatossagot mutatnak, jellem-
z0 a szerves old6szerekben val6 oldhatésag, és az
ezzel Osszefliggl ragaszthatdsag.

A polimerek rendszerezése kiilonféle szempontok fi-
gyelembevételével lehetséges.

a.) A kiinduld anyagok szerint megkiilonboztethetSk:
— természetes alapanyagu polimerek,
— szintetikus polimerek (mdanyagok).

b.) A képz6dés reakcidtipusa alapjan vannak:

— polimerizalt, kopolimerizalt,

— polikondenzalt,

— poliaddicids polimerek.
c.) A kémiai 6sszetétel alapjan az alapalkotdkat tekintve
megkiilonboztetnek:

- szénlancu polimereket (ezek teszik ki az 6sszes

polimer 99,9 %-at)
— szilikonokat,
— poliszulfidokat.

d.) A technoldgiai viselkedés és mechanikai tulajdonsdgok
alapjan megkiilonboztethetdk:

— hore lagyul6 (plasztomerek),

— hére keményeds (duromerek),

— elasztikus polimerek (elasztomerek).

e.) A feldolgoz6-ipari felhaszndlds szerint a polimerek
lehetnek:

- sajtol6 anyagok,

— froccs és extruzids anyagok,

- lakk migyantak,

- Ontdgyantak,

— diszperzidk és pasztak,

- miikaucsukok stb.

f.) A félkész termék formaja szerint:

— folidk, filmek,

— miibérok,

— lemezek, csovek, rudak, profilok,

— rétegelt miianyagok,

- mianyag habok,

— miifak,

- vegyiszalak.

A mianyagok ismeretéhez elemezni kell a polime-
rizacios reakcidkat, az ezekkel kialakulé szerkezetet, a
szerkezet és a tulajdonséagok Gsszefiiggését, tovabba a
felhasznélt segédanyagokat, és azok hatését a tulaj-
donséagokra.

A polimerek szerkezettel 6sszefiiggd
legfontosabb tulajdonsigai

A polimerek hémérsékletének novelésével az élén-
kiil§ hérezgés a kotési erdk ellen hat. Kristalyos szer-
vetlen anyagoknal ez egy adott h6mérsékleten (olva-
déasponton) a racs széteséséhez (olvadashoz) vezet. A
7. abra néhany kozismert miianyag jellemzS hémér-
sékletét szemlélteti.

Hémérseklet, °C

0 100 200
| Termoplasztok i __!
Po_lietilén B : = | .
iPoIipro;)iljén | | e I__
PolivinilKlorid - _| = _© __'
IPoIisgtirol [ = | _G) B |
Duroplasztok T |
%enolgyanta : ‘ < 0|
|Poliésztergyanta T <=|® | )
Bonew
Poliuretan | I N S
‘Szilikon ) ‘ = o

Jelmagyardzat: &= gyakorlati alkalmazés hatara,
©: degradaci6 (bomlés)

7. dbra. Néhdny polimer jellegzetes hmérséklete

Polimereknél az atomok mozgasi lehet6ségei sok-
kal korlatozottabbak. Csak annyi elmozdulas lehet-
séges, amennyit magéanak a molekulanak az elmoz-
duldsa lehet6vé tesz. Az erdsen hdlds duromereknél
nem lehetséges sem képlékeny alakvéltozés, sem
megolvadads. A hémérséklet novelése a kotéseket
sorra elszakitja, a duromer degradalédik (szétesik),
miel6tt megolvadt volna. Hasonlé a helyzet a gyen-
gén hilds, hagyomdnyos elasztomereknél, melyek nagy
rugalmas alakvéltozasra képesek, de képlékenyen
nem alakithaték, és ugyanilyen ok miatt meg sem
olvaszthatok. Ezzel szemben a plasztomerek igen
gyenge molekulakézi kitéseinek felszabadulasaval
olvadék johet létre, az olvadékot azonban nem ato-
mok, hanem fiiggetlenné valt molekulalancok alkot-
jak. Az amorf polimerek kis h6mérsékleten tivegszertien
ridegek. A hémérséklet novekedésével egy jellegze-
tes tivegesedési h6mérsékleten kis dtmeneti interval-
lumban kildgyulnak, majd viszkozitasuk folyamatos
csOkkenésével megolvadnak. Tilhevités esetén a
lancmolekulék irreverzibilisen szétesnek (degrada-
l6dnak). Mar a szokasos feldolgozasi hémérsékletén is
megkezd6dik a legtobb polimer degradacidja. Ezért
ismételt feldolgozas esetén mindenképpen a ming-
ség romldsara kell szamitani.

A kristélyos polimerek mindig csak részben kris-
talyosak, ezért ezeknek is van az amorf fazis altal
meghatarozott {ivegesedési h6mérsékletiik. Az alatt
ridegek, f6lotte mindaddig, mig a kristalyos fazisok ezt
biztositjak, szivosan képlékeny allapottiak. A mtianya-
gok alkalmazhatosagi h6mérséklet intervallumat a fel-
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i

hasznalas célja és a mianyag tulajdonsagainak hémér-

sékletfiiggése hatarozza meg. Néhany fontos szabaly:

— A részben kristdlyos miianyagok iivegesedési h6mér-
sékletiik és kristdlyosodasi hdmérsékletiik kozott
még jelentGs szilardsaggal és stabil rugalmassagi
modulussal rendelkeznek, itt szivosan viselkednek,
tehat a kiszasi hajlam beszamitasaval teherhordo
elemekként is hasznalhatok.

— Az elasztomerek a kaucsuk platé h6mérséklet inter-
valluméban méretezhetSk és hasznalhatok.

— A duromerek gyakorlatilag degradaciéjukat megko-
zelit6 hémérsékletig terhelhetdk.

- Kis terhelések és ttirhetd kiiszasi vetemedés esetén
aplasztomerek tivegesedési hGmérsékletiiket kevéssé
meghaladé hémérsékleten is tizemeltethetSk.

— A részben kristilyos plasztomereknél (PE, PP) ez a
kristalyos fazisok mennyiségével, jellegével és el-
oszlasaval szabalyozhat6. Ez a kiilonb6z8 gyar-
tastechnolégidktol fiigg és azon beliil is szabalyoz-
hat6. Pl. a nagynyomast polietilén és a kisnyoma-
st polietilén gyartasnal képz6d6 molekulalancok
eldgazottsdganak mértéke erdsen kiilonbozik.
Ezért kis stirliségi és nagy strliségli, gyengén
kristéalyosithat6 és jol kristalyosithato, kiilonboz6
mértékben polimerizalt PE termékek gyérthatok.

sz

Ezek tivegesedési hdmérséklete erésen eltérd lehet.

Emlitést érdemel még a plasztomerek fesziiltségkor-
r0zids hajlama. Pl. PE esetén veszélyesek a szilikon olaj
és a vizben oldhaté feliiletaktiv anyagok, melyek a
molekuldk kozé hatolva azokat szétvalasztjak. A me-
chanizmusbdl kovetkezGen a molekulaméret noveke-

désével a fesziiltségkorréziora valé hajlam csokken.
Néhany kozismert polimer jellemzS hémérsékletét
szemlélteti a 7. dbra (roviditéseket lasd a tablazatdban).
A polimerek kémiai Gsszetételének és szerkezetének
egzakt vizsgdlata igen bonyolult szerveskémiai analizald
modszereket igényel. Ezért a mifanyagok azonositasanal
nagy aszerepe az egyszert becslé modszereknek. Abecslé
eljarasok a kiils6 megjelenés (szin, feliileti allapot, flexibi-
litds), a nyilt langti égetési proba (ég, izzik, vagy olvad,
langszin stb.), kémesGben val6 hevités (olvadasi tulajdon-
sagok, szinez6dés, szag stb.), hevitési maradék kémhatasa
(savas, ligos, semleges) és szerves olddszerekben val6
oldddasi hajlam egytittes vizsgalata alapjan a tulajdonsag-
egylittesekbdl képesek itéletalkotasra. A1. tablazat néhany
muiianyag azonosito, becsl§ eljarasairdl tajckoztat.

Polimerek csoportjai technologiai
tulajdonsagaik alapjan

A legfontosabb polimerek tulajdonsagait és alkal-
mazési példait a 2. tablazat foglalja 0ssze.

Termoplasztok (plasztomerek)

A plasztomerek linedris és gytirtis monomerekbdl
feléptil§ 6ridsmolekuldkbol dllnak. Gyenge molekula-
kozi kotéseik miatt hére lagyulnak, lagy allapotban
alakithat6k, megolvaszthat6k és hegeszthet6k. A nem
polaros anyagok rosszul, a polarosok jol ragaszthatok.

Az amorf anyagok tivegszerden atlatszoak. Igen jol
szinezhetGk attetszd, vagy atlatszatlan modon. Uvege-
sedési hdmérsékletiik alatt, ha lagyitékat nem tartal-
maznak ridegek, f6lotte képlékenyen alakithatok.

Eges

A fist szaga A prébadarab

a langon kiviil

alang elalvasa utan sajatossagai

Polimer tipusa Gyulékonysag |aﬁg§§n
Temaplaszok
Polietilén, PE

gyllékony gyengén vilagfo,
| kek Tagvﬂ lang
gyllékony ua.minta PE

Palipropilén, PP

' tovabbég, égve lecsdpdg, | mint a kialudt viaszgyertya ' afelilete korommel
gyengén kormol |

ua. minta PE

| megkarcolhatd

kellemetlenebb szag, a felilete korémmel

_ | | | minta PE nem karcolhaté meg

Polivini-klorid, PVC nehezen gyullad vilagos, kormold lang | langon kiviil magétol szlirds, sosavat idézd a torés helyén az élek

- _ kialszk a lang szagl B | fehéres szinfiek

Polisztiral, PS gyllékony felholyagosodd | nyllésan lecsbpdgve, kesemyés, vilagitdgazra | nagyon rideg, éles toretfeliletl
_ _ | olvadekkal ég | erBsen kormolva fovabbég | hasonitd szagll |
| Akrinitrl butadién gyulékony ua. minta PS ua.minta PS fahéjra hasonlitd szagl a orés helyén az élek fehéres
' kopolimer, ABS J szin(iek, s visszahuzodnak
Duroplasziok N a

Fenolgyanta, PF nehezen gyullad vildgité lang elparazsik fenolformalint idéz8, fellilete kemény, szine bama,

| Karbamidgyanta, UF

nehezen gyullad

| Poliésztergyanta, UP

' Elasztomerek

gyulékony

enyhén sargds szini | elparazslik

| lang

vildgossérga lang

erdsen kormolva tovabbég
1

sz(rds szagl

| sbtétvards, vagy fekete

| halatidéz6, szUrés szagu | fefilete igen kemény,

szaga erésen hasonlt
| asztiroléra

féleg viidgos szinl

igen rideg és merev,
eredeti szine sarga

Poliuretan, PUR-E

' nehezen gyullad

' Szilkon, SiK

| sargén vildghd lang | lecsépdg és habosodik

nagyon nehezen

| gyullad

1. tdbldzat. Polimerek azonosttisa jellemz6ik alapjdn
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Polimer Megmunkalasa

és alkalmazasa

megnevezése
és roviditése

Tulajdonsagai

Polivinil-klorid ,

Kemény PVC Hm=30—5g N/mm*, s(irisége Forgacsolhatd, ragasztha-
16, hegeszthetd. Tablak,
csévezetékek, szerelvé-

nyek, profilok.

1,38 gicm*, kemény, szivés, ne-
hezen torik, kb. 60 "C-ig alak-
tart.

Lagy PVC Rm=10-14 Nimm?, slirlisége Tomigk, foliak, foganty(k,
1,2 glem®, szivdssaga a lagy gu- | dugdk, m{ib6rok, feddle-
miszerségtél a bér szivossaga- | mezek.
ig terjed. _ |

Polietilén

Kemény PE Rn=25 Nimm?, siirisége 0,94 | Forgacsohat, hegeszihets,
glcm®, merev, 100 °C-ig alaktar- | nem ragaszthato. Haztan-
10, savakkal, ligokkal szemben | sitartalyok, vizvezetékek,
ellenallo. flakkonok, csdvezetdket.

Lagy PE Rm=10N/mm®, l4gy, flexibils, vi-

asszer(i felilet(r, 80 °C-ig alak-
_ tartd.

Stirlisége 0,89 glom® kemény,

Burkolatok, mosdgép- és
130 °C-ig alaktart, 0 °C alatt el

Polipropilén
PP gépjarm( akatrészek.

ridegill.

Polisztirol

PS Rm=50-75 Nimm?, 80 °C-on | Dobozok, j4tékok, elektro-
meglagyul, ités- és I5késalld, mos berendezések hazai,
savakkal, ligokkal szemben | fényateresztd ablakok,
igen, a benzinnel és benzollal | csomagoléanyagok, rajz-
szemben nem eflenalg. eszkdzok.

EPS Habositottsoolisztirol, slirlisége | Hé- és hangszigeteld
0,02 glem”, 0 hészigetel6 ke- | anyagok, tszotestek.
pességi.

Forgacsohatd, ragasztha-
16, hegeszthetd és felszor-
hatd. ldomdarabok, foliak,
orvosi eszkdzok.

Rm= 5N/mm2, siirisége 1,2
glem”, lagyulési hémeérséklete
165 °C, iivegtiszia, szinezhets,
savakkal, ligokkal szemben el-
lendlio, szilard, itésallo.

Polikarbonat
PC

Gépelemek (csavarok,
csapagyperselyek, cs-
sz6sinek, fogaskerekek)
kételek, textilszalak.

Poliamid Rn=60-80 Nimm®, siisége
PA 2,2 glem®, rovid ideig 180 °C-ig

alaktartd, szaruszerd, kopasalls.

Politetrafluor ‘ Rm=15—%5 Nimm?, slirisége

Kenés nélkli siklocsapa-

-etilén 2,2 gicm®,-90 és 260 °C kozott gyak, tmitések, szele-
(teflon) 0 csiiszé tulajdonségokkal ren- | pek, bevonatok, lektro-
PTFE | dekezk, vegyszeralld, szivés, | mos szigeteltestek.

lagy és rugalmas.

2. tabldzat. A legfontosabb polimerek és jellemz6ik

2 s

A nytijtas hatasara kiegyenesed6 és részben oriental-
do molekuldk hatdsara a szilardsig az egyik irdnyban
erdsen ng, a rd merdleges iranyban pedig csokken.

A részben kristalyos plasztomerek szinezés nélkiil
attetszek, vagy tejiivegszertek. Alkalmazéasi hémér-
sékletiik az amorf fazis tivegesed ési hémérséklete és a
kristalyos fazis olvadasi hémérséklete kozé esik. Eb-
ben az intervallumban szivésak.

A plasztomerek tart6s igénybevételének hatarhé-
meérséklete 80-250 °C kozott van, mert erds a kiszasi
hajlamuk. Altalaban égheték, meggytjtva tovabb ég-
nek. 150-250 °C felett hengerelhetdk, extrudalhaték,
frocesonthetSk. 200-450 °C kozott bomlanak. Mérsé-
kelt szilardsdguk és kiiszési hajlamuk miatt szalerdsi-
tett kompozitokként is felhasznalasra keriilnek. Né-
hany jellemzé képviselgjiik:

a) Polietilén (PE) elGéllitasa az etilén homopolimeriza-
cidjaval kiilénbo6z6 eljdrasokkal torténik. Szerkezete a
gyartastechnologiétdl fiigg, dtlagos molekulatémegd,

linedris, vagy eldgaz6, nem polaros lancmolekulakbol
allo, részben kristédlyos mtianyag. Pl a kis stirtiségd
polietilén (LDPE) 0,918-0,94 g/ cm® stirtiségt, kb. 55 %
kristalyos héngadﬁ, a nagy surtiségd (HDPE) pedig
0,94-0,97 g /cm” stirtiségd, 60-70 % kristalyos hanyadu.
A polietilén tivegesedési hémérséklete -80 °C, olvadasi
hémérséklete 140 °C, degradal6dési h6mérséklete 190
°C koriil van. 110-130 °C kozott vakuumformézhatd,
vagy fujhat6. 150-200 °C kozott frocesonthets, extru-
dalhato. Az 6sszes miianyag koziil a PE iivegesedik és
lagyul a legkisebb hémérsékleten. Ebbsl kovetkezik,
hogy igen kedvezGek a technolégiai tulajdonsagai.

Forgalmazisa froccs és extrizi6s alapanyagként, gra-

nuldtum formajaban, félkész termékként foliak, fil-
mek, vegyiszalak, rudak, csovek, profilok, lemezek és
habok forméjaban torténik. Alkalmazdsa igen szélesko-
ri. SzigetelSanyagként foliak, huzal és kabelszigetelés.
Folia alakban mezégazdasagi és csomagoléipari fel-
hasznalas. Froccsontott, vagy fuvott alakban flakonok,
kannak, kilonféle dobozok, akkumulator hazak, sze-
relvények, stb. Extrudalt formaban csovek, profilok,
vakuumformézasra szant lemezek. Zsugorkotésti csé-
vek, zsugorfolidk, élelmiszer tarolok stb. (Szivéssaga
miatt pl. a lefagyé vizvezetékess nem karosodik.
b) Polipropilén (PP) eléllitasa a propilén polimeriza-
cidjaval, illetve etilénnel kopolimerizalva torténik.
Szerkezete gyartastechnologiatol fiiggden izotakti-
kus, illetve ataktikus, linearis lancmolekulak. Termé-
szetesen a kristalyos-amorf hdnyad a lehtilés sebes-
s€g€tdl, valamint az esetleges képlékeny alakitott-
sagtol is fiigg.

Technologiai tulajdonsdgok: iivegesedési hémérsékle-
te -20 °C, kristalyolvadési hémérséklete 150 °C, olva-
dasi hémérséklete 170 °C, koriili, bomlasi hémérsékle-
te 250 °C, felett van. A felsoroltakbdl kvetkezik, hogy
a PP a PE-hez hasonl6, de minden jellemzé h6mérsék-
lete mintegy 20-60 °C-kal magasabb, ezért a jellemz6
formaadé technolégidkat is nagyobb hémérsékleten
kell végezni.

Forgalombahozatala a PE-hez hasonl6. Felhasznéla-
sa a PE-hez hasonl6. Nagyobb megengedheté hdmér-
séklete miatt szélerésitéses (iiveg, azbeszt) kompozit-
ként is hasznéljak (pl. gépkocsik szell6z6 és fiits veze-
tékei). Jellemz6 gyartmany a hasitott f6lidbol nyert szal
(mezGgazdasagi sz616 kotoz6, zsak és szényeg alap-
anyag, illetve PE félidban merevits szal).
¢) Polivinil-klorid (PVC) el6éllitésa: a vinilklorid poli-
merizacidjaval torténik. Linearis polaros lancmoleku-
lakbél all6 amorf polimer, a polaros jelleg miatt nagy
molekulakozi kétGerGkkel.

A PVC tulajdonsdgai 1agyitok, stabilizatorok tolts-
anyagok stb. hozzdadasaval igen széleskorten valtoz-
tathatok. Degradalédasi hémérséklete 200 °C, olvadasi
hémérséklete pedig 150 °C koriili. Ezért feldolgozasi
hémérséklete nem haladhatja meg a 160-170 °C -ot. A
PVC nem j6l froccsonthetd, a Cl lehasadas veszélye és
az er0s polaros molekulakozi kotések miatt. Ezzel
szemben kittinGen extrudalhat6, kalanderezhets, va-
kuumformazhato stb.

A kemény, lagyitok nélkiili PVC az iivegesedési hé-
mérséklete alatt, tehat maximum 80 °C-ig hasznélhat6
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gyengén terhelt szerkezetekben. A bérszerd, lagy
PVC tvegesedési h6mérséklete és olvadaspontja ko-
z6Ott alkalmazhatd, de csak igen kevéssé terhelhetd.
Forgalmazéasa extrudélds céljara granulatumként,
féltermékként f6lidk, filmek, csovek, idomok, szerel-
vények, rudak, lemezek, profilok, habok, vegyisza-
lak formédjaban. Diszperzidkként bevonatok készité-
sére stb.

Alkalmazasa szamos iparagban és keménységi fo-
kozatban:

kemény PVC

- az épitSiparban (nyomo és levezets csovek, csator-
ndk, redényok, ablakkeretek és ajtok stb.),

— elektromos halézatokban (kdbelvezetd csovek, elosztd
dobozok, biztositék hazak, kapcsolok elemei stb.),

- csomagolbiparban (edények, tartalyok, illetve fém-
tartalyok bélelése),

— héaztartas tertiletén (butor és butoralkatrész, jaték stb.).

ligy PVC

— elektromos szigetel§ technikdban (kabelek, szabad
vezetékek bevonata),

— olidk (bntapadd-, takaro foliak, teté-, alap- és gazszi-
getel§ folidk),

— mubdrok (tapéta, padld, ruhdzat, tomités),

— hasznalati targyak (labdak, felfdjhat6 csénakok, ha-
jok, hajtészijak, zsinegek, kételek stb.)

Hére keményedé miianyagok (duromerek)

A duromerek kémiai reakciéval gytiriis szénhidro-
génekbdl eldallitott térhalds szerkezetti oldhatatlan és
olvaszthatatlan szerves mdanyagok. A duromerek lét-
rejottére a polikondenzaciés és poliaddicids reakcidk
jellemzGek. Feldolgozhatésagukat tekintve megkiilon-
boztethetSk sajtold anyagok, melyeknél olvasztott po-
rok, granuldtumok, tésztaszerd lapok stb. sajtolasaval
a térhaldsodas nagy hémérsékleten és nyomason (fiitott
szerszamban) megy végbe, illetve dntégyantik, melyek-
nél a formaba 6ntott folyadék megfelels reagens bekeve-
résével térhaldsodas kozben szilardul meg. Az ontd-
gyantakhoz hasonldak a kétkomponensti ragasztok is.

Apolikondenzaciés termékek koziil a fenolgyantak,
az amingyantdk és a telitetlen poliészterek a legelter-
jedtebbek. A poliaddiciés termékek jellemz6 képvise-
16i az epoxi gyantak. A sajtold anyagok jellemz6 képvi-
seldi a fenolgyantak és amingyantak.

Fenol-formaldehid gyantdk (fenoplasztok, bakelitok) el6-
allitasa bazikus katalizatorral, polikondenzécios reak-
cidval torténik. 100 °C-ig ellenéll viznek, gyenge savak-
nak és lugoknak, vizes séoldatoknak és szerves oldo-
szereknek. Alkalmazésa igen széleskorti: szigetelS anya-
gok, alatétek, tomitések, gépelemek, kuplung és fék str-
16d6 betétek, csapagyak stb. gyéartasara alkalmas.

Az ontégyantik jellemzé képvisel6i a telitetlen poli-
észterek és az epoxi gyantdk A gyantak olvaszthato,
vagy mézszert folyadékok formajaban polimerizalt,
de nem, vagy csak részben halésitott allapotban kertil-
nek forgalomba. Az 6ntégyantak elsésorban kompozi-
tok gyartasara szolgalnak. Szovott, rétegelt, tiveg, kar-
bon stb. szalakat alkalmaznak. A kompozitokat gyan-
taval valo beitatassal, ecseteléssel, illetve ftijassal stb.
gyartjak. Nagy méretd gyartmanyok, hajok, szorfok,
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fiirdskéadak, kerti tszémedencék, buatorok, épiilet, te-
tévilagito kupoldk (6nhord6 kivitelben), karosszéridk
stb. a jellemzé gyartmanyok.

Elasztomerek

Az elasztomerek gyengén térhalés szerkezet( poli-
merek, igen kis rugalmassagi modulus és igen nagy
rugalmas megnyulas a jellemzgjiik. Képlékeny alak-
véltozasra gyakorlatilag nem képesek. Az elasztome-
rek harom nagy csoportba oszthatdk, a natur kaucsuk
alapuakra, a mesterséges kaucsuk alaptiakra és a ter-
moplasztikus elasztomerekre.

A kaucsuk alapti elasztomerek a gumik. A gumikat
természetes és mesterséges kaucsukok keverékével
kén és cinkoxid adalékkal, illetve fekete guminal ko-
rom, fehér guminal SiO; t6lt6anyagok hozzaadasaval
homogenizaljak, formazzak és vulkanizaljak. A térha-
16sitas az S-atomok beépiilésével torténik, igy az ada-
golt kéntartalommal a leglagyabb gumiktol kezdve a
rideg kemény gumiig mindenféle minéség elallitha-
t6. A vulkanizalas irreverzibilis, ezért a gumik nem
tjrafeldolgozhatok.

A legelterjedtebb termoplasztikus anyagcsoport a
poliuretanok csoportja. A poliuretdnok (PUR) olyan
széles anyagcsoport, melynek felhasznalasi tertiletét
igen nehéz behatarolni. Alkalmazhatok habként bu-
tor és gépkocsi tlésekbe, lagy uretanok gépkocsi
ablaktomitéshez, sportruhdzathoz, esSkopenyhez
stb. Az elasztomer uretdnok a legelterjedtebb energia-
elnyel§ elemek (rugék, bordasszijak stb.). A félke-
mény uretinok sicipék és kotések, sportcipdk, strapa-
cipSk talpa, palackozé berendezések fogoé és tereld
pofai stb. Kemény uretdnokat alkalmaznak igen erés
kopésnak kitett fémalkatrészek bevondséra, tarta-
lyok bélelésére (cementipar, vegyipar), valamint
konvejor gorgdk, surlodassal hajté gorgdk anyaga-
ként (csuszo és gorgSpalyak bevonata) stb.
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Gyura LdszIl6 (Linde Gdz Magyarorszidg Rt.)

A védbégazok hatasa
a fogyoelektrodas hegesztesek

technologiajara

A fogyoelekirodas védGgazas hegesztések teriiletén
napjainkban jelentésen megnovekedett a specidlis
Osszetételd kettd, ill. tobb komponensti védgazok al-
kalmazéasa. Ez a novekedés els6sorban a gyengén 0t-
vozott acélok hegesztésére jellemzd, ugyanakkor az
erésen 6tvozott anyagok, valamint a konny- és szines-
fémek kotéstechnologiainél is egyre nagyobb mennyi-
ségben jelennek meg a kevertgazok. A védégazok he-
gesztett kotés tulajdonsagaira (varratgeometria, frocs-
kolés, szilardsagi jellemzdk stb.) gyakorolt hataséarol e
lap hasébjain is szamos szakcikk megjelent [1], [2], [3].
A kevertgazok elény6s tulajdonsagainak kiakndzésa
azonban csak a megfelelS hegesztési technol6gia meg-
valasztasaval lehetséges. Jelen cikk els6 részében Gsz-
szefoglaljuk a legfontosabb védGgaz tipusokat, vala-
mint néhdny olyan gyakorlati ismeretet mutatunk be,
amelyek betartésa feltétleniil sziikséges a megfeleld
minéségii kotés eléréséhez. A cikk masodik részében
megkiséreljitk bemutatni azokat a Linde AG-nal szii-
letett fejlesztési eredményeket, amellyel a fogycelek-
trodas hegesztések teljesitménye biztonsagosan (kotés-
hibék, fvinstabilitdsok stb. veszélye nélkiil) fokozhatd.

Az alkalmazott védgazok tipusai

A fogy6elektrodas védbgazas hegesztéseknél a ma-
gas hémérsékletre heviilt fém védelmét a megfeleld
védSgaz alkalmazaséaval oldjak meg. A védSgazok fi-
zikai, kémiai tulajdonsdgainak ismeretében, célszerd
keverésiikkel, az adott feladathoz leginkabb megfelelS
védégaz allithato eld.

Egykomponensti védégézként az argont, a szén-dioxi-
dot, valamint a héliumot alkalmazzak. Sok szempontbdl
kedvezétulajdonsagokat eredményez az argon, igy élta-
laban a tobb komponenst gézok ,bazisgdzaként” hasz-
naljak, amelyhez tovabbi komponensként a szén-dioxid,
az oxigén, a hélium és a hidrogén gézok kertilhetnek.

A gazok kémiai tulajdonsdgainak hatdsa van a hegfiir-
dében lejatsz6d6 metallurgiai folyamatokra, a varrat
feliiletének kialakulasara. Az argon és a hélium metal-
lurgiailag semleges, mig a szén-dioxid, valamint az
oxigén oxid4lo, a hidrogén redukal hatasi. Az olyan
gazkeverékeket, amelyek valamilyen oxidalo vagy re-
dukalé hatasti komponenst tartalmaznak aktiv véd6gd-
zoknak, mig az ilyen elemeket nem tartalmazo keveré-
keket semleges gdzkeverékeknek nevezziik.

A gazok fizikai tulajdonsdgai befolyasoljdk az anyag-
atvitel médjat, a kotésviszonyokat, a beolvadasi mély-
séget, a hegesztési sebességet és az fvgytjtas, ivstabili-

tas jellegét. A fizikai tulajdonsagok koziil példaul gya-
korlati szempontbél meghatérozé a gdzok hdvezetése-
nek mértéke. A hévezetSképesség jelentsen befolya-
solja a fiird6 hémérsékletét ezaltal a beolvadési, vala-
mint a kigézosodési, 6tvoz6 kiégési viszonyokat.
Mindezek mellett a hegesztGpisztoly héterhelésére is
hatéssal van. A jobb hévezetSképességii gazok kedve-
z6bbek, magasabb fiirdGhémérsékletet, ezaltal mé-
lyebb beolvadé4st varratot eredményeznek. Az 1. db-
ran lathat6, hogy az iv hémérsékletének tartomanya-
ban kiilondsen jo hdvezetSképességii a szén-dioxid, az
oxigén valamint a hidrogén, az argon ezen tulajdonsé-
ga pedig meglehetSsen alacsony értéket mutat [4]. Ez
a magyarazata annak, hogy az argonnal készitett var-
ratok beolvadasi mértéke viszonylag kicsi. A véddéga-
zok hegesztési folyamatra gyakorolt hatéséval részle-
tesen a [1], [2] szakirodalom foglalkozik.
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1. dbra. A gdzok hévezetGképességének viltozdsa a homérséklet
fligguényében

Az tvdzetlen és gyengén 6tvozott acélok fogyo-
elektrédas hegesztéséhez korszerd védégazként alta-
ldban az argon bazisu, szén-dioxidot, oxigént vagy
mindkettdt tartalmaz6 aktiv keveréket hasznaljak.

Az erésen 6tvozott acéloknal a nagy mennyiségi
aktiv komponens a kotés tulajdonsagait negativ irany-
ba befolyasolja. Kis karbontartalmti (ELC - extra low
carbon) korr6zi6all6 acélok esetében példaul a varrat-
fém széntartalma nem lépheti til az ELC hatarértéket.
A2. abran lathat6 karbonfelvétel, ill. kiégés abrazoldsa
egyértelmden mutatja, hogy a véddgéz Osszetétele a
varratfém széntartalmat, igy a korr6ziéallésagat jelen-
tésen meghatirozza [4]. Kis mértéki aktiv kompo-
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Kulalds-fejlesztes

tési feladatnak megfelel§, magas szinvonalti, nagy tel-
jesitményti, de gazdasagos technologia megvalositasa.
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Mag Andrds — Szécs Liszl6 (RECON-Kar KFT, Miskolc)

Forgokopeny

belso palastfelliletének
falvastagsagpotlo felhegesztése

1998 elején megrendelést kaptunk német partner
részérll Tajvanban végzendd hegesztési munkara. A
feladat egy vegyi tizemi, 2,4 m 4tmérdjd, 21 m hosszti
forgokemence 3045 mm széles szakaszanak falvastag-
sdgpotlo felhegesztése volt (1. abra ). A felhegesztés az
altalunk tervezett hegesztSkocsival, hegesztéstechno-
logiank alapjan, helyszini irdnyitasunk mellett elké-
sziilt. Cikkiinkben ennek a szakmailag igen érdekes
hegesztési feladatnak a megtervezésérél, el6készitésé-
16l, a hegesztés kivitelezésérdl, illetve a kivitelezés
soran szerzett tapasztalatainkrél szdmolunk be.

3045

/\I FS h 2% (\
i i 112400
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1. dbra. A forgckopeny méretei
A megoldandé feladat

Feladatunk volt, hogy az alabb felsorolt elzetes
adatok alapjén oldjuk meg a forgékemence kdpenyle-
mezének falvastagsagpotls felhegesztését. A feladat
nehézségét, de egyben érdekességét is az a tény jelen-
tette, hogy egyrésztbelsé feliiletet kellett felhegeszteni,
masrészt ez a feliilet a kopeny kozépsé szakaszan volt.
Emiatt ez a szakasz nem volt elérhetd egy kiviilrél
benytlé karon mozgd hegeszttraktorral, hiszen leg-
alabb 12 m-es karhossz sztikségeltetett volna. Ehelyett
megoldasként bels6 kérsineken haladé, onjaré hegesz-
tékocsit alkalmaztunk, amelyen alkotbiranyban, kor-
varratonként fél varratszélességnyit 1épve mozogtak a
hegesztStraktorok.

Eldzetes adatok

Megrendel6 tdjékoztatdsa és helyszini szemlénk
alapjan a felhegesztés megtervezéséhez és kivitelezé-
séhez az alabbi elSzetes adatokat gyitottiik dssze:

— Akopeny anyagmindsége RSt 37-2N DIN 17100.
— A kopeny eredeti falvastagsaga 35 mm, az adott

szakaszon azonban csak 20 mm.

— A falvastagsdg csokkenését a forgékemencében
gyartott anyag korrézios hatdsa okozta. A korrézié

gyartastechnoldgiai okok miatt koncentralédott a
kopeny kozépsé szakaszara.

A hegesztés ellendll a korréziés hatasnak, mivel a
kopenylemez hossz- és korvarratai szinte méretval-
tozas nélkiil, a kornyez6 lemezfeliiletbsl kimaga-
sodva megmaradtak.

Mivel a javitand6 rész a kopeny kozépss szakaszan
talalhat6, a hegesztés nem oldhaté meg benytilé
karon mozg6 hegesztétraktorral. A traktort 6njard,
vezetSsineken mozgd hegesztSkocsi kell mozgassa.
A falvastagsagbol hianyz6 15 mm-bél — a rendelke-
zésre allo rovid id6 miatt — csak 8 mm poétlasara van
lehetGség.

A kemence csak 10 napra tud leallni, ebbdl 8 napot
tudnak biztositani a hegesztés elvégzésére.

A rovid id6 és a nagymennyiségi hegesztés miatt a
tajvani fél fedettivd eljarast ir elG.

A kopenyfal teljes belsé feliilete sima. Borda, cs6-
csonk, buvonyilds stb. a belsé feliileten nincs.
Akopeny tengelye a vizszinteshez képest 0,5 % -ban
lejt.

A]kf)peny mindkét vége részben nyithat6, az alsé
végen 500 mm-es, a felsé végen 1670 mm-es atmé-
r&jii nyilas all rendelkezésre. A belsé munkahely ez
utobbin lesz megkozelithetd.

A kopott feliilet az ultrahangos falvastagsagméré-
sek alapjan aranylag egyenletesen korrodalt, hulls-
mossaga néhany mm-en beliil van.

A kopeny belsé feliiletét hegesztéshez teljesen ki-
tisztitjak, homokszorjak.

Hegesztés kozben a feliiletr6l mérgezs gazok felsza-
badulésa kizart.

Utolagos feliileti megmunkélds nem lesz, a hegesz-
tett feliiletnek kell a lehet6 legsimabbnak lennie.

A kopeny 2 db futégytirtin és 4 db gorgén forog.
Akopenynek a hegesztéshez megfelels kertileti sebes-
ségét a hajtogorgd mortorcseréjével és ideiglenesen
frekvenciavaltos vezérlés beépitésével biztositjak.
AhegesztGgépek testkdbelének csatlakozésa —a ke-
mencén egyébként meglévis — szénkefés tomitésen
keresztiil megoldhato, tekintve, hogy a szénkeféket
nem kenik. Az ellen6rzé elektromos mérések meg-
felel6 fémes csatlakozast mutatnak.

A hegesztés hatdsara bekovetkezd atmérdbeli és
hossziranyti zsugorodds nem okoz problémat, ha
azok korlatozott mértékdek, és a kdpeny tengelye
egyébként egyenes marad.

A kopenytengely egyenességét mindenképpen biz-
tositani kell hegesztés utan is, kiilénben a kopeny
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iizem kozben lemaszik a gorgSkrél. Ebbdl kovetkezik,
hogy kizarolag korkoros hegesztés alkalmazhato.

— A kopenyt kiviilr6l a ftitérendszer és védSlemez
burkolja, igy a kdpenylemez tdlmelegedése, defor-
macidja kiviilrél nem allapithaté meg.

~ Akiilsé h6mérséklet a javitas tervezett idGszakaban
20-25°C.

- Az altalunk tervezett hegesztSkocsit a tajvani fél
terveink alapjan legyartja.

— A hegesztéshez cégiink biztositja még a hegesztési
technoldgiat, helyszini mivezetést a hegesztés teljes
id6Startama alatt, a berendezések beiizemelését, a
hegesztés megkezdését, a tajvani fél hegesztSinek
betanitasat.

- A tajvani fél biztositja még a hegesztSberendezése-
ket, az 82 mm-es hegeszt6huzalt és fedSport, ezek
helyszinre szallitasat, az energiaellatast,a munkavé-
delmi feladatok ellatasat, a hegesztSkocsi haladésa-
hoz sziikséges ideiglenes bels6 vezetSsinek legyar-
tasat, a teljes hegesztSberendezés forgékemencébe
torténd telepitését, hegesztSket folyamatos munka-
rendben, folyamatos elektromos és miiszaki fel-
tigyeletet, a kopeny vészledllitasdnak lehetSségét,
alland6 segédmunkat a hegesztGanyagok kopenybe
val6 beszallitdsdhoz és a salak kihordasahoz.

Hegesztési paraméterek meghatarozasa

Az el6zetes adatok alapjan a hegesztési adatokra a
kovetkezd értékeket valasztottuk ill. szamitottuk ki,
terveztiik meg:

— Hegesztéhuzal mennyisége: A felhegesztéshez sziiksé-
ges szamitott huzalmennyiség: 1543 kp (kerekitve
1600 kp).

— Tiszta gépi idd: A rendelkezésre 4116 8 napbdl a tiszta
hegesztési id6 eddigi tapasztalataink szerint varha-
téan 6 nap lesz (144 6ra).

— Leolvasztdsi teljesitmény: Az éranként lehegesztendd
huzal mennyisége: 1600 kp/144 6ra = 11,11 kp/éra
(185 gr/perc).

— Hegesztégépek szdma: Az 6rankénti tobb, mint 11 kp
lehegesztése az 2. dbra grafikonja szerint az 2 mm-
es huzallal csak kb. 580-590 A dramerdGsséggel lenne
lehetséges. Ezt az aramer@sséget és az ezzel jaro
nagy hébevitelt a kopeny amugy is elvékonyodott
fala varhatéan nem viseli el. Ugyanakkor arra is
szamitani kell, hogy igy a kopeny belsejében a he-
gesztGket huzamos ideig magas hdmérséklet elvise-
lésének kell kitenni, ami nem megengedett. Ezért 2
db hegeszt6gép sziikséges, a leolvasztasi teljesit-
mény és dramerdsség igy csak 5,56 kp/éra (92,5
gr/perc) ill. 400 A. A tajvani fél a kovetkezd hegesz-
tégépeket tudja biztositani: 1-1db ESAB LAE 1250 és
850 alapgép, 2 db A6T hegesztétraktor.

— Hegesztési fesziiltség: Az iranyad 6 hegesztési fesziilt-
ség fedettivii hegesztéshez a kovetkezS képlettel
szamithat6: U =25 + 0,02 x 1 (V).

— Mozgdsviszonyok: A kozel vizszintes tengely kortil
forg6 kopenyben a hegesztSkocsi a kopeny palast-
jaraideiglenesen felhelyezett és a kopeny tengelyére
merSleges 2 db vezet6 korsinen halad folyamatosan,
mindig a palast alsé holtpontja kozelében. Ahegesz-
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120 /

100 /
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2. dbra. Leolvasztdsi teljesitmény az dramerdsség fliggvényében

t6kocsi haladasi sebessége megegyezik a paldst ke-
rileti sebességével. A hegesztdkocsin 16vS 2 db he-
gesztétraktor alkotdirdnyban mozdul el, kopenyfor-
dulatonként fél varratszélességnyit léptetve. Igy
varratkoroket hegesztiink egymas mellé. Amozgas-
viszonyokat a 3. abra szemlélteti.

heg. traktorok
léptetési iranya

kopeny

\ forgasi iranya heg. traktor

[

I
—_—
heg. kocsi mozgasi iranya hegesztés iranya

3. dbra. A belsé feliilet felhegesztésének mozgdsviszonyai
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Varratsorrend: A mozgasviszonyokat, a rendelkezés-
re all6 sztik helyet és a zsugorodas minimalizaldsat
figyelembe véve az egyik gép kozéprol kezd és kife-
1é halad, a mésik gép ugyanilyen iranyban halad, de
az ellenkez6 sz€E1t6] befelé. Igy a gépek kozotti tavol-
sag nagyjabol allandd, ami lehet6vé teszi a gépek
kiszolgalasat, ill. a hegesztGk mindig aranylag hideg
feliilet felett tart6zkodhatnak.

Huzalok szima: Atajvani fél miiszakilehetségeit figye-
lembe véve egyhuzalos eljaras mellett dontottiink.
Polaritds: Amennyiben a feliilet tisztitdsa megfeleld,
ugy felhegesztéshez a negativ polaritas célszertibb,
ugyanakkor a leolvasztasi teljesitmény is ennél a
polaritasndl kedvezdbb.

Rétegszim: Eddigi tapasztalataink szerint a sziiksé-
ges 8 mm két rétegben biztonsiggal felhordhaté. A
két réteg el6nye még, hogy a masodik réteg hegesz-
tése fémtiszta feliiletre torténik, ami lényeges az esz-
tétikus €s egyenletes varratfeliilet szempontjabol.
Hegesztési sebesség: tapasztalataink szerint a szoka-
sos 50 cm/ perc sebesség megfelel.

Huzalkimyilds: javasolt értéke 2 mm-es huzalhoz kb.
30 mm. Ertéke jelentGsen befolyésolja a varratszéles-
séget. Mivel a feliilet korrézidja aranylag egyenletes,
a huzalkinytlas és ezzel a varratszélesség lényeges
véltozasara nem kell szadmitani.

Hegesztohuzal és fedépor: ESAB OK 12.20 huzalt és
OK 10.81 fed6port valasztottunk (4. abra), figyelem-
be véve az alapanyag Osszetételét és a feliilettisztitas
esetleges hidnyossagait.
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4. dbra. Amdri fedbpor és az ESAB huzal hegesztéshez el6készitve

— Hegesztogépek elhelyezése: Az alapgépek a kdpenyen
kiviil, a kdpenyvég kozelében kertilnek elhelyezés-
re, a hegesztGkocsi a kopenyben, kozépen. Tavolsé-
guk kb. 20 m.

Kibelek bevezetése a munkateriiletre: Mivel a kdpeny
allandéan forog, az alapgépek és a hegeszt6trakto-
rok kozotti kdbelek a kdpenyben elhelyezett 6 db, 1
m hosszt kabelkocsiban kertilnek elhelyezésre és

rogzitésre. A kabelkocsik csapagykerekeken, a kabe-
lek stilyatdl gurulnak és akadalyozzdk meg a kébe-
lek csuszasét a kdpenylemez belsé feliiletén.

A hegesztékocsi és a vezetdsin
tervezési szempontjai

v 2

A hegeszt6kocsi és a vezetGsinek megtervezésénél
az el6zetes adatokon tul az aldbbi szempontokat vet-
tilk még figyelembe.

A hegesztbkocsindl (5. dbra):

— Sajat hajtassal és hajtasvezérléssel kell rendelkeznie.
Ehhez a tajvani fél kérésére ESAB hajtémotort, lanc-
hajtast és ESAB PTF vezérlGboxot terveztiink.

— A kocsi kerekeinek nyomtévolsdga 4 m koriili le-
gyen, hogy a vezetSsinek mindenképpen a hegesz-
tendd felileten kiviil legyenek elhelyezhetdk, igy
azokat hegesztés kdzben nem kell 4thelyezni.

— Akerekek keréktavolsaga akkora legyen, hogy elke-
rtljiik a kocsi befesziilését a vezetSsinek kozé.

— A kocsi tartégerince birja el a hegesztétraktorok, a
gépenkénti 30 kp stlyd huzaltekercsek, a toltott
fedGportartalyok és esetleg a sziikségképpen raallé
hegeszté sulyat.

- Atartégerinc szélességi mérete igazodjon a hegesz-
tétraktorok nyomtavolsagéhoz.

— Legyen részegységekre bonthat, mert a kopenybe
val6 beszallitas csak kézi erével lehetséges. Ugyan-
ezen okb6l minimalis Onstlyra kell térekedni.

— A {6 alkatrészek legyenek tizembiztosak, sziikség
esetén gyorsan és a kocsi megemelése nékiil cserél-
hetdk.

— A kocsi futémiivének kialakitdsa biztositsa a kocsi
villamos elszigetelését a vezetSsinektdl és a kpeny-
lemeztdl.

— Ahajtémotor legyen villamosan elszigetelve a kocsi-
t6l, hogy a hegesztéaram ne befolyésolja a haladési
sebességet, vagy ne okozhassa a motor leégését.

5.dbra. A hegesztbkocsi fotdja
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A kotSelemek legyenek egységesek, hogy a sziiksé-
ges szerelésekhez kevés szerszam legyen készenlét-
ben tarthaté.

A kocsinak el kell viselnie a hegesztés hGhatésat, a
tlirésezett méretti alkatrészek a h6tagulas kovetkez-
tében nem szorulhatnak meg.

Olyan csapagyazast és zsirzasmoédot kell alkalmaz-
ni, hogy a hé hatasara folydssa vél6 kendanyag ne
csepeghessen a hegesztendé feliiletre.

Az extrém igénybevételd alkatrészekbdl tartalék da-
rabokat kell betervezni.

A kocsihajtas olyan megoldasi legyen, hogy a hé
hatdsara esetleg csavarodé hajt6tengelyek ellenére
is a kerekek sebessége a kocsi mindkét végén azonos
legyen.

A motorrdl az aranylag nagy tavolsagra 1évé kere-
kekhez a hajtast olyan rugalmas megoldassal kell
elvinni, hogy az esetleges pontatlan szerelés, a tar-
togerinc terhelés és hé hatasara bekovetkezd defor-
macidja se okozhasson alkatrésztorést.

A hajtémotor a héhatast viselje el a napokig tarté
folyamatos hegesztés alatt, biztositsa a kocsi bealli-
tott haladasi sebességét.

A kocsi kialakitdsa olyan legyen, hogy a hegesztk
részére biztositsa a sziikséges munkafolyamatok
(huzalcsere, fedSporutantoltés, traktorléptetés, var-
rat szemrevételezés stb.) biztonsagos és a koriilmé-
nyekhez képest kényelmes elvégezhetGségét.

A vezetdsineknél

Mindkét sin keriilete azonos kell legyen, ezért par-
ban gyérthatoéra kell tervezni.

A kopenylemezhez val6 ideiglenes rogzitése olyan
kialakitast legyen, hogy a kopenylemez korrozio
miatt valtozé belmérete ellenére is biztositsa a veze-
tésinek rogzithetSségét.

A hegeszt6kocsi allandé nyomtavolsdga miatt az
egyik vezetSsinnek tengelyiranyban allithato kivite-
Itnek kell lennie. A tengelyirdnyban hétaguld, majd
zsugorodd kopenylemez ugyanis magaval viszi a
vezetOsineket, ezért valtozik azok nyomtéavolsaga.
A vezetGsinek osztott kivitelben kell késziiljenek,
mivel kiils6 atmérSjiik nagyobb a bejarényilas
21670 mm-es méreténél.

A vezet6sin olyan kialakitast legyen, hogy a héter-
helés ellenére is viselje el a stlyterhelést és bizto-
sitsa a hegesztSkocsi kerekeinek biztonsdgos meg-
vezetését.

A hegesztés helyszini elGkészitése

A hegesztés megkezdése el6tt német megrende-

Technologia l,ll

— Felhelyeztiik a hegesztStraktorokat, prébamozga-

tast, majd prébahegesztést végeztiink mindkét trak-
torral, kiilon-kiilon.

Prébahegesztés sordn az ESAB helyi képviselGje el-
végezte a sziikséges atkotéseket az alapgépekben.
Javaslatunkra a vezérléboxok traktormozgast kap-
csol6 és iranyvaltd kapcsoldjat egy vezetékkel kive-
zette és nyomégombos léptetést alakitott ki. Ezzel a
kapcsolét kivantuk megkimélni az tizemzavar meg-
el6zésére, mert szamitasaink szerint a hegesztés id6-
tartama alatt vezérl6boxonként minimum 300 alka-
lommal kell a 1éptet6kapcsolét hasznalni.

A prébahegesztést 50 cm / perc kocsisebességgel, 480
500 A dramerdsséggel, 35 V-os hegesztési fesziiltséggel
végertiik, negativ polaritassal. Ennek eredményeként
4 mm magas, 25 mm széles, egyenletesen sima feliile-
td, esztétikus varratot produkaltunk.

Leellendriztiik a vezetSsinek allapotat, megbeszél-
tiik a félbevéagas és beszerelés modjat, tovabba meg-
adtuk a 6. bra szerinti rajzot a beépitési méretekkel,
valamint szoveges utasitast a beépitési miiveletekre
és sorrendjiikre.

@1670l
65 3890 65,35
3045 _I:l
[ i |
l 250 ok 12290 '

6. dbra: A vezetdsinek beépitésének rajza (a rajz nem méretardnyos)

A hegesztés helyszinén:

Ellendriztiik a huzal és a fedSpor tipusét, allapotat,
mennyiségét. Legnagyobb meglepetésiinkre és 6r6-
miinkre a fedSporos zsdkokon a magyar mori elek-
trédagyar emblémajat fedeztiik fel.

Ellendriztiikk a munkahely megkozelithetSségét és
szell6ztetési lehetSségét, a kopenyvégen a kopeny
excentricitasat és iitését, a hegesztendd feliilet alla-
potat, a testkabelek csatlakozdsat, a munka- és
egyéb kabelek rogzitettségét a kabelkocsikban, a
vezetGsinek beépitését, a kopeny kertileti sebessé-
gét, a villamos csatlakozasokat, a kéziszerszamok
meglétét.

16nkkel és a tajvani fél miiszaki képviselGivel kozosen  _ pomértiik a vezetdsinek parhuzamossagat, tovabbé
elYégeztiink minden olyan ellenérzést, beallitast és tavolsigukat, hogy hegesztés kozben "adatokat
Iér;e;fr?;’l mleélyet h?geszﬂtestenchn,ologlankl:iar}. eléirtunk, gyUjthesslink a kopeny hossziranyt méretvaltoza-
yeket feltétleniil sziikségesnek véltiink ahhoz, sairdl.
hggy a 8 napos folye}m,atos h egesztés fennakadds nél- - _ Prébamozgatést, majd probahegesztést végeztiink .
kiil és hataridére teljesithets legyen: El6szor vatoztatnunk kellett a polaritdson, mert ne-
gativ polaritasnal — a feliilet allapota miatt — er6sen
porézus varratot kaptunk. Pozitiv polaritast alkal-
mazva a porusossag teljesen megsziint, és a hegesz-
tés teljes folyamata alatt egyszer sem jelentkezett (ez

Meég miihelykoriilmények kozott:

— Atvizsgéltuk a hegesztSkocsit, ellendriztiik az egyes
részek villamos elszigeteltségét, kijavitottuk a hia-
nyossagokat, majd prébamozgatast végeztiink.
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valszintileg a j6 minGségii méri fedSpornak is ko-
szonhetG volt).

— A probahegesziést folytatva meglepSdve allapitot-
tuk meg, hogy a helyszini villamos betaplalas csak
430-460 A-0s maximalis dramerdsség alkalmazasat
teszi lehetévé. Hogy elfogadhato kiilsejii varratot
tudjunk késziteni, csokkentettiik a kopeny kertileti
sebességét 36 cm / perc értékre, a hegesztési fesziilt-
séget pedig 40 V-ra emeltiik. Ezekkel a paraméterek-
kel sikeriilt 4 mm magas, 20 mm széles varratot
hegeszteniink, és ezeket a paramétereket alkalmaz-
tuk mindkét rétegnél.

A hegesztés kivitelezése

Az elSkésziiletek utan megkezdtiik a kopenybels
tényleges hegesztését:
— El6szor cégiink szakemberei dolgoztak mindkét
géppel, és elkészitettiink 25-30 cm széles savot. (7.
abra.)

7.dbra. Az dltalunk hegesztett rész, a fix vezetdsin és a
hegesztbkocsi a kilpenybelsbben

— Ezutén a tajvani cég hegesztdi vették at a berende-
zéseket, de 36 6rat még folyamatos feliigyeletiink
mellett dolgoztak. Amunkafogasok elsajatitasa utan
onalléan hegesztettek idészakos ellendrzés és ta-
nacsadas mellett. (8. 4bra.)

— A hegesztés késziiltségi fokardl mar a kezdetektGl
folyamatosan gépenkénti diagramot készitettiink,
igy a varhato befejezési hataridG folyamatosan meg-
itélhetd volt.

— Az els6 réteg elkészitése utan 10,5 6ras allasid6t
iktattunk be. Ezalatt megtortént a kopeny kitakari-
tasa, a gépek karbantartasa, és a gyakorlatlansagbol
ad6do6 varrathibdk kijavitasa.

— Amisodik réteg hegesztésekor méar megfelels gya-
korlatot szereztek a helyi hegesztsk is. Ugyanakkor
a hegesztés fémtiszta feliiletre tortént, igy a varrat
feliileti egyenletessége, esztétikus kiilseje mind a
német, mind a tajvani fél megelégedését elnyerte.

8. dbra: A tajvani hegesztGk munka kizben

— Hegesztés sordn mtiszakonként harom hegeszt6 dol-
gozott. Erre azért volt sziikség, mert igy egyrészt
megoldhat6é volt a rendszeres, valtott pihentetés,
masrészt a hegesztSk végezték a fedSpor visszaros-
talasat is, mivel a levegGs fedSporvisszaszivé rend-
szer teljesitménye nem volt elegendd.

— Ahegesztdfej varrat mentén torténd haladasat fény-
optikaval ellengriztiik.

Munka- és balesetvédelem

A meglehetésen sziikds munkatertilet, a nagy he-
gesztési teljesimény, a hegesztSk és a berendezések
fokozott terhelése miatt a terhelés csokkentésére, a
dolgozok védelmére az aldbbi szabélyokat és megol-
dasokat alkalmaztuk, ill. a kovetkezé munkarendet
tartottuk:

— A kopeny belsé feliiletét el6zetesen megfelelSen ki
kell tisztitani, hogy a hegesztés kozbeni fiistképzo-
dést a minimélisra csokkentsiik.

- A munkateriileten tartézkod6k poralarcot viseltek,
amiakadéalyozta a meleg levegs dramldsa miatt szal-
16 finom por belégzését.

~ A hegeszt6k héall6 talpii cip6t viseltek.

— Akopeny lemeze kb. 80 °C meleg volt, ezért az égési
sériilések elkeriilésére védGkesztyt és zart ruhazat
hasznalatat kotelezGvé tettiik.

— A hegesztSk csak a hegeszt6kocsi hegesztés irdnyaba
es6oldalantartézkodhattak. AzellenkezG oldalugyanis
a fed6por miatt rendkiviil cstiszasveszélyes volt.

— Akdpenyben a hiitést a bejarati oldalon elhelyezett
beftivéventillatorok, az ellenkez8 képenyvégen el-
szivoventillator, ill. kozvetleniil a hegesztSkocsira
szerelt ventillatorok biztositottak.
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- AhegesztSknek folyamatosan és korldtlan mennyi-
ségben biztositottdk asvanyviz fogyasztasat.

- Megfelel6 helyi vilagitast alakitottunk ki, hogy a
munkatertilet megkozelitése biztonsagos legyen, ill.
a hegesztSk jol lassak a hegesztés helyét.

— A munkateriileten a dohdnyzas tilos volt.

~ FEtkezni csak a munkateriilet elhagyaséval és kéz-
moséas utan volt szabad.

— Aharom hegeszt6 koziil mindig csak egy hagyhatta el
korlatozottidStartamra a munkatertiletet, hogy mind-
két gép feliigyelete folyamatosan biztositott legyen.

— Megfelel6 szamu villamos csatlakozési lehetGséget
alakitottunk ki, hogy munka kozben a csatlakozok
cserélgetése elkertilhets legyen.

A kivitelezés soran szerzett tapasztalatok

AKkivitelezés soran szerzett tapasztalatainkat folya-
matosan jegyzeteltiik és ezeket egy 21 oldalas gytijte-
ményben dsszegeztiik. Természetesen e cikk keretében
csak a leglényegesebbeket tudjuk felsorolni :

— A feladat elvi megolddsat a gyakorlat mindenben
igazolta.

— Ahegesziés a tervezett id6tartam alatt, a megrende-
16k megelégedésére késziilt el.

- A felkésziilés és az el6készités rendkiviil fontos.
Minden elhanyagolt vagy figyelmen kiviil hagyott
momentum jelentkezni fog vagy a hegesztett feltilet
minSségében, vagy a hegesztési teljesitményben.

— A betervezett gépek, eszkozok és felszerelések ko-
moly tizemi hiba nélkiil dolgoztak, ami a gondos
el6késziileteknek volt kdszonhetd.

— Akopeny hosszirdnyt zsugorodasa a hegesztés be-
fejezésekor — a megengedett 30 mm helyett — nem
érte el a 20 mm-t sem.

- Ahuzalfelhasznalas a tervezett stilyon beliil maradt.

- Afed6por/huzal ardny 1,17 volt.

— AvezetGsin nyomtavolsiganak atallitasa alkalman-
ként 20 percet vett igénybe.

— Abiztonsagi szabdlyoknak és intézkedéseknek ko-
szonhet6en a munka teljes id6tartama alatt semmi-
lyen baleset nem tortént.

- A hegesztSkocsi tartalékalkatrészeinek cseréjére
nem volt sziikség.

- Hegesztéssoranfiistképzdést, kohdgést vagykony-
nyezést okozo6 hatast nem érzékeltiink.

Roviden Tajvanrél és a tajvani emberekr6l

Bar varosnézésre nem sok idénk volt, de amit 14t-
tunk, abbol megéllapithattuk, hogy Tajvan igazi tris-
talatvanyossag. A vallasnak nagy hagyomanyai van-
nak, templomi épitészetiik és emlékeik lenytigozSek.
Mindentitt a rend és a kornyezet iranti szeretetet érez-
tiikk. Kozbiztonsaguk megnyugtato. A tajvani emberek
nagyon kedvesek, el6zékenyek és mindig mosolyog-
nak. Uzletfeleink rendkiviil sokat kérdeztek, minden
valaszt azonnal lejegyeztek. Gyakran visszatértek
ugyanarra a kérdésre més-mas szemszogbél és Ossze-
hasonlitottédk a vélaszokat a korabbiakkal. A sok kér-
désnek koszonhetSen el6zetesen minden apré részle-
tet tisztadznak, majd tevékenységi listat készitenek. Tu-
das- és tanuldsvagyuk rendithetetlen. Eletfelfogésuk,

egymaéassal és az idegenekkel szembeni tiszteletiik,
munkaszeretetiik, szolgalatkészségiik irigylésre mél-
t6. Ko6zos munkdnk sordn szdmos esetben szintén
gratuldltak egy-egy megoldashoz, gyors intézkedés-
hez, és legalabb tigy oriiltek annak, hogy dicsérhetnek,
mint ahogy mi oriiltiink a dicséretiiknek.

Osszefoglalas

A falvastagsagpotls felhegesztés rovid id6 alatt és
egyszertien alkalmazhat6, koltségkimélé megoldas
a kopenyszakaszcserék helyett. Elmarad a nehézall-
vanyozas, a daruzasi munka és sok egyéb, a kopeny-
szakaszcseréhez szilikséges miivelet. Nincs tengely-
hiba veszély. Az altalunk tervezett hegeszt&kocsi, ill.
a kivitelezett megoldas jol alkalmazhaté kopenyle-
mezek belsé feliiletének gyartaskori vagy utélagos
plattiroz6 hegesztéséhez is, még aranylag kis atmé-
rék esetén is.

Irodalomjegyzék

1. Werner Schatz: Fedettivi hegesztés

2. RECON-Kar KFT: @ 2400 x 21000 mm-es forgékopeny
bels6 feliiletének felhegesztése 8 mm Osszrétegvastagsag-
ban, 3045 mm szélességben. (Tervezési és kivitelezési do-
kumentacio)

Ko0co
hegeszidcsapok ...

.. kondenzétoros csuphegeszteshez

BERENDEZESEK ELADASA, BERBEADASA,
(SAPOK FORGALMAZASA RAKTARROL
HUNGAROMARKET telefon: 277-3155, 277-2764, 277-2122/30-83 |
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fuvékakeverésii vagépisztoly

- Biztonsdgos és robosztus felépités

- Kénnyii kezelhet8ség

- Nagy vagisi sebesség, 500 mm vaghato anyavastagsag
- Kiegészitok széles valasztékban

- Alacsony fogyasztas

cCce

Gas Control Equipment

GCE Hungaéria Kft.
2045 Torokbalint Té u. 3
Tel.: 23/ 337-713
Fax: 23/337-715
E-mail: gce @ mail.matav.hu

\MHiy,
Qs’m & 04’

Magyar-Osztrak Beruhazasi, Kereskedelmi és Szolgaltato Kit. (M &O0)
felhivja a hegesztéeszkozokkel kereskeddk és felhasznalok figyelmét,
hogy a FRONIUS AWI hegeszté pisztolyokhoz (AL 16, AW 32 és AL 22)
és a fogyoelektrodas pisztolyokhoz (AW 502, 307) csereszabatos
magyar gyartmanyu tartozékok (keramiak, szoritohiivelyek, szoritéanyak)
nagy és kiskereskedelmi aron nagy valasztékban kaphaték az alabbi cimen:
2000 Szentendre, Sas utca 14., vagy Budapest lll., Florian tér 1.
Az alkatrészekre referenciak is vannak.
Tovabba vallaljuk specialis hegesztégépek, hékezel6gépek, plazmavago gépek
karbantartasat és javitasat.
Erdeklédni a 06/20/358-432-es telefonszamon
és Szentendrén a 26/312-872 tel./fax szamon (16-20h) lehet.
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Hegesztéstechnikai tanacsadas

Uj szolgaltatasként hegesztéstechnikai
tanacsadassal allunk rendelkezésre, hogy
On még jobban megfelelhessen a piaci
kihivasoknak.

Gazok az On szolgalataban

- A MESSER altal tobb évtizedes tapasztalatok
alapjan.kifejlesztett hegesztési és vagastech-
nikai gazok kéziil mindig az On felhasznalasi
céljanak legjobban megfelelSt ajanljuk.

Hegesztési és vagastechnikai gazok

M‘
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Gazok barmilyen mennyiségi
kiszerelésben

A palackos gazoktdl kezdve a tartalykocsiban
szallitott gazokig és a helyben torténd gaz-
elballitasig (on site) az Gsszes gazféleséget tud-
juk nytjtani az Onnek sziikséges mennyiségben!

Gazok mindeniitt az On kézelében
Magyarorszagon tobb mint 80 telephelyen
vagyunk képviselve, garantaltan az On kézelé-
ben is! — Szivesen szallitunk minden terméket.

Messer mindség -

tébb mint gazok

A MESSER altal gyartott ipari gazok segite-
" nek, hogy On jobban és gazdasagosabban
vaghasson és hegeszthessen.

Ha Onnek tovabbi kérdése van, hivjon minket!
Messer Hungarogaz Kift.

1044 Bp., Vaci at 117.

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

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

Messer Hungarogaz

A Hoechst csoport tagja

2% Deutscher
Akk

ISO 9001




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MAGYARRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENDL
A MUNKADARAB TOMEGETOL.

A FOLYAMATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
T ES A PROGRAMVEZERLESNEK oo
KOSZONHETGEN A HOFOKELTERES A TELJES FUTES!
TARTONANYBAN KISEBB MINT 1%.
FOLYAMARTOS HOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLOG!A

TOBB EVTIZEDES SZAKNAR!I MULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERRA®

2
L

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet: http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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a III. MACH-TECH/
Hegesztéstechnikai Szakkiallitas
megszervezésérol

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés 1999.
marcius 2-5-én ismét megszervezi a MACH-
TECH/HUNGEXPO kiallitds keretén beliil
6nall6 blokkban megjelend

Hegesstéstechnikal szaklaalliast.

Vérjuk a fémek és nemfémek hegesztésével és
anyagvizsgdlataval és a kiilonféle egyéb kotés-
moédokkal foglalkozé szervezetek jelentkezé-
sét, akik termékeiket, szolgaltatasaikat a hazai
vasarlok el§tt és a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés kozos blokkjaban kivanjak bemu-
tatni.

Jelentkezni, illetve érdeklddni lehet:
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés
(MHtE)
1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.
Telefon: 467-2811 Papp Laszloné
467-2813 Dr. Szabé Béla
467-2810 Titkarsag

P -

| ACEL,
BRONZ, ALUMINIUM

HEGESZTOCSAPOK

Kizarélagos
magyarorszagi
képviselet

A Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés kozleménye

a PHARE I-ben valo részvétel
eredményeirdl

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés ko-
z0s palyazatot nyqjtott be az SLV Halle szerve-
zettel az EU illetékes iroddjaba. Az elnyert
palyazat 1998. november 5-én fejezddik be.

A paélyizat eredményeképpen kedvezményes
aron 4 {6 vehetett részt a Halleban rendezett
Eurdpai Hegesztomérnoki tanfolyamon.

4 alkalommal rendezhettiik meg vizsgabizto-
sok és hegesztési felelGsok részére a ,Hegesz-
tett kotések radiografiai felvételeinek kiérté-
kelése” cimii tanfolyamot, melyen mintegy 100
f6 vett részt.

Eldadasok, konferencidk szinvonalanak eme-
lésére lehetdséget kaptunk szamitégéppel
osszekothetd projektor vasarlasara.

g

Kitdné kapcsolatot épitettiink ki az egykori
Z1S-bol atalakult SLV Halle szakembereivel,
melynek egyik eredménye a Phare II. kozos
palyazat lesz technoldgiai transzferekre.

A KULSOMENETES REZBEVONATU ACEL
HEGESZTGCSAPOK ARLISTAJA
HUNGAROMARKET GMK.

Teleton: 277-3155, 277-2764

é CSAPVALASZTEKUNKBOL

Méret | Ardb |Raktaron | Méret | Ardb | Raktaron | Méret | Ardb | Raktron

M3x6 | 3Ft| 350 [M4xd40| 9Ft| 1650 JM6x30 10FtI
M3x8 | 3Ft| 2420 I M5x8 | 4Ft| 2400 IM6x35| 11Ft

M3x10| 3Ft 900 |M5x10| 4Ft| 1200 fM6x40| 12Ft| 1500

M3x12| 3Ft| 6000 jM5x12| 4Ft| 3548 |M6x45| 13Ft

M3x15| OFt 42 IM5x15| OFt M6x50 | 14Ft| 2000

M3x16| 4Ft| 5300 |M5xt6| 5Ft| 2500 |M8xi0| 12Ft,
M3x20| 4Ft| 5200 |M5x20| 6Ft| 2243 fMex12| 12Ft| 2000

UBs[08] A

HUNGAROMARKET

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

M3x25| 5Ft| 1620 M5x25. TFt| 1500 JM8x14| OFt 7
M3x30| 6Ft 0 JM5x30| 8Ft M8x15| OFt

M4x6 | 3Ft| 3000 §M5x35| 9Ft M8x16| 12Ft| 5199
M4xg | 3Ft| 3920 IM5x40| 1OFt| 1000 §MB8x20| 13Ft| 2050 |
M4x10| 4Ft 0 |M5x45| 11Ft M8x25| 15Ft | 1764
Mdx12| 4Ft| 4577 | M6x8 | 5Ft|  IM8x30| 17Ft| 897 |
M4x15| OFt 0 M6x10| 5Ft| 2664 M8x35| 19Ft

M4x16| 4Ft| 4000 IM6x12| S5Ft| 2200 JM8x40|21Ft

M4x20| 5Ft| 2788 M6x15| OFt M8x45 | 24 Ft

M4x25| 6Ft| 2000 [Méx16| 6Ft 300 §M8x50| 25Ft

Mdx30| T7Ft M6x20| 7Ft| 2300

M4x35| 8Ft M6x25| 9Ft| 1330
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Komdcsin Mihdly (Miskolci Egyetem)

Hegesztéstechnolégia

tervezésének

szoftveres tamogatasa

Termelési folyamat iranyitasa napjainkban mar el-
képzelhetetlen szamit6gépi tamogatds nélkiil. A folya-
mat elemei koziil nem elhanyagolhat6 jelentSségti a
gyartasi technolégia tervezése. A technolégidk koré-
ben a hegesztés sajatos helyet foglal el, mert a hegesz-
tett termék tulajdonségai, mindsége, igy megbizhaté-
saga is vagy egyaltalan nem, vagy csak igen nagy
koltségigényt vizsgalatokkal allapithat6 meg. Ebbdl
kovetkezGen a hegesztett termékeknél alapvet§ jelen-
téségti a kivitelezGvel szembeni bizalom. A bizalom
ketts pillérre épiil egyrészt a referenciakra, masrészt
a érdektelen (fiiggetlen) szervezetek vagy személyek
véleményére (tanusitdsra). A tantsitas egyszerlibb
esetben egy-egy termékre, magasabb szinten magara a
gyarto tevékenységére terjed ki. A tantsitas egy adott
idSpont gyartési szinvonalanak részletekre meng vizs-
gélatara alapozva a tovabbiak szabélyozott és doku-
mentélt tevékenységét megkovetelve torténik. Az
lizemalkalmassdg tantsitésa szamos, fokozott veszé-
lyességti termék gyartasa esetében nem gyartdi elha-
tarozés, vagy versenyképesség javitésat célzé dontés
kérdése, hanem a koz0sség védelme érdekében jogsza-
balyi el6irds. A tanusitas alapelvébsl adédéan a gyar-
tas dokumentacits igénye igen nagy. Ez ma mar a
szamitégépet nélkiilozd hagyomanyos megoldasok-
kal szinte elképzelhetetlen.

A miiszaki tervezéi tevékenység az esetek donts
tobbségében becslés. A becslés pontossiga, megbizha-
tosaga a rendelkezésre 4ll6 ismeretek novekedésével,
a célszert rendezéssel javul. A szamitégépes adatbazi-
sokban tarolt informéacick mennyisége osszehasonlit-
hatatlanul, a déntésben relevans informacidk kisziré-
sének lehetdsége nagysagrendekkel haladja meg az
emberi agy lehetSségét. Ezért a szamitgéppel tamo-
gatott technologia-tervezés, amely jelentés méretd
adatbazisokra és optimalizalé kritériumokra épil a
korszertd gyartasban nehezen nélkiilozhets.

A gyartds idGtartama, amely tervezési, gyartas-
elGkészitési, gyartasi, ellenérzési és tadasi szakaszok-
ra bonthat6, szdmottevs hatassal van a koltségekre. A
gyartasi idStartam alatt jelent6s likvid forrasok vannak
lekotve hozadék nélkiil, amit a megrendel6 csak a
termék 4tadés utan — a gyartasi idétartamtol fliggetle-
niil — térft meg. Ebbél kovetkezen barmely gyartasi
szakasz, akératervezés, akara gyartas el6készitésének
iGGtartama szamitogépes segitséggel gyorsithato egy-
ben koltség megtakaritast is jelent.

Ezek az alapvet6 elényok, nevezetesen a megbizha-
t6 dokumentalés, a mdszakilag megalapozottabb dén-

tés ésaz id6megtakaritds adjaa szamitogépi tdmogatas
elényét. Ebbél kiindulva fejlesztenek ki programcso-
magokat. Ezek egyikét a Hegesztéstechnika VIIL évfo-
lyam (1997) 3. szdma mar ismertette. A cikk egy maésik,
talan céljaban is eltér§ program a HEGTECH® bemu-
tatasara vallalkozik.

A programot elsGsorban hegesztett szerkezetek,
nyoméstarté berendezések és rendszerek csévezeté-
kek gydrtasival és javitasival foglalkoz6, a gyéartas
részleteit is dokumentalni kivano, vagy erre kételezett
cégek szamadra fejlesztették ki. A programmal ennek
megfelelGen alapvetSen gyartasi hegesztési utasitiso-
kat allitanak el§, de természetesen mint egyszertibb
feladatot, a hegesztok vizsgaztatasahoz és a technolé-
gia el6zetes alkalmassdgi vizsgalatokhoz sziikséges
utasitdsokat is konnyt veliik késziteni. A program
hozaganyag sziikségletet, energia felhasznalast, fvégé-
si id6t is szamol, igy alapadatokat szolgaltat koltség-
elemzéshez, anyaggazdalkodashoz, ajanlatkészitéshez,
illetve gyértasi programok, kapacitasok szamitésahos.

A program a dokumenticiék valamennyi adatat t4-
rolja, igy a késébbiek soran a visszakeresést, illetve a
csak kis mértékben eltérs utasitasok gyors el6allitasat
és masolatok készitését lehet6vé teszi. A dokuments-
Ci6 elGéllitasat egyrészt az MSZ EN 287 és az MSZ EN
288 szabvanyoknak megfelels, a hasznalé fejlécével
ellatott formanyomtatvanyokkal segiti, masrészt egy
igen gazdag dbra-konyvtar 4ll rendelkezésre, amely a
leggyakrabban alkalmazott kétéskialakitasokat, pro-
badarab kialakitisokat, hegesztési helyzeteket, he-
gesztési sorrendet, varratfelépitést bemutaté abrakat
tartalmazza. Ebb6l az dbra-kényvtarbél az utasitashoz
az éppen sziikséges abra pillanatokon beliil behivhats.

Az archivilast, a dokumentaciék kezelését, abban
valé keresést a program nagysagrendekkel gyorsitja
meg. A megtakaritott mérnokérak rendkiviil rovid id6
alatt rentébilissa, a gyartas dokumentalasanak kézeli-
tése az elvart, iparilag fejlettebb orszagok szinvonala-
hoz, az ISO 9002 szerint minGségbiztositasi rendszer
megbizhaté mtkodésének igénye elengedhetetlenné
teszi a szoftverek alkalmazasat.

A HEGTECH® tanacsad6 szoftverben a forma-
nyomtatvanyok a csévek (csonkok), lemezek sarok- és
tompavarratos kétéseihez minden jaratos fogyoelek-
trodas hegeszt$ eljarashoz rendelkezésre allnak. A
program modularis felépités.

A programcsomaggal hegesztési technolégidkat le-
het tervezni bevont elekir6das kézi ivhegesztéssel, ar-
gon védbgazas volframelektrodas ivhegesztéssel, ak-
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tiv védbgazos fogyodelektrodas ivhegesztéssel, fedett
vl hegesztéssel, valamint oxi-acetilén gazhegesztés-
sel késziilt tompa- sarok- és peremvarratos hegesztett
kotésekhez. A program egy tandcsado rendszerre, va-
lamint az alkalmazdi hegesztS-, anyagvizsgalo és
WPAR nyilvéantart6 adatbazisra tdmaszkodik, mig a
programmal készitett technolégidkat a felhasznalasi
céltol fliggben gydrtdi MWPS), WPAR, vagy hegesztd
mingsité (WPS) adatbazisba lehet elmenteni, illetve
ilyen formatumban lehet kinyomtatni.

A HEGADAT® program a kotés keresztmetszet, a
hegesztési helyzet, a kotésalak és a kis anyagvastagsag
tartomanyban az anyagvastagsdg ismeretében javasla-
tot tesz a varratfelépités sorai darabszédmara, a hegesz-
t6 eljarastol fiiggden a munkarendi adatokra (pl. a 141
eljards esetén a hozaganyag atmérdre, az aram-
erGsségre, a volframelektroda atmérdijére, (gépesitett
eljarasnél a huzalelStolasi sebességre), a fesziiltségre,
a hegesztési sebességre, a szitkséges véddgaz felhasz-
nalasra, a gazterel hiively dtmérgjére). De a tobbi
eljarasnal is hasonl6an valamennyi a kotés minéségére
érdemben befolyéssal biré paraméterhez a sziikséges
javaslatot illetve tamogatast megadja.

A hozaganyag tipusdnak megaddsa és a tandcsolt
hegesztési munkarendi adatok elfogadasa, vagy mo-
dositasa utdn a program kiszamitja az egységnyi var-
rathosszra juté hegesztési f6id6t, a hegeszté hozag-
anyag sziikségletet, a védd- és hegeszt6 gaz, illetve a
fedSpor mennyiségét. Szamitja az dtvozetlen, mikro-
és gyengén 6tvozott acélok (01, 02, 04 acélcsoport)
esetén az anyagvastagsag megadasa utan a 800 °C-rol
500 °C-ra val6 lehtilési idejét, ezen hegesztendd anya-
gok Osszetételének megadasa utan leellendrzi, hogy a
megadott elémelegitési hdmérséklet megfelels e a
megadott technolégia munkarendi adataihoz.

A kdzepesen 0tvozott, ferrit-perlites (05- Os acéleso-
port) acéloknal az Ms hémérséklet szamitasa alapjan
javaslatot tesz az el6melegitési hémérsékletre, vala-
mint a hegesztést kovetS hékezelés munkarendi ada-
taira, mint a fesziiltségcsokkents hékezelés hémérsék-
letére, az anyagvastagsag megadasa utan a hdntartasi
idére, valamint a lehtilési sebességre.

AHEGTECH?® programcsomag adatbankokat és ta-
nacsadé programokat integrdl, segitve ezzel a kiilon-
b6z6 célu technoldgiai utasitasok elkészitését. A HEG-
ADAT® program adat igényét tamogatja a HEGKO-
TES®, amely a hegeszté eljaras, a kotésalak és az anyag-
vastagsdg flggvényében a kotéskialakitdsra tesz javas-
latot, majd a felhasznal¢ altal kivalasztott él- és kotés-
kialakitasi adatok birtokdban kiszamitja a varrat-ke-
resztmetszetet, amely bemend adat a HEGADAT®
programhoz.

HEGELEK® a bevont elektroddk, a HEGHUZAL®
a MIG/MAG tomor hegesztShuzalok, a HEGFED® a
fedett iv hegesztéshez hasznalatos tomor hegeszto-
huzal-fedépor kombinécio, a HEGPALCA® az AWI
és gazhegesztés hegesztSpalcdinak minden, a he-
gesztéstechnoldgia tervezéséhez lényeges adatat, at-
mérd, hossz, kihozatal, dramer&sség-tartomany, po-
laritas, pozicié hegesztésre val6 alkalmassag, hegom-
ledék atlagos és garantalt mechanikai jellemzéit, jel-
lemzd 6tvozétartalmat, tovabba a 01, 02, 04 acélcso-

portban az EN 499 szerinti besoroldsat tartalmazo
adatbazisbol a hozaganyag kivélasztasat tamogatja.
A 01, 02 anyagcsoportban a tipus, méret, pozicio, at-
meneti hémérséklet, folyashatar szerinti rendezés se-
giti a kivalasztast. A 04, 05 acélcsoportban a tipus,
méret, a jellemz6 6tv6zSk (Cr, Mo, V), bevonat jellege,
folyashatér szerinti rendezés timogatja a kivélasztast.
A 09 acélcsoportba sorolhaté kotéseknél (beleértve a
vegyes kotéseket is) az alapanyagok Osszetételének
megaddsa utdn a program kotéstipustl (sarok- ill.
tompavarrat) fliggden jelzi a varrat edz6dési-, kris-
talyosodasi- és szigmafazis képzédés okozta repedési
hajlamét, valamint korréziéra val6 hajlamat, segitve
ezzel a kivéalasztast.

HEGGAZ® az alapanyagok és az eljaras megadasa
utan, a 131/135 és 141 eljaras esetén a véddgaz, a 311
eljaras esetén a minimélisan sziikséges palack-meret
illetve palack szdm megvalasztasat segiti.

HEGALAP® a hegesztéssel feldolgozasra kertils
alapanyagok minden, a hegesztéstechnologia terveze-
séhez lényeges adatat tartalmazo, modularis rend-
szerd adatbazis, amely az acélokat az MSZ EN 288
szabvany szerinti csoportokba sorolva tartalmazza. Az
adatbazisban szabvanyszdm, megnevezés, jellemzd
alak (csé, lemez, profil), mechanikai jellemzék (Rm,
Rens, As, TTKV), valamint a f6 6tvoz6k szerint lehet
keresni.

A programcsomag lekérdezd, dokumentalé modu-
lokat is tartalmaz :

HEGGYART® a hegesztett gyartmanyok tanacsad6
rendszerrel készitett adatbdzisabol a hegesztett rész-
egységek egyes varrataihoz general kinyomtathato he-
gesztési utasitdsokat (MWPS-t) a felhaszndl6 eddigi
ligyviteli nyomtatvanyainak igény szerinti figyelem-
bevételével, a hegesztési pozicio, élel6készités és a var-
ratfelépités, hegesztési sorrend grafikus megjelenitési
lehetségével. A program szamolja és Osszegzi az
egyes varratokhoz és a gyartéasi részegység egészére a
hegesztési f6idGket, a hegeszt6 hozaganyag, valamint
a védo- és hegesztdgaz ill. fedSpor mennyiséget. Az
adatalloméanybol lekérdezheté az egyes hegesztSk al-
tal készitett, roncsolasmentes (radiolégiai és/vagy ul-
trahangos) anyagvizsgalattal ellenérzott, az anyag-
vizsgalatra kijelolt, de vizsgalatnak még ald nem ve-
tett, valamint a vizsgalat soran meg nem felelt, javitas-
ra itélt varratok adatai.

HEGBIZ® az MSZ EN 287-1 szerinti, a hegesztSk
mindsitéséhez sziikséges WPS- ek készitésére, archiva-
lassra alkalmas szoftver, amelynek adatallomanyabol
lekérdezhet6 a mindsitések érvényessége anyagcso-
port, kotésfajta, pozicio, anyagvastagsag és méret,
gyokvédelem ill. alatdmasztis maédja, valamint az id6-
beni érvényesség szerint. Ez a felhaszndl6i adatéllo-
many ezen tilmenden tartalmazza a hegesztSk vala-
mennyi lényeges személyi adatét, beiitd jelét, bizo-
nyitvanyanak érvényességi idejét, amely alapjan ren-
dezésill. keresés is végezhetS. A program ezen szolgél-
tatasa segiti a HEGTECH® programot a hegeszt6 sze-
mélyzet kivalasztasaban.

HEGUTAS® az MSZ EN 288-3 szerinti technol6-
gia el6zetes alkalmassagi vizsgalatdhoz sziikséges
PWPAR melléklet készitésére, archivaldséra alkalmas
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program, amelynek adatéllomanyabél lekérdezhets a
tantsitasok érvényessége anyagcsoport, kotésfajta,
pozici6, anyagvastagsag és méret, gyokvédelem ill.
alatdmasztas médja, hozaganyag méret, vonalenergia,
tantsito, valamint jellemzé 6sszetétel szerint. A prog-
ram ezen szolgaltatasa segitia HEGTECH® és a HEG-
BIZ® programot a hegesztési utasitas ill. WPAR kiva-
lasztasaban.

AHEGABRA® egy .wmf kiterjesztésti, mintegy 300
abrat tartalmaz6 gydjtemény a hegesztési helyzet, a
kotés kialakités, a varratfelépités, a hegesztési sorrend
abrézoldsara, amely egyetlen utasitéssal beilleszthetd
ill. cserélhet6 a hegesztési utasitdsokban.

A programmal készitett dokumentumok esztétikus
megjelenéstiek, maradéktalanul kielégitik az EN 287 és
288 szabvany el6irasait, a nyilvantartasban rendkiviil
egyszerd keresni, mentesiti a hegeszté mérnokst a

rutin jellegti feladatok faradalmaitdl, elGsegiti a mind-
ségbiztositasi rendszer zokkendmentes miikodését.
A programcsomag kezel§ feliiletei jol attekinthetSk.

A felhaszndl6t a gyakran ismétiédé utasitdssorok be-
gépelésének faradalmai alél nyomégombok, legordii-
16 mentik segitik. Az adatbazisok Microsoft Fxcel fel-
hasznaléi, a nyomtatvanyok Microsoft Winword fel-
hasznaléi programmal mtikédnek. A két program ko-
z0tt az adatforgalmazas kezel6i beavatkozést nem igé-
nyel.

yMintegy referenciaként engedtessék megemliteni,
hogy a program-csomagot t3bb év 6ta hasznélja 23, a
hazai hegeszt6 iparban meghatarozé jelentSségi he-
gesztésre szakosodott cég. A program egyes moduljait
évente frissitik, igy a felhasznalok mindig a legijabb
szabvédnyok, termékek adatait tartalmazé adatbazist
hasznalhatjak.

O KONkt

DJ 3530 Miskolc, Kiraly u. 26 % /Fax:(46) 327-865

Szakértés, szaktanacsadas, szoftver fejlesztés

* anyagvizsgalat,
* anyagok kdrosodasa,
* hegesztés,

ﬁ._ o
g, ,LQQ * hkezelés,
¥ = * minBségbiztositas teriiletén,
TE ity
Kiadoi tevékenység

* kiadvanyok, gépkényvek,
* kbnyvek kiadasa,

* reklam szervezés,

*magyar- és t6bbnyelvi ismertetok,

* szamitégépes grafikék készitése,

Mingségiranyitasi rendszerek

* kialakitasaban tanécsadas,
* kézikdnyvek ésszedllitasa,
elfaras- és munkautasitasok kidolgozésa,
* belsd auditalas MSZ EN 729
és MSZ 4362 szerint tanusitott
szervezeteknél,

Szakmai rendezvények

* konferenciék,
* szakmai tovabbképzések,
* termék bemutaték szervezése

HEGTECH® program forgalmazasa

»A tudas olyan érték, amit ha megosztanak, gyarapszik”

A Banki Donat Miiszaki Féiskola min. 15 fé jelentkezése esetén
varhatéan oktéber elején ismét indit OKJ szerinti,
az Eurdpai Hegesztési Szévetség minimalis kévetelményeit kielégito

hegesztétechnolégus szakképzé tanfolyamot.
A 22 hétig tartd, 280 6ra elmélet + 60 éra gyakorlatbél allé tanfolyamot

csiitortok délutan és pénteken tartjuk.
A tanfolyam varhato részvételi dija 140eFt + vizsgadij.
Jelentkezés a tanfolyamot szervezé tanszéken, amely tovabbi
felvildgositast ad a 314-1438-as telefonon, vagy a 333-6761-es faxon.

Anyag- és Alakitastechnolégiai Tanszék
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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
KOZLEMENYE

a Meghatalmazott Nemzeti Testiilet Igazgaté Tanacsanak
megalakulasarol
(ANB-IT)

Ertesitjiik Olvaséinkat, hogy a Magyar Hegesztéstechnikai
Egyesiilés, mint az Eurépai Hegesztési Szovetség magyarorszagi
megfigyeli statuszaban 1évé tagja akkreditaciés kérelemmel fordult
az illetékes EWF szervezethez.

Az akkreditaciét elsé korben Eurépai Hegesztémérnok, -technolégus,
-specialista, oktaté és hegesztd szakképesitések szervezésére
és vizsgaztatasara kértiik.

Az akkreditacié feltétele tobbféle dokumentum elkészitése,
alkalmazasa és tobb szervezet felallitasa és miikédtetése.

Elkésziilt az MHtE mint Meghatalmazott Nemzeti Testiilet
Minéségiigyi Kézikonyve és a hozza tartozé eljarasi utasitasok.

1998. junius 19-én megalakult a Meghatalmazott Nemzeti Testiilet
Igazgaté Tanacsa (ANB-IT), melynek vezetdje
Dr. Prof. Artinger Istvan lett.

Elkésziilt a Meghatalmazott Nemzeti Testiilet Szervezeti és Miikodési
Szabalyzata, valamint azok az atmeneti intézkedések, melyek
az 1998. elott végzett magyar hegeszts szakképesitések
konvertalasara sziillettek az Eurépai Hegeszté Szakképesitések
megszerzéséhez.

Megalakult az ANB Sziikitett Igazgat6 Tanacsa, melynek vezetgje
szintén Dr. Prof. Artinger Istvan lett.

Megalakult tovabba a Vizsgaztaté Testiilet, az Auditalé Csoport
és a Fellebbezési Csoport.

Az ANB operativ feladatait az MHtE Operativ Szervezete végzi.
(Felvilagositas a targyi témaban Gayer Béla igazgatéhelyettesnél,
Budapest XIV,, Fogarasi ut 10-14., telefon: 467-2812)

Az akkreditdcié varhaté idépontja 1998. augusztus 31. és szeptember 1.

Dontés az MHtE/ANB akkreditacios kérelmérol
1998. december elején az EWF soron kovetkez6 kozgyiilésén lesz.
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A jubileumi X. Orszagos
Hegesztési Tanacskozas

1998. aprilis 23-24-én Siéfok-Balatonszéplak-felsén,
a Hotel Pelsoban rendezte meg a Gépipari Tudoma-
nyos Egyestilet Hegesztési Szakosztalya és a Magyar
Hegesztéstechnikai Egyesiilés a X. Orszagos Hegesz-
tési Tandcskozdst. A rendezvénynek az adott kiilon
jelentSséget, hogy a GTE Hegesztési Szakosztalya 40
eve, az 1958. majus 22-26. kozott megrendezett II.
Hegesztési Konferencian alakult meg.

Az ,Ipar Miszaki Fejlesztéséért” Alapitvany és a
TUV Rheinland Hungéria Kft. anyagi tamogatasaval
megval6sult tandcskozason hazai cégek és intézmé-
nyek mintegy 230 szakembere képviseltette magat. A
négyévente megrendezésre keriils hazai rendezvény
minden esetben kiemelked6 programja a hegeszts tarsa-
dalomnak. Az ez éviprograma hegesztés hazai helyzetét
tekintette 4t az aldbbi harom kiemelt témakorben:

— hegesztett szerkezetek, berendezések tervezése,
gydrtasa,

— alapanyagok, hegesztGanyagok és eljarasok, fémes
és nem fémes anyagok hegesztése,

— hegeszts személyzet képzése, képesitése, mindsité-
se és munkavédelme.

1. dbra. A konferencia megnyitdjdnak elnoksége (balrol Jjobbra Dr. Rit-
tinger Jinos, Kovdcs Sindor, Dr. Konkoly Tibor, Puskds Zsuzsanna)

A tanacskozast Dr. Konkoly Tibor professzor, a Ma-
gyar Szabvényiigyi Testiilet elnoke nyitotta meg, aki
mintegy 13 éven at t6ltétte be a GTE Hegesztési Szak-
osztdly elndki tisztjét. A tandcskozast kdszontotte a
rendezvény f6védnoke képviseletében az Ipari, Keres-
kedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium osztalyveze-
t6je, Kovacs Sdndor miniszteri f6tandcsos, s ismertette
Dr. Hegyhati J6zsef helyettes allamtitkar tizenetét.

Hegyhati dr tizenetében tobbek kozott kifejezte,
oromere szolgél az, hogy ,.a GTE szorosan egylittmd-
k6dik a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiiléssel. Ko-
zosen végezték — tobbek kozott — a tanacskozas szer-
vezését, a programban szerencsésen 6tvozddnek a
mindennapok aktuélis kérdései.

A hegesztés gyakorlatilag az ipar valamennyi dga-
zatdban alkalmazott technoldgiai eljaras, amelynek
meghatdrozo szerepe van a gyartott szerkezetek, be-
rendezések, alkatrészek mindsége és gazdasagossaga,
ezeken keresztiil azok versenyképessége teriiletén. A
minGség tekintetében alapvetd tényezs, hogy a he-
gesztett kotés a szerkezetek legkritikusabb szakasza.

Ahhoz, hogy a minden més gyartastechnolégiai el-
jarasndl kritikusabb hegesztési technolégiaval is ga-
rantalhat6 legyen a szerkezet egészével szemben ta-
masztott minéségi kovetelmény, a technolégia sajtos-
sagait figyelembe vev§ tervezésre, szakszertien kidol-
gozott, ellendrzdtten rogritett és precizen betartott
technoldgidra, megfelels kérnyezetre és telszereltség-
re, valamint gondos és szakszerti ellendrzésre van
sziikség. Mindezek alapjin egyértelmten belathato,
hogy a hegesztés magas szintii szaktud4st és raadasul
komplex, az anyagokat, a berendezéseket, a technikai
és az ellen6rzé anyagvizsgalatot ismerd szakem-
bereket igényel.

Rendkiviil fontos, hogy a hegesztés alkalmazasanak
feltételrendszerét el6irasok fogjak keretbe, mind a ké-
vetelmények, mind a megvalésitas teriiletére kiterje-
dden. Kiemelten kell a jelen id §szakban foglalkoznunk
az Eurépai Unié elSirdsainak atvételével és hazai alkal-
mazasaval.”

Egyértelmd, hogy a hegesztés nemcsak az anyago-
kat koti 6ssze, hanem Osszekapcsolja a tervez6t, a szer-
kezetgyarto technolégust, az tizemeltetGt és a karban-
tartot, Gsszekapcsolja az anyaggyérté kohészt, az anya-
gokat Osszekotd hegeszt6t és az anyagokat és kitéseket
ellenérzé anyagvizsgalo, — a hegesztd szakembereket
képez6 egyetemi, fGiskolai oktatot, a hegeszts szak-
meérnokot és a hegeszts szakmunkast, de ugyanigy a
szabélyzatokat, elSfrasokat, rendeleteket megalkoté
szakmai és irdnyit6, minisztériumi szervekkel a rendelet,
a tervezetekrdl véleményt alkot§ civil szervezeteket.

Az IKIM ismeri azt a munkat, amit a GTE és az
MHEE kifejtett az elmult években.

~Kedvezden kell értékelni azt, hogy a Hegesztési
Szakosztély eljutott a 40 éves jubileumhoz. Az elmult
évtizedek alatt Osszefogta a szakma képvisel6it, végez-
te és kivaldan tette azt a munkat, amit az adott keretek
biztositottak. Mindvégig kezdeményezéen lépett fel,
elére mozditotta a szakmai munkat.

A Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés madssal
nem potolhaté munkét végzett kevesebb, mint egy
évtizedes fennélldsa 6ta. Képes volt integralni szdmos
szakmai teriiletet. Tagvallalatai kozott tudhat egyete-
meket, fGiskoldkat, kozépfoku intézményeket, gyarto-
kat, kereskeddket, belfoldi és kiilféldi érdekeltségu-
eket egyarant.”
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A magyar hegesztGtarsadalom és vezetS személyisé-
gei munkdjanak elismerését jelentik a kialakult igen jo
nemzetkozi kapcsolatok, hogy Konkoly Tibor professzor
regy vélasztasi cikluson keresztiil betolthette a Hegesz-
tési Vilagszervezet alelnoki posztjat, s a kozelmdltban az
ITW Budapesten tartotta éves nagyrendezvényét.

Itt dr. Domanovszky Sandor kollegank olyan sikeres
elGadast tartott, amirél késébb a szakmai vilagsaijto is
kell§ terjedelemben, s az elismerés hangjan szolt.

Szerencsés az a munkamegosztas, amit a GTE és az
MHIUE megegyezése kialakitott, azok a kezdeményezé-
sek és valos 1épések, melyek ezt a szakmat Eurépahoz
integraljak. Kivalé eredmény, hogy Magyarorszag —
Osszhangban az eurdpai el6irdsokkal - szinte az EU
orszégaival egyidében honositotta az EN szab-
vanyokat, EU konform médszereket alkalmazott.

Aszakma naprakészen tijékoztatva van a nemzetkozi
kutatési, oktatasi és szabvanyositasi munkalatokrol.

,Koszonet illeti dr. Szab6 Béla igazgato trat az akti-
vitdséért. Tobbek kozott kivaléan hasznalta ki a szom-
szédos orszagok anyagi, szellemi és technikai tamoga-
tasat. Tobb, mint szazra tehetS azon magyar kvalifikalt
hegesztGk szama, akik a szomszédos orszagokban,
azok anyagi tdmogatasaval szereztek magas foku
hegeszt6i képesitést, megteremtve ezzel a hazai mul-
tiplikalas feltételeit.”

Szerénytelenség nélkiil mondhatd, hogy ,,a minisz-
térium mindvégig timogatta a hazai hegeszté tarsada-
lom 1épéseit. Alkalmanként anyagiakkal is segitette az
oktatési-képzési anyagok megjelentetését. Az elmult
években korményrendelet, miniszteri rendeletek meg-
jelenése rendelkezett errdl a teriiletrdl.

Ami a finanszirozds kérdését illeti, gond, hogy az
allami forrasokat lekotik az EU csatlakozéds kimunka-
lasaval egytittjarod koltségek, kevesebb jut azokra, me-
lyek kozvetlenebbiil szolgaljak a vallalatok érdekeit.
Kizérélag csak az ipar tertiletén mintegy 600 direktiva
atvételével kell szamolni 2001-ig. Ehhez jarulnak a
kozlekedés, a hirkozlés, a kornyezetvédelem, az egész-
ségligy berkeiben foly6 kodifikaciés el6késziiletek.”

Szamos olyan ipari teriilet van, ahol dllami feladat
az emberek életének, egészségének, s a kornyezet vé-
delme. Rendeletekkel kell biztositani ezen 4dllami kote-
lezettségvallalas teljesiilését. Valtozik az eurdpai sza-
balyozas. Magyarorszag ezeket at kivanja venni,
ugyanakkor nem teremthet a hazai szabalyozas ,lég-
dres teret”, ahol nem lehet tudni azt, hogy egy-egy
idépontban melyik szabalyozas van érvényben.

Kormany és miniszterirendelet intézkedik a hegesz-
t6k mindsitésérdl. Miniszter feliigyeli az tn. Magyar
Hegeszt6mindsité Testiiletet, amely kvazi tarcakozi
bizottsagnak tekintheté. Hatarozataival szabélyozza
az e tertileten folyé6 munkét. Munkéja 6sszhangban
van az Eurépai Hegesztési Szovetség elirasaival.

Meleg hangon kivant jé6 munkat a tanacskozasnak
Dr. Matolcsy Matyas, a Gépipari Tudoményos Egyesii-
let hivatalos tigyei miatt tavollévs elndke nevében va-
lamennyi résztvevének Puskas Zsuzsanna f6titkar-he-
lyettes asszony, elismerve a Szakosztaly meghatarozo
szerepét a hegesztés teriiletén.

Akoszontsket kovetden Dr. Rittinger Janos szakosz-
taly elnok , A Hegesztési Szakosztaly rovid torténete”
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cimmel tartotta meg jubileumi el6adasat, majd atadas-
ra keriiltek az 1983-ban alapitott Zork6czy Béla Emlék-
érmek. Az alapit6 okirat szerint , Zorkdczy Béla Emlék-
éremmel tiinteti ki a Gépipari tudomdnyos Egyesiilet He-
gesztési Kozponti Szakosztdlya azokat a legkivdldbb, hegesz-
téssel foglalkozd szakembereket, akik e teriileten eredményes
munkdt végeztek, kelld elméleti szakmai felkésziiltséggel ren-
delkeznek, vijszerii vagy munkateriiletiikon folyamatos fejld-
dést biztositd ipari megualdsuldst értek el, ismereteiket oktato
tevékenység keretei kozott vagy publikdcickon keresztiil to-
vdbbitjik, és a hegesztés teriiletén aktiv tevékenységgel jd-
rulnak hozzd annak tdrsadalmi hasznositdsdhoz.”

A X. Orszagos Hegesztési Tandcskozas alkalmabol
négy kivalé szakember vehette at az Emlékérmet az elis-
mer6 oklevéllel, névsorban a kovetkezd személyiségek:

— Dr. Béres Lajos, a Miskolci Egyetem Mechanikai
Technolégia Tanszék ny. docense, a hegesztés szak-
tertiletének kival6 oktatdja és miivelSje,

— Dr. Domanovszky Sdndor, a Ganz Acélszerkezet Rt.
igazgatdja, a hegesztett acélszerkezetek gyartasa-
nak elismert szakértdje,

— Dr. Farkas Jézsef, a Miskolci Egyetem professzora, a
hegesztett fémszerkezetek optimdlis méretezése
modszertananak jelen kutatdja,

— Nidas Istvin, a hegesztett szerkezetek, kiilonosen a
nyomdstarto edények tervezésére, gyartasara és vizs-

galatara vonatkozo szabvanyok szakérté szerkesztdje.

TR ST

4 i

2. dbra. A Zorkdczy Bdla Emlékérem kitiintetettjei a Hotel Pelso
parkjdban (balrdl jobbra Dr. Farkas Jozsef, Dr. Béres Lajos,
Dr. Domanovszky Sdndor, Nddas Istvin)

A tanacskozdson 31 szakmai el6adas hangzott el, s
kovette ezeket szekcionként hozzaszolas, illetve vita.
A jelenlévs szakemberek nagy érdeklGdéssel kovették
a kitiintetettek elGadésait, az acélszerkezetgyartok te-
vékenységének szakmai ismertetéseit, az alapanya-
gok, hegesztGanyagok és eljarasok terén elért eredmeé-
nyeket és tendencidkat. Elénk vitat valtott ki a rende-
letileg szabélyozott és nem szabalyozott teriileten tevé-
kenykedd hegesztGlizemek tanusitisanak helyzete. A
szakemberek érdeklédéssel kovették a hazai hegeszté
képzés, képesités és mindsités terén elért Gjabb eredmé-
nyeket, a bontakoz6 EWF egytittm(ikodés eredményeit.

Az eléadasok nivos kiadvanyban jelentek meg, me-
lyet a kidllit cégek anyagaival a résztvevOk regisztracio
soran kaptak kézhez. A rendezvény programjat szinesi-
tették a hegeszt6 cégek, melyek bemutatéikkal, kiadva-
nyaikkal és konzultaciokkal hoztak elérhets kozelség-
be a hegesztés hazai helyzetének egy-egy vetiiletét.
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EN 1600 szerinti
bevonatos elektrédak

Az 1. tablézat az EN 1600-ban szabvanyositott fajta-

R. Kiling: Stabelektroden nach DIN EN 1600

Tomdritvény a Praktiker 1997. 5. sz. 173-177. oldaldrsl ¥t OtvOzetesoportonkent foglalja dssze. Eszerint meg-
ilonboztet
Szabvanyositott 6tvozet tipusok _ g;zrztfer;ziigerntes’
Rozsda- és h6all6 acélok hegesztéséhez hasznslhaté — nagy korr 6zi6allosagu ausztenit-ferrites,
bevonatos elektrédakra vonatkozéan j eurépai szab-  — nagy korr6zioallosagti ausztenites,
vany sziiletett. — specidlis,

— és hG4allo bevonatos elektrédakat.

Otvozet Otvozo és kisérselemek

rovid jele Si% Mn% P% S% Cro A Mo %  Maselemek %

n!artixzit@ﬁes . i w0 - TR
3 0,12 L0 15 0,030 | 0,005 | 11,0, 140 - - -

134 0,06 10 |15 0030 | 0,025 | 11,0..145 | 30.. 50  04.10 | -

17 0,12 10 |15 0030 | 0025 | 16,0...18,0 - |- - |
ausztenites __ S s B S - Il
199 10,08 12 120 0030 | 0,025 | 180..210 | 9,0..11.0 - -

199 L 0,04 1220 0,030 | 0025 | 18,0..21,0 = 9,0..110 - - |
199 Nb 0,08 1220 0030 | 0,025 | 180..210 | 90..11,0 . ‘ Nb

19122 0,08 12 120 0,030 ‘ 0,025 | 17,0..20,0 | 10,0..13,0 | 2,0..3,0 -

191231 0,04 1220 0,030 | 0,025 | 17,0..200 | 10,0..13,0 ‘ 25..30 - ‘
19123 Nb 10,08 L1220 0030 | 0025 | 17,0..200 | 100..130 | 25.30 | Nb

19134NL" 004 12 [10.50 | 0,030 | 0,025 | 17.0..200  120.150 | 30..45 020N

: nagy korrozioallosagu ausztenit-ferrites . ) |

2293NL 0,04 12 125 0,030 ‘ 0025 | 21,0..24,0 | 75..105 | 25.40 |008..020N
|2572NL. 0,04 ‘ 12 120 ‘ 0,035 | 0,025 ‘24,0...28,0 6,0.. 80 10.30 020N |
2593CuNL 0,04 12 |25 0030 | 0025 |240..27,0 | 75..105 | 25.40 |0,10..025N,15..35Cu
2594NL 0,04 | 12 \2,5 | 0080 | 0025 | 24,0..27,0 | 80..105 | 25..45 0,20...0,30 N,1,5Cu, 1,0 W
i AL
| nagy korrézidalésagu ausztenites |
18153L" 10,04 L2 ‘1,0...4,0 0,080 | 0,025 | 165..195 | 140..170 | 25.35 | -
18165NL" 0,04 1.2 11,0..40 | 0,035 | 0,025 ‘17,0...20,0 155..190 | 3,5.50 020N |
20255 CuNL" 0,04 12 (1,0..40 | 0030 | 0025 | 19,0..22,0 (240..27,0 | 40..70 1,0..2,0Cu, 025N |
2016 3MnNL" |0,o4 1,2 ‘5,0...8,0 0035 | 0025 | 18,0..21,0 | 150..18,0 | 25..35 |0,20 N
25222NL" 10,04 1,2 11,0..50 ‘ 0,030 | 0,025 | 240..27,0 | 20,0..23,0 | 2,0..30 020N \
27314Cul”  [0,04 12 |25 | 0,030 | 0025 | 260..29,0 | 300..83,0 | 30..45 |06..15Cu
speciélis I ‘
|1B8Mn” 0,20 12 45,75 ‘ 0035 | 0025 | 17,0..20,0 7,0...10,0 \ - - ‘
8 9 MnMo 004.014 | 12 30,50 0035 | 0025 | 180.215 | 90..110 | 05.15 -
20103 10,10 12 125 0,030 \ 0,025 | 18,0..21,0 | 9,0..120 = 15.35 - | " Atiszta heganyag |
123121 0,04 12 |25 ‘ 0030 | 0,025 | 22,0..250 | 11,0..14,0 ‘ - ‘ - | messzemenden
(2312 Nb 0,10 12 |25 0,030 | 0,025 | 220..250 | 11,0...14,0 - Nb | ausztenites, ezért ‘
231221 0,04 12 125 ‘ 0030 | 0,025 ‘22,0...25,0 11,0..14,0 ‘ 2,0..3,0 - | mikro- és dermedési
299 [ 0,15 LLZ 2,5 0,035 | 0,025 | 27,0..31,0 | 8,0..12,0 | - _| - ‘repedésre hajlamos.
7 A jelentkezd repedé-
[Hito : : | _  sihajlamot azétal |
1682 0,08 10 |25 \ 0030 | 0,025 14,5...16,5‘ 75.. 95| 15..25 | = | csbkkentik, hogy a
(199H 10,04..008 | 12 ‘2,0 0,030 | 0025 | 18,0..21,0 | 9,0..11,0 - = Mntartalmat a heg-
254 0,15 1’2 2,5 ‘ 0,030 ‘ 0,025 24,027,0 4,0 6,0 ‘ - - anyagban megnﬁve.
! 2212 0,15 12 25 0,030 | 0025 | 20,0..23,0 | 10,0..13,0 - \ = |k Ezérta Mn tarta-
2520" , 006..020 | 12 [10..50 | 0,030 ‘ 0,025 | 23,0..27,0 | 18,0..22,0 - = |lom néhany otvozet- |
!25 201)H 035..045 | 12 |25 ‘ 0,0730 | 0,025 | 23,0..27,0 | 18,0..22,0 - . tipusnal nagyobb. |
8 36 10,25 12 |25 0,080 | 0025 | 14,0..18,0 | 33,0..37,0 | - | - ]

1. tdbldzat. Korrdzid- és h6lld bevonatos elektroditk Otviizetcsoportiai és kémiai dsszetétele
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/nformacio

A martenzit/ ferrites csoport tartalmaz csak Cr, va-
lamint Ni és Mo tartalmi heganyagot eredményezd
elektrodakat. Itt talalhatok a csak atmoszferikus kor-
ré6zionak ellenéalld, hallé, valamint un. ldgymarten-
zites acélok, amelyek a vizturbina gyartasanal hasz-
néalatosak.

Az ausztenites csoport a savalls CrNi és CrNiMo
acélokat tartalmazza. Ezek kozott 1éteznek normal,
alacsony (L) széntartalmu, valamint stabilizalt (Nb) és
nitrogén 6tvozéstiek (N).

Anagy korr6zi6allosagi ausztenit-ferrites, un. dup-
lex acélok elektroddit tartalmazza a negyedik csoport.
Mivel itt a Ni tartalom kevesebb és a Cr tartalom
nagyobb, egy kb. 50 % ausztenitet és 50 % ferritet
tartalmaz6 kétfazisu struktura képzdédik. Azért, hogy
az egyébként a heganyagoknal gyorsabb lehiilést ez a
kétfazisa struktira elérje, a heganyag nagyobb Ni tar-
talommal rendelkezik, mint a megfelel§ alapanyag. A
2293NL,a2593CuN Lésa2594N L tipusokbdl
meghatarozott tulajdonsagok elérésének megfelelGen
kell vélasztani, igy kozvetleniil nem felcserélhetSk.
Minden, a duplex acélokhoz készitett hozaganyag nit-
rogén 6tvozést. Néhany ezek koziil més otvozéeleme-
ket is tartalmaz a korrdzi6éllosag javitasa érdekében.
Ezeket ott alkalmazzak, ahol fesziiltség-korr6zio lép-
het fel, pl. az ,Off-shore” iparban.

A nagy korr6ziéallosdgu ausztenites heganyagok
nagyobb Ni- és Mo-tartalommal rendelkeznek, mintaz
egyéb savall6 acélok. Mind alacsony széntartalmd (L),
néhany nitrogén 6tvozést, amelyeket a specialis ké-
miai folyamatoknal, mint pl. a karbamid szintézis és a
celluléziparban alkalmazzak.

A specidlis elektrodak talotvozottek, pl. ,fekete-fe-
hér” kotéseknél, vagy plattirozasnal alkalmazhatok.
Néhany ezek koziil a rosszul hegesztheté acéloknal
hasznéalhato.

Az utolsé csoportot a hd4llé CrNi acélok elektrodai
képezik. Ezek hé- és ,,cunder”-dllésaga igen jo. Ezek
spektrumaa 16 % Cr, 8 % Ni, 2 % Mo (16 8 2) 6tvzéstol
a 18 % Cr, 36 % Ni (18 36) 6tvozésig terjed.

Az 6tvoz6 és kisérGelemek értékei az 1. tablazatban
maximalis értékek.

A2572NL,18165NL,20163MnN L, 188 Mn,
189 MnMo és29 9 tipusok kivételével azS és Ptartalom
osszege nem lépheti tal a 0,050 %-ot. A tablazat nem
ad értéket a Cu, Mo, Ni vagy Nb 6tvozSelemekre, de a
Cu és Mo tartalom < 0,75 %, a Ni tartalom < 6-szorosa
az el6iras, azonban max. 1,1 %, melynél a Nb-tartalom
20 %-a Ta-lal helyettesithetd.

Bevonat-tipusok

Az EN 1600 B és R jellegii bevonatot kiilonboztet
meg. Az egyéb bevonatfajtak itt nem hasznalhat6ak.
[gy pl. az A jeldi bevonat az oxidal fvatmoszféra ered-
ményeként a nagy Cr kiégés, a C jeld bevonat a felsze-
nité ivatmoszféra korrozidallésag csokkentd hatésa
miatt nem alkalmazhato.

A rutilos (R) elektrédék jelentés mennyiségd titan-
dioxidot, rutilt, valtozo szilikat és kisebb mennyiségt
karbonatot és fluoridot tartalmaznak. Az R jeli elek-
trédak egyen- és valtakozodramu hegesztésre alkal-

masak. Konnyd az iv gytjtasa, Gjragytjtasa, az iv sta-
bil. A varratfeliilet sima, finoman pikkelyezett, a salak
konnyen eltavolithato.

A bazikus (B) elekir6dédk bevonata nagymennyi-
ségi karbonétot és fluoritot tartalmaz. Legnagyobb-
részt csak egyendrammal, pozitiv pélusrdl hegeszt-
hetdk.

Abéazikus elektrédak ,hidegen foly6” heganyagot
képeznek, durvacseppes az anyagatmenet, ezért tob-
bek kozott j6 a résathidalhatosag. A varrat feltlete
dombort, nem sima. A kiilonbséget mutatja az 1.
abra.

1. dbra. od-es 19 9 tipusii bevonatos elektrdddval hegesztett 12 mm
vastag, X6CrNiTi 18-10 alapanyagii kités makroképe. A baloldali
varrat bazikus, a jobboldali rutilos elektréddval hegesztve

A szabvany — miként pl. a kordbbi DIN 8556 — sem
tartalmaz vegyes bevonattipusokat, a gyakorlatban
azonban léteznek ilyenek, mint pl. a rutilbazikus. A
gyartoknak kell ezeket a megfelel6 csoportba sorolni.

A rutilosok nagyon finomcseppes anyagatmenetet
adnak, igy kiilonosen alkalmasak PA és PB helyzetd
sarokvarratok, PA helyzet(i tompavarratok készitésére.

A rutilbazikus elektrodak viszont valamivel durva-
cseppesebb atmenetet adnak, igy kényszer-, pl. PF
helyzetben el6nydsen hasznélhatok. Néhany vegyes
bevonatjellegii, vékony bevonatu elektréda PG hely-
zetben is hasznalhato.

A rutiltartalmu bazikus elektrodak valtéarammal is
hegeszthetdk, feltétel azonban, hogy az iiresjarasi fe-
sziiltség elegendSen magas legyen.

Kihozatal és daramfajta

A kihozatalt és az alkalmazhaté dramfajtat a szab-
vény a 2. tdblazat szerint csoportositja.

Aramfajta

Kihozatal
%

1 <105 Egyen- és valtakozd aram
2 <105 Egyenédram
‘ 3 >105.. <125 Egyen- és valtakozd aram
4 | >105.. <125 Egyenaram
5 >125 ... <160 Egyen- és valtakoz6 aram
6 >125 ... <160 Egyenaram
7 > 160 Egyen- és valtakozd aram
‘ 8 > 160 | Egyenaram

2. tdbldzat. A kihozatal és az dramfajta jelzészdma
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A 3. és 4. kihozatali csoportnal a bevonatnak bizo-
nyos mennyiségti fémes anyagot kell tartalmaznia.

Ilyen eset pl. amikor a gyarté a kiilonbozé elektro-
dak maghuzaldhoz azonos, pl. 18 % Cr8 % Ni tartalmt
acélt alkalmaz, a tovabbi otvozSelemeket, mint pl a
Mo-t és a Nb-t, s6t a tovabbi Ni és Cr 6tvozot is a
bevonatba viszi.

A > 125 % kihozatal esetén abbél kell kiindulni,
hogy a leolvasztasi teljesitmény fokozasahoz nagyobb
mennyiségl jarulékos fémes komponenseket Kell a
bevonatba tenni. Az ilyeneket nevezik nagyhozama
elektrédaknak. Itt két fajtat kell megkiilonboztetni, a
maghuzal és a bevonatotvozést elektrodakat.

A maghuzaldtvozésl nagyteljesitményti elektrs-
daknal a mag tartalmazza a Cr és a Ni 6tvozéket. A
bevonatban levé vaspor adja a leolvasztasi teljesit-
mény novelését. Egyben a bevonatba Cr, Ni, Mo
otvozét is adnak, amelyek a vaspor ,higit6” hatasat
kompenzaljak. A bevonatos elektrodak ezen tipusa
altalaban kb. 160 % kihozatali. A maghuzal 6tvozé-
st nagyteljesitményd elektrédak tébbnyire rutil-,
vagy rutilbazikus bevonat jellegtiek.

A bevonatotvozési elektrod ak kis széntartalmd, kis
Pés Startalmii acélbol készitett maghuzaltak. Minden
0tvoz6 a bevonatban van. Az ilyen tipusokat néha
szintetikus elektrédaknak is nevezik. A bevonat nagy
fémes anyag tartalma miatt a kihozatal gyakran 160 %
felett van. Ezek az elektrédak tobbnyire rutil-, vagy
rutilbazikus jellegtiek.

A nagyteljesitménydi elektrédak kiilonosen alkal-
masak sarokvarratok hegesztésére.

A bevonatos elektrodak hegesztési alkalmassaga
véaltéaram esetén nagy iiresjarasi fesziiltségti aramfor-
rast kivan. A szabvany el6irja, hogy a valtéaramd he-
gesztésre val alkalmassagot max. 65 V {iresjarasi fe-
sziiltségl aramforrassal kell vizsgalni.

Kiilonb6z6 hegesztési helyzetekben valé
alkalmazhatdsag

A kiilonb6z6 bevonatijellegii elektré6dak nem min-
den hegesztési helyzetben hasznalhatok. A kiilénbdzs
hegesztési helyzetekben valé alkalmazhatésag jelz6-
szamait a szabvany alapjan a 3. tdblazat tartalmazza.

Jelzészam Hegesztési helyzet
‘ Minden helyzet

Minden helyzet, kivéve PG-t
‘ Tompavarrat PA, sarokvarrat PA és PB helyzet

—_

E=R I3 \N )

Tompa- és sarokvarrat PA helyzet
PG ésa 3. jelz6szdm szerinti helyzetek

| 5

3. tabldzat. A hegesztési helyzet jelz6szima

Az 1. jelz6szam a nagyteljesitményti elektrédaknal
ritka. Ide tartoznak minden esetre a bazikus bevonati
elektr6dak, amelyek PB helyzetre is alkalmasak, vagy
a specidlis rutilbazikus, PB helyzetre is alkalmas elek-
troddk. A rozsda- és h6allo elektrédak tobbsége a 2.
jelz8szémot kapja. A 3. jelz&szamot a max. 160 % kiho-
zatalti, nagyteljesitményd elektrédék, a 4. jelzSszamot
a még nagyobb kihozatalu elektrédak kapjk.

Jelolési példak

Kotelezd rész  Nem kotelezd rész

- i S

Bevonatos elektréda DIN EN 1600-E 19122R12

Kiviteli forma——!
Szabvény szam
Az eljaras rovid jele
Az btvdzés rovid jele
Bevonatjelleg
Kihozatal és dramfajta jelz6szdma
Hegesztési helyzet jelzdszama

2. dbra. A DIN 1600 szerinti bevonatos elektrddik Jelolési példdja

Az 6tvozés mindig a tiszta heganyagra vonatkozik.

A szabvény tartalmaz egy olyan tdblézatot is,

amelybdl a tiszta heganyag mechanikai tulajdonsagai
is megallapithatok.

Forditotta és tomdritette:

Hoffmann Sdndor

CSAPHEGESZTES
| A csaphegesztési technolgia egy kézben |

I =SEBESTYEN =

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

1SO 9001

szerinti beszallito




Jnnek kérdése van
aphegesztéssel kapcsolatban...

alunk megtalalja ra a valaszt!

Markaképviselet és orszagos szervizhal6zat:
Qualiweld Egyéni Cég

H-8800 Nagykanizsa, Szemere utca 3.

Tel.: 30/369-699, Tel./fax: 93/310-499, 318-499
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MIG-forrasztas

H. Huckl: MIG-lsten von verzinkten Diinnblechen und
Profilen. Tomoritvény a Schweissen & Schneiden 1998. 06.
sz. 351-354 oldaldrdl)

A cink olvadaspontjanak alsé hatara 420 °C és kb.
906 °C-on elg6zolog. A cinkgézok porozitast, kotéshi-
bat, repedést és instabil ivet eredményezhetnek.

A horganyzott lemezek védégazas hegesztésének
alternativaja a bronzhuzalok (pl. réz-szilicium és alu-
minjum bronzok) alkalmazésa. Elénye:

— a varrat nem korrodal,

— a frocskolés minimalis,

— abevonat leégése csekély,

— a hébevitel kicsi,

— avarrat utAnmunkalasa egyszerd,

1. dbra. Viltoztathatd impulzusforma MIG-forrasztdshoz

= az alapanyagok kat6dos védéhatasa a varrat koz-
vetlen kornyezetében.

A hozaganyagok nagy réz-részaranya kovetkezté-
ben az olvadéaspontjuk viszonylag alacsony (6tvozettSl
fliggben 950-1080 °C). Igy az alapanyag nem fog meg-
olvadni, azaz a kotésképzbdés a ,forrasztas” elvéhez
kozelallé. Ebbél ered a MIG-forrasztds megnevezeés.

Avédbgaz dltalaban Ar. Kisérleti eredmények azon-
ban azt mutatjdk, hogy SG-CuSi3 huzal kevés Oy, illet-
ve CO;, tartalmd védégazzal , forraszthats”.

Ez ut6bbi huzalfajtat gyakran alkalmazzak, mivel a
varrat kevésbé kemény, mechanikai megmunkalasa
problémamentes. Szokasos az SG-CuSi2Mn huzal is,
amely 1 % Mn-t tartalmaz, mely noveli a keménységet
és a megmunkalds nehezebbé valik. ElsGsorban ott
alkalmazhat6, ahol nem sziikséges az utinmunkalas.

Y — .

3

d’

3. dbra. MIG-forrasztds felhaszndldsi példdi

4. dbra. Robotizdlt MIG-forrasztdssal készitett kerékpdr-viz

IX. évfolyam 1998/3



Informacio

49

1 S

Aluminiumbevonatt acéloknal az SG-CuAl8 szokasos.

A MIG-forrasztés folyamata tilnyomérészt impul-
zus uzemmoddal torténik. Vastag cinkbevonatnél
(2 15 um) a nagymennyiségii cinkg6z miatt elényo-
sebb a rovidivi , forrasztas”.

Argongazdag védbgazzal, megfelel§ impulzuspa-
raméterekkel rovidzarlat- és frocskolésmentes anyag-
atmenet érhet6 el. A kiilonb6z6 hozaganyagok azon-
ban eltéré impulzusalakot (1. abra) kivannak. Ez kiilé-
nosen igaz a bronz, illetve a rézhuzalok esetében.

Vékony lemezek esetén — a cink-g6zok mennyisé-
gének csokkentése érdekében — az alacsony dram-
er0sségl MIG-forrasztas sziikséges. Ez az aramfor-
réssal szemben azt a kovetelményt tdmasztja, hogy
az alacsony dramtartomanyban is stabil ivet biztosit-
son. Alacsony alapdramnal is fontos a gyors ivhossz-
szabalyozas. Igy révid ivhossz és csekély hdbevitel
érhetd el.

Az impulzushegesztésnél a paraméterek sokasiga
miatt (kb. 30 paraméter) a felhasznal6 szamaéra elényos

az un. Synergikus lizem, az un. ,,egy gomb beallitas”-1i
(a tudomanyos eredményekre alapozottan el6re be-
programozott paraméterek minden gaz-huzal kombi-
néciéra) gépek alkalmazasa.

A lagy bronzhuzalok felhasznélhatésagédhoz preciz
kiviteld, 4, félkor alakd, polirozott bemetszésti gorgds
elGtolérendszer, valamint teflon, vagy mtianyag-grafit
béléscsé sziikséges.

A MIG-forrasztas 6tvozetlen és gyengén-, valamint
erésen 6tvozott acélok esetén egyarant hasznalatos,
kiilonésen horganyzott kivitel esetén a csekély bevo-
nat-leégés kovetkeztében. A MIG-forrasztds minden
fajta kotés, barmely térbeli helyzetben torténd elkészi-
tésére alkalmas, PF, PG, PE helyzetben is kifogastala-
nul végrehajthat6. A MIG-forrasztés sebessége max.
100 cm/min.

A MIG-forrasztas kiilénos elénye a homort varrat-
feliilet és a csekély hébevitel, ebbdl eredGen a felhasz-
nélési teriilete a horganyzott lemezek és profilok kété-
se pl. az autdipar. Jellegzetes példaként a 2—4. abrak
szolgalhatnak. ‘

Forditotta és tomorftette:
Hoffmann Sdndor
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Reference Catalogue IS0 5817

Reference radiographs for assessment of weld imperfections according to 1SO 5817, interpretation of arc-welded butt joints

in steel, 1996, 67 reference cards, DIN A4, ring binder Order-no. 500211
Price: DM 3190,00

The International Standard IS0 5817 : 1992 "Arcwelded joints in steel — Guidance on quality levels forimperfections" lists the quality

requirements for production of arc welded steel joints.

This international standard is a fundamental technical standard and specifies the basic standardized requirements for the
evaluation of welded joints in the various fields of application of welding, such as pressure vessels, metal construction, piping,

rolling stock etc. Furthermore, this standard shall be used as the basis for the
evaluation of testpieces for the approval testing of welders and welding procedure

qualification tests according to ISO-Standard. The reference catalogue is usefu for VERLAG
persons with low experience of transposing individual cases to the limits specified

in the standard. Using the reference cards, they will learn to interpret correctly —
various imperfections and their specific representation and to classify them by —

size to quality levels of the standard. The catalogue may also be used by Ordersto: Deutscher Verlag fiir SchweiBtechnik
manufacturers, operators and test bodies as a tool for aid and decision DVS-Verlag GmbH

about the evaluation of individual items.

Aachener Str. 172

D-40223 Diisseldorf, Germany
Phone: +49/211/1591-0

Fax:  +49/211/1591-150
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MAGYARORSZAGON!

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

Hazankban mar nem kell bemutatni a megbizhatésagaval és nehéz
ipari korilmények kozotti helytallasaval ismerté valt markat:

* KEZI PONTHEGESZTO GEPEK (2-6 KVA)

* FUGGESZTETT, NAGYTELJESITMENYU PONTHEGESZTO GEPEK (16-75 KVA)

* ASZTALI PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK (16-150 KVA)

* ALLVANYOS, LENGOKAROS PONTHEGESZTO GEPEK (15-50 KVA)

* ALLVANYOS, FUGGOLEGES ELEKTRODA MOZGASU PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK (35-150 KVA|

* HAROM FAZISU PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK {100-650 KVA)

* PONTHEGESZTO MODULEGYSEGEK CELGEP GYARTASHOZ (16-32 KVA)

* ELEKTRONIKUS VEZERLOEGYSEGEK MINDEN TiPUSU ELLENALLAS HEGESZT® GEP VALAMENNYI
PARAMETEREHEZ

* KULONLEGES KAROSSZERIA PONTHEGESZTO GEPEK (16-75 KVA)

* ELEKTRONIKUS MEROMUSZEREK PONTHEGESZTESHEZ

* KULONLEGES KAROK ES ELEKTRODAK

* RUGOS KIEGYENSULYOZOK (0.4-186 KG-IG)

* VONAL- ES TOMPAHEGESZTO GEPEK

KIZAROLAGOS MAGYARORSZAGI FORGALMAZO: TIMPERI - TRIESTE SRL
34141 TRIESTE VIA CANOVA 27. TEL.: 00-39-040-633-131; FAX: 00-39-040-633-550
BUDAPESTI TELEFONSZAM: 430-8127, 06°60-333-100
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HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.
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WELDOTHERM HOKEZELO® BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINOSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

Hokezel6 berendezések, fitdpaplanok, kabelek,hGelemvezetékek, szigeteld-hGalld anyagok, hdallé szdvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantolé fogdk, tapintécsticsos hémérdk, infravords hémérdk, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszt§ berendezések értékesitése.

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

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



Uj cimiink:
1135 Budapest, Jasz u. 5.
Tel /fax. 239-1121, 239-1124
Mobil: (30) 461-877
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Boldog Ujjasziiletésnapot Kemppi!

Az 1997-es Esseni Vilagkidllitdson mutatkoztak be a Kemppi
Ujjéasziiletett hegesztégépei! A nagy munkabirasa, megbizhatd
berendezések most a legmodernebb technikai Gjitadsokkal és
még tetszetésebb megjelenéssel vasdarolhatdk meg,
kategériadjukban az egyik legkedvezobb aron!

MAGYARORSZAGI KEPVISELET:

INVENT WELDING

KERESKEDELM!I KFT

1148 Budapest, Fogarasi &t 10-14. Tel./Fax: 252-3864, Tel.: 467-2828 Markaszerviz tel.: 467-2829
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MINISTRY OF INDUSTRY, TRADE AND TOURISM
MAGYAR HEGESZTOMINOSITO TESTULET
HUNGARIAN BOARD FOR WELDING QUALIFICATION
Operativ szervezete: MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

It’s operative organization: HUNGARIAN ASSOCIATION OF WELDING TECHNOLOGY

HEGESZTOK MINOSITESE az EN-287 szerint:
1. Avallalkozas altal adott gyartoi hegesziési utasitas (WPS) alapjan;
2. Az illetékes allami feliigyeletek altal jovahagyott eljarasvizsgalattal igazolt gyartoi hegesztési utasitas (WPS)

alapjan (izemalkalmassagi tanusitas soran vagy ettél fiiggetlen(il);
3. Kézds magyar-német minésitések az MHT-TUV Bayern vagy MHT-TUV Rheinland egyuttmikodésében.

A minGsitésekre vald jelentkezés és a minésitések bonyolitasa:

Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés (Budapest)

ADU Csepel Oktatasi és Szolgaltato Kft. (Budapest)
Andréassy Gyula MUszaki Kézépiskola (Miskolc)
Apritégépgyar (Jaszberény)

ASG Gépgyarto Kft. (Tatabanya)

BAKONY Miivek Rt. Oktatasi Kbzpont (Veszprém)
BAUSTUDIUM Kift. (Szeged)

CSOSZER Rt. (Budapest)

CSUCS ‘91 Kit. (Budapest)

Debreceni Regionalis Munkaeréfejleszté Kézpont (Debrecen)
DKG-EAST Rt. (Nagykanizsa)

DUNAFERR Human Intézet (Dunadjvaros)

Edtvds Lorand MUszaki Kézépiskola (Kaposvar)

EROKAR Rt. (Budapest)

ERAK (Miskolc)

EUROSCHULE Kit. (Kazincbarcika)

GANZ Ansaldo Rt. (Szolnok)

GATE Mezdgazdasagi Féiskola (Nyiregyhaza)

Gabor Aron Ipari Szakképz6 Iskola (Ozd)

Gépipari és Automatizalasi Mlszaki Féiskola (Kecskemét)
Gépipari, Kozlekedési Szakkdzép és Szakképzé Iskola
Gépészeti és Szamitastechnikai Szakkozépiskola (Békéscsaba)
GYAEV Szakkepzési Kift. (Gyor)

HEGO ‘96 Kit.

HEGO Hegesztéstechnikai Kift.

Ikarusz Jarm(gyarto Kit. (Székesfehérvar)

Investmont Kit. (Székesfehérvar)

IPC-SVG Kit. (Salgotarjan)

Jozsef Attila Mivelédési Kézpont (Budapest)

Koos Karoly Szakképzé Iskola (Diosd).

Kéolajvezetékepité Rt. (Siofok)

MAV Rt. Istvantelki Tanmiihely (Budapest)

Matrai Erému Rt. (Visonta)

MOL Rt. (Szazhalombatta)

ME Dunaujvéarosi Foiskolai Kar (Dunadjvaros)

Newwelding Kft. / Special Rt.

OILTECH Kit. (Bazakerettye)

Pécsi Regionalis Munkaeréfejlesztd és Képzé Kézpont (Pécs)
RABA Rt. (Gyér)

R & M GYGV Kit.

Stromfeld Aurél Miiszaki Szakkozépiskola (Salgétarjan)
Szakmai Tovabbképzd, Atkepzé és Vall. tam. Rt. (Budapest)
Szily K. Miszaki Szakkézép és Szakmunkasképzé Isk. (Budapest)
Székesfehérvari Regionalis Munkaeréfejleszié és Képzé kdzpont
Szombathelyi Regionalis Munkaeréfejleszté Kozpont
Tancsics Mihdly Ipari Szakkdzépiskola (Veszprém)

TIGEP Tiszakécskei Gepgyar Kit. (Tiszakécske)

TGM Transelektro Kift. (Kiskunfélegyhaza)

Trefort Agoston Villamos és Fémipari Szakképzo Isk. (Békéscsaba)
TOV Rheinland Akadémia Kit. (Szekszard)

Uipesti Munkastovabbkeépzé Kézpont

VEGYEPSZER Rt. (Budapest)

Papp Laszloné
Czet6 Béla
Arnoczki Laszlo
Katona Antal
Nagy Laszlé
Bartha Gabor
Vér Sandor
Bacskai Istvan
Deutsch Gyorgy
Vizi Sandor
Lendvai Laszl6
Barkanyi Sandor
Huszar Dezs6
Horvath Istvanné
Robotka Robert
Pongracz Andras
Csinger Gyula
Dr. Ronai Tibor
Vincze Istvan
Fazekasné Dr. Berta Marta
Guth Ferenc
Timar Karoly
Szabd Zoltan
Gylre Ferenc
Hoffmann Sandor
Voéros Katalin
Orosz Béla
Menich Istvan
Labat Sandor
Barits Pal

Dr. Fehér Jozsef
Bollog Jozsef
Benus Ferenc
Nyers Ferenc
Bus Istvan
Szigetkozi Laszlo
Torok Gyula
Bors Karoly
Varga Gyérgy
Koncz Istvan
Jakab Karoly
Vasarhelyi Béla
Lédy Elemér
Gabor Zoltan
Patai Béla
Toreki Jozsef
Varga Laszlo
Csanyi Mihaly
Kovacs Marton
Aranyi Janos
Kiss Gusztavné
Muri Tihamér

LR LR LR NN LR RN RN

1 467-2811
1 276-3111
1 46/412-444
1 57/412-355

34/316-822
88/424-022
62/361-483
262-4290
277-0512
52/448-866
93/310-132
25/481-879, 482-632
82/419-246
417-3393
46/470-432
48/311-422/89
56/426-222
42/313-411

1 48/473-211

76/481-291
56/425-844
66/321-146
96/415-864
52/442-714
363-3687
22/312-284
20/384-510
32/317-522/114
320-3843
23/365-531

1 84/312-311

389-0776
37/328-001
23/553-323
25/410-811
215-5750/154
93/348-001/559
72/327-399
96/412-111/1991
49/322-523
32/311-044
267-6464/131
280-6382

1 22/310-308

94/336-740
88/320-066
76-341-133

76/463-355

1 66/444-511
1 74/411-933
: 369-0803
1 307-6730
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Fogyoelektrodas,
nagyteljesitmeényd,
aktiv védbégazas ivhegesztes

H. Bachmann,G. Aichele: Hochleistungs-MAG-Schweifiens
Tomoritvény a Praktiker 1998/5 sz. 147-153. oldaldrol

A fogy6elektrodas, nagyteljesitményt, aktiv véds-
géazas fvhegesztésnek a szakmai gyakorlatban tobbféle
elnevezése ismeretes, mint pl. a T.L.M.E.-eljaras, Rapid
Processing, Rapid Arc, Rapid Melt, Linfast, High-
Speed eljaradsok.

A TIME eljaras J. G. Church szabadalma szerint
otvozetlen és gyengén 6tvozott acélok 4-komponensti
(65%Ar+26,5%He+8%C0»+0,5%02)  gazkeverékkel
végzett fogyoOelektrodas ivhegesztése (a cikkben a
szerz6k a T.IM.E. eljards emlitésekor ugyanilyen
Osszetételli gazkeverékkel végzett hegesztést értenek).
Az eredeti szabadalomban nincs emlités a forg6ivrél,
ezért helytelen a TI.M.E. eljarast a forgé6ivvel asszoci-
alni. Ezt a gazkeveréket — egy sor mas gazkeverék
mellett — hasznéljak még a fogydelektrédas, nagytelje-

sitményt, aktiv védbgazas ivhegesztésnélis. Aforgoiv.

kialakulasat elSsegitiaz Ar+O;, illetve Ar+Oz+He gézke-
verék, az Ar+CO, gézkeverék stabilizalja a permetsze-
rd ivet és — fiiggden a CO, tartalomtdl — hatréltatja
(v2=28m/min huzalel6tolasi sebességig) a forgoiv kiala-
kuldsat. Kis huzaleltoldsi sebesség esetén (18..20
m/min-ig) a 82%Ar+18% CO, gazkeverék hasznalatos.

Adoédik a kérdés: a hegesztpisztolyt a nagyteljesit-
ményd, fogydelekirédas ivhegesztéskor kézzel vagy
gépi dton vezessék? Kétségtelen, hogy a gépesitett
hegesztéssel végzett gyartaskor ndvekszik a termelé-
kenység, a gyartas gazdasidgosabbé valik. Nem csoda,
hogy a szakirodalomban elsGsorban a gépesitett fo-
gyo6elektrodas, aktiv véddgazas ivhegesztésre talalha-
tok alkalmazasi példak, mint pl. a gépjarmiitengelyek
gyartasandl. Sokkal kevesebb az utalas ugyanakkor a
nagyteljesitményt hegesztés kézi valtozatanak alkal-
mazésaval kapcsolatban. Egy svéjci acélszerkezet- és
tartalygyarté cégnél kézi pisztolyvezetéssel, TL.M.E.
eljarassal 30 mm és 25 mm-es lemezt a=8 mm-es sarok-
varrattal valyt helyzetben egy rétegben hegesztettek
Ossze. A 16 kg tiszta heganyagot 50 perc alatt olvasz-
tottdk le, ami a hagyomanyos MAG- hegesztési idének
kb. harmada. 10 mm vastagsdgu idomacél szarat 20
m/min huzalel6toldas mellett 110 cm/min hegesztési
sebességgel kotottek Ossze kétoldali varrattal.

Egy berlini acélszerkezetgyart6 cég hasonloan kéz-
zel, TIM.E -eljarassal — a lerakott heganyag tomegére
vonatkoztatva — 30%-0s termelékenységnovekedést ért el.

Egy masik svdjci késziilékgyarto cég egy nagy volu-
mend megrendeléskor azt vizsgdlta, hogy az adott
feladat megoldasa a leolvaddsi teljesitmény és a varrat-
mindség szempontjabdl melyik nagyteljesitményd fo-

IX. évfolyam 1998/3

gyoelektrodas ivhegeszts eljarassal lenne gazdasagos?
A S235JRG2 anyagmindségti, dontSen 30 mme-es ( a
tobbi 20 mm-es) falvastagsagu elemeket fémportoltési
huzallal, MAG-eljaréssal, illetve T.I.M.E-eljarassal he-
gesztették Ossze. Ismert, hogy az aktiv véd6gazas, to-
morhuzalos (o 1,2 mm) fogyoelektrédas ivhegesztéssel
a jol bevélt 75%Ar+25%CO, gazkeverékkel (260...280
A dramerGsséggel) az 5 kg/h leolvadasi teljesitményt
nem lehetett feltilmulni. A fémportoltést fogydelek-
trédéas védGgazas ivhegesztés 10..30 %-kal nagyobb
leolvadasi teljesitmény ad, mint a tomorhuzalos elja-
ras, de a beolvadas joval kisebb lesz. Mélyebb beolva-
dast csak nagyobb koltségekkel és szélesebb varratki-
alakitassal (ezaltal nagyobb elhtz6dasi veszéllyel) le-
hetne elérni. A TIM.E-eljards adja a megoldast: itt
egyrétegii sarokvarratoknal 20 m/min huzalelStolasi
sebességgel 10,7 kg/h leolvadasi teljesitményt lehetett
elérni kifogastalan kotésmindség mellett. A TIM.E.
eljaras melletti dontést indokolta tovabba
- akozel kétszeres leolvadasi teljesitmény, valtozatlan
varratmingség mellett,
— a keskeny, mély beolvadast idedlis varratalak, ki-
sebb mértékd elhuzédas,
— ahibamentes gyok elérése, gyokoldalrél kismértékd
koOszoriilés mellett,
- a gyakorlatilag frocskolésmentes hegesztés, mialtal
elmaradhat a koltséges utdnmunkalas.

Egy ilyen dontés természetesen mindig rizikdval jar
egyutt, azonban kozel 400 tonna vastag lemez adott
idén belili feldolgozasakor a leolvadasi teljesitmény
dontd tényezd volt.

AT.LME. eljarast a svéjci Gotthard-vastt energia-
ellatasat végzG amstegi vizier6md turbinahdzanak bé-
vitésekor alkalmaztdk. A Hidro Vevey cég kapta meg
a megbizatast az Amsteg AG er6mtit6l 4 db Pelton-tur-
bina szallitdsara (1.4bra). A 4 db 18 m atmérdji turbi-
nahdazat a Bazel melletti Muttenzben 1év6 Bertrams AG
készitette el hegesztett valtozatban. A 380 t 6ssztome-
gl S235]RG2 anyagmindségli, egyenként 80 tonnas
daraboknal igen pontos vagasi minGséget kellett elér-
ni, megfelel hegesztési sorrendben valé hegesztéssel
(2. abra). Egy fabol készitett modellen modellezték a
kiilonféle erdk keletkezését, amelyek a kb. 3.7 m
hossztisdgt, 30 mm vastag lemezek hosszsarokvarra-
tainak elkészitésekor felléphetnek és elhtizédasokhoz,
vetemedésekhez vezethetnek.

A kisérletek azt bizonyitottak, hogy a varratok nem
tartalmaztak porozitast, zarvanyokat, kotéshiba- és re-
pedésmentesek voltak. Ezt tdmasztotta ala a 25..50
mm kozotti vastagsdgi lemezek hegesztett kotései,
melyek kettds 1/2 V-varratok, illetve X-varratok vol-
tak (3. abra). A varratokat részben PA helyzetben, to-
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1. dbra. A Pelton-turbing fiiggdleges metszeti képe
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2. dbra. Hegesztési sorrend példdja iizemi koriilmények kozott
végzett munkdkhoz

vabba a tompavarratokat PC, PE és PF helyzetben, a
sarokvarratokat pedig PB helyzetben készitették el. Az
elgyok mérete 3,2 mm volt, az illesztési hézag 2...3 mm.
1,2 mm-es huzalnal a huzalelétolasi sebesség vizszin-
tes helyzetben 11...13 m/min, a tolt6- és fed6varratok-
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3. dbra. K-varrat el6készitési és kivitel adatai

4////4§/

S
%

4. dbra. T.LM.E. pisztoly kiilsé hiitéssel

nél 15...18 m/min volt. A TLM.E eljards nemcsak a
nagyobb leolvadasi teljesitménye miatt volt gazdasé-
gos, hanem jelent6sen csokkent a koszorilési id6. A
gyOkoldalon elégséges volt egyszer koszoriilni, az
esetlegesen visszamaradt salakmaradvanyok eltavoli-
tasa céljdbol. A munkadarab Gsszes varratat a svajci
Hegesztési Egyesiilet munkatarsai ultrahangos vizs-
galattal ellendrizték, s semmiféle kimutathato eltérést
nem talaltak.

A kézi T.LM.E-eljarasnal hasznalt vizhitéses pisz-
toly természetesen nehéz a hegeszt§ szamara, de a
héterhelést aluminiumfélidval boritott kiilonleges he-
gesztGkesztytivel csokkenteni lehetett (4. abra).

Forditotta és tomoritette:
dr. Kovdcs Mihily

SULZER METCO

magyarorszagi képviselet

Fémszoro-berendezések,
-huzalok, -porok forgalmazdsa

Nagy kopasallésagu
fém- és kerdmiabevonatok

oy

hidraulikaszdrak,
szimeringhelyek,
csuiszocsapdagyak

&

perselyek,
csapagyllések,
tomszelencék
&

fékkulcsok,

fékkarok,
fGtengelyek,
féltengelyek

HUNGAROMARKET

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

IX. évfolyam 1998/3
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Ersek LdszI6 (BKG Rt.)

Teljesen digitalizalt
vezeérléelektronika

1998. jlnius 2-4n és 3-an mutattdk be az ausztriai
Welsben a nemzetkozi szaksajté képviselSi eldtt a
FRONIUS cég uj, teljesen digitalizalt vezérlGelektroni-
kaju késziilékesaladjat. A rendezvényre a Magyar He-
gesztéstechnikai Egyesiilés, illetve a Hegesztéstechni-
ka c. folyéirat is meghivast kapott, amelynek képvise-
letében dr. Szab6 Béla igazgato vett részt.

A késziilékcsalad vezérlGelektronikaja eredménye-
ként fokozott technolégiai pontossag, az Gsszes para-
meéter egzakt reprodukalhatésaga adédik. Emellett a
moduléris tervezés lehetGvé teszi az illesztést a min-
denkori feladatokhoz, pl. gazhtitéses pisztollyal sze-
relt berendezést probléma nélkiil lehet vizhitésessé
tovabbfejleszteni. Aberendezéseket kicsi stilyuk és egy
masik halozati fesziiltségre valo egyszerti , atkapcsol-
hatésag”-uk alkalmassa teszi mobil és , globalis” alkal-
mazasra. Kezelésiik a szinergikus tizemmod és a digi-
talis kijelzés eredményeként egyszerd.

Az azonos kiilsG megjelenésti TS 4000 és a TS 5000
(beallithaté dramerdsség tartoménya 3—400, illetve 3—
500 ) inverteres berendezések a tudatos fejlesztés te-
remtette legkiilonb6zébb funkcidk révén alkalmasak
hajogyartasi, autéipari, illetve a klasszikus acél- és gép-
szerkezetgyartés céljara.

A TPS 2700 jeli (beallithaté aramerdsség tartoma-
nya 3-270 A) viszont hordozhat6, impulzus tizemre is
alkalmas MIG/MAG berendezés, integrélt huzalel6to-
l6val, mely alkalmassa teszi CrNi és aluminium anya-
gok hegesztésére, valamint MIG-forrasztasra (lasd a
Hegesztéstechnika jelen szamaban a ,, MIG-forrasztas”
c. kozleményt).

A csalad tagjainak tervezett szama 5 (a TPS 4000 és
5000 berendezéssel).

A globdlis inverter egy olyan elektronika, amely lehe-
tvé teszi a tapfesziiltség fokozatmentes valtoztatasat
100-260 V k6z6tt, az adott helyen a hdlézati fesziiltség-
t6l figgden. llyennel felszerelt a 4,2 kg tomegti, TP 1400
jeld, (beallithaté dramerdsség tartomany max. 140 A)
akar pilétataskdban elhelyezhetS, akar véallra akaszt-
haté dramforrés is, amely a viligon mindeniitt azonnal
tizembehelyezhetd.

A termékcsalad az un. ,jobmaster”-rel lett felszerel-
ve. A ,jobmaster” egy a markolat elején tavbeéllitoval
és kijelzével ellatott hegesztSpisztoly (1. abra). Ez a
beallitast és az ellenGrzést konnyebbé, a hegesztés he-
lyérél elvégezhet6vé teszi.

A TIM.E. TWIN kéthuzalos MIG hegesztSeljaras.
A berendezés lényege két mikroprocesszor vezérlést
TPS dramforras, amelyeket erre a feladatra tovabbfej-
lesztettek. A két dramforras kiilon-kiilon beéllithat6. A
két huzalelektroda egymastdl teljesen izolalt, annak
ellenére, hogy azonos véddgazftivokaban vannak és

1. dbra.

kozos hegfiirdére dolgoznak. A teljesitmény igy ter-
mészetesen kb. kétszeres.

A fiiggetlen dramforrasokat és huzalelStolo egyse-
geket egyetlen szinkronizal6 egység koordinalja. Igy
lehetséges mindkét elektrédan az id6filiggs anyagat-
menet, ami az alapfeltétele a stabil kéthuzalos folya-
matnak. Az egyes fvek hossza kiilon-kiilon dlland6 —
nagyon rovid — értéken tarthato.

Téjékoztatjuk Onoket,
hogy megkezdtiik fa- és fémiparban
egyarant alkalmazhat6

GYORSSZORITOK

forgalmaz4sét.

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

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




Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasonk!

Szakfolyoiratunk a hirdetni kivanék

igénye kielégitése céljabol az eddigi szinskala
alapjan torténé valasztdsi lehetGséget szeretné
biztositani.

A fekete-fehér + kisérdszin, illetve

az ugynevezett szines (color) hirdetésen kiviil
védlasztasi lehetGséget adunk a fekete-fehér
hirdetéseknél tobb kisérdszinnel megjelend
hirdetésekre.

Az 1998-ra vonatkozd AFA nélkiili drak
az alabbiak:

Meret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés
Cimlapon - 81 - - eFt
Hatsé kiilsé boritéon - 78 - - eFt
Elsé bels6 boriton - 69 - - eFt
Hatso belsé boriton - 65 - - ebt
Beliven 108 60 38 22 eFt
Fekete-fehér hirdetés a beliven
kiséré szinnélkiil 69 38 21 15 eFt
+ 1 kisér$ szin 71 39 22 16 eFt
+ 2 kisérd szin 73 40 23 17 eFt

eFt

+ 3 kisérd szin 76 42 24 18

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

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

Lapzarta minden negyedév elsé honapjanak
10. napja.

Hoffmann Sandor
fészerkesztd

Folyoirat
megrendeld

Megrendelem a Hegesztéstechnika
cimi folydiratot

LI példdnyban

D folyamatosan a visszavondsig
Az éves elbfizetdi dijat befizetem

L] beffoldi postautalvényon

L] személyesen a MHIE pénztardban

[ ] étutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai EgyesUlés
ABN-AMRO 10200964-20214205 00000000 sz&md
szamidjéra

Cim, ahové a folydirat postdizdsat kérem:

Aldiras (jogi személyeknél cégszerd aldirds)

Hirdetés
megrendeld
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Felel6s kiado:

DR. SZABO BELA, az MHUE igazgatdja

Fészerkesztd: HOFFMANN SANDOR

Telefon: 363-3687

A szerkesztGbizottsdg tagjai: Czitdn Gabor, dr. Doma-
novszky Sdndor, Hoffmann Sandor, Kaposi Pél, dr. Komé-
csin Mihdly, Magd Kalman, dr. Petré Istvan, dr. Palotas Béla,
dr. Romvari Pdl, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
SzerkesztGség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,

1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.

Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295.

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

Felelds kiad6 vezet6:

GOLLOB JOZSEFNE, a PLANTIN Kft. iigyvezet igazgatdja
A folyéirat évente négyszer jelenik meg.

1 példany dra: 100,- Ft + AFA.

Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.

Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.

Hirdetési index

Adtransz MAY Dunakeszi Kft. 20 Linde Gaz Magyarorszag Rt. 21

Banki Donat Mszaki Féiskola 37 Messer Hungarogdz 32
BOHLER Kereskadelmi K. Bil. MHE 2,7,18, 36,63
Bérczy Kereskedelmi és Szolg. Kft. 53 Migatronic Kit 49
Co®optim Ipari Kit. 64,BlIl. M&OKft 31
CORWELD Kit, 22 PZS. Valalkozas 60
DLT Hegesztéstechnika Kft. 14 Quahweld 46
DVS-Verlag GmbH ~ 50 RHEMKit 24
ESAB Kift. 47 Sebestyén Vallatkozas 45
FEMA Kit. 42 Thyssen Ferroglobus Rt BIV.
Fronius 41 TIMPERITRIESTE SRL 51
GCE Garkésziiek Kit. 31 TOV-Rheinland Bl
HEGO Hegesztéstechnikai Kft. 59 VOEST-ALPINE MCE 13
Hungaromarket 30, 34,57 WeldMatic Kit. 20

Invent Welding Kemppi Képyiselet 54

Weldotherm Kift,

ITB Aeroclean Kit. 12

Weld-Team Kft. 23

»OBSERVER «

OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.

1091 Budapest IX.,
Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934

Uligi at 51. 11. em.

Hibaigazitas

A Hegesztéstechnika 98/2-es szamaban a 41. oldalon
hibas fejléccel jelent meg Dulin Lasz16 cikkében a ma-
sodik tablazat. EInézést kériink. A tablazat helyesen:

SuperPlazma

Powermax

Modell D-2000 1100 HD-3070
| hlozat  VHz | 40050 | 230140050 | 40050
gram tarfomény A 30-120 |30-806s30-57 10-100

BI % 100 50 és 100 | 100
iresjfesziifség VDC | 200 | 280 és 30 | 280 |
|_ plazmagéz - | slirtettlevegd | slirftettleveg | Oovagy sir.leveg§ |
| szekundergdz - | sirfiettleveqd | slirfiett levegd | O2-No vagy sdr. levegt |
| gézfogyasztas lperc| 50 189 | 24 |
| szek.géz fogy. Itperc, 50 | - . 39 |

tmeg kg | 150 39 | 247 I

2. tablazat A plazma dramforrdsok adatai



1998. évi
MHtE/MHT rendezvénynaptar

Tervezet/Megvalosult

Januar SZA/MHLE koz6s projekt bonyolitasa eurdpai hegeszték, Budapest/BDMF
mesterhegesztdk, gyak. oktatok kiképzésére
Elméleti tanfolyam és vizsga

Februar SZA/MHLE k6zbs projekt bonyolitasa eurépai hegeszték, Bécs/SZA
mesterhegeszték, gyak. oktatok kiképzésére
_AWI, E gyakorlat I. csoport

MHLE XXI. Igazgat6 Tanécs lilése - Budapest/MHtE

Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyarték Magyarorszagi cégek

részére az SLV Minchen GmbH szakeértéjével kézésen . =

Anyagvizsgélé Tanusito Bizottsa’g alakulg llése Budapest/MHIE
Marcius SZA/MHLE kéz6s projekt bonyolitasa eurépai hegesztok, Bécs/SZA

mesterhegeszt6k, gyak. oktatok kiképzésére
_AWI, E gyakorlat Il. csoport

Anyagvizsgalé Tanusit6 Bizottsag ulése Budapest/MHtE
Aprilis SZA/MHLE kéz6s projekt bonyolitasa eurépai hegeszték, Budapest/MHtE _

mesterhegeszt6k, gyak. oktatok kiképzésére
_Vizsgak értékelése, eredményhirdetés

_Magyar Hegeszt6mindsit6 Testiilet V. iilése Esztergom 0 i
Fém- és mlanyaghegeszt6 minésité vizsgabiztosok Esztergom
tovabbképzése e — . |
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kbézdésen =
X. Orszagos Hegesztési Tanacskozas (A hegesztés hazai Balatonszépiak
helyzete — GTE-MH{E k6zbs rendezvény)

Majus Tanulmanyut a bécsi Hegesztéstechnikai Kiallitasra Bécs
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi cégek
részére az SLV Minchen GmbH szakért6jével kdzoésen _

Tanusitott Hegeszt6 bazisok vezetdinek Budapest/MHtE
Orszagos Konferencidja
Junius Szeminarium minGsit6 vizsgabiztosok, hegeszt6 felel6sék Budapest/AGMI

részére ,Hegesztomindsitések, a hegesztett kdtések értékelése
es dokumentalasa”

Anyagvizsgald Tanusit6 Bizottsag lilése Budapest/MHtE
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet alakul6 iilése Budapest/MHIE
Julius _Tanulmanyut Nagy Britanniaban - ~Anglia, Skécia
Uzemalkalmasségi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi cégek
részére az SLV Miinchen GmbH szakértéjével kdzosen
Szeptember  Spanyol, olasz tapasztalatcsere Spanyolorszag,
| - ~_Olaszorszag
~ MHtE XXIl. igazgaté Tanacs Ulése Budapest/MHtE
Magyar Meghatalmazott Nemzeti Testiilet Gilése Budapest/MHtE
| Oktdber Tanulmanyut bézisvezetSk részére Ausztria, Németorszag
December  Magyar Hegeszt6mingsit6 Testillet VI. iilése Budapest
Uzemalkalmassagi bejarasok hegesztett szerkezetet gyartok Magyarorszagi cégek

_részére az SLV Minchen GmbH szakértéjével kozosen
Anyagvizsgalé vizsgabiztosok tovabbképzése Budapest/MHE




Eredeti BINZEL es
KURT HAUFE termékek
képviselete

és forgalmazadsa

WKS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

EGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

o MIG/MAG géz-, vizhiitési hegeszidpisztolyok
egyenes és kézponti csatlakozéval,
elforgathaté nyakkal és tartozékaik

o WIG/TIG (AWI) gaz-, vizhitéss
hegeszté-pisztolyok és tartozékaik

o automata (gépi) hegesztépisztolyok

o 1t0l6-huz6 (push-pull) hegesztépisztolyok

o fistgazelszivo hegesztépisztolyok

o plozmavégs pisztolyok

o kdzponti csatlakozék, pétalkairészek

o Vizh(it3 berendezések

o frocskolesgatld spray és paszta

o elektrédafogok 200 A-tsl 500 A-ig

o gyokfaragé

o kézi és fejpajzsok, védészemiivegek

o fényre sotétedd pajzsok

o Gtetsz& védsiivegek, 1000 éras miianyaglapok

o sotét ivegek DIN 3-13-ig

» véddruhazat, -keszty(k bérbsl

o festszoritok, testcsipeszek

o Nagynyomast szol6 és iker gumitomlsk
acetilénhez, oxigénhez, propanhoz

« mégnestalpas hegesztstikor, gazgyoitd

o jelolkrétak, varratmérsk

o oxigén, acefilén, nitrogén, propéan reduktorok
« CO», argon redukiorok

o hegeszi és vagokeszletek, tartozékok

o visszaégésgatiok

o tisztitotli készlet

« propénarmatirék, keményforraszié készilékek

o huzaltolé keszilekek

« hegesztStranszformatorok

» véd3gazas hegesztégépek

o Toldi-, Varga hegeszts-, vagé készletek

o bevonatos elektrodak, koté hegesztépaleak
« mindsitett hegeszidhuzalok

o kilonféle stvozetis wolfram elektrodak

o segédanyagok

Javitds, szaktanacsadas!

cooptim

Cooptim Ipari Kft.

2049 Diésd, Petsfi 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




Fogjon kezet

a jovovel!

MWL

* Gaz-, és vizhitési fogydelekirédés hegesztépisztolyok
* Automata és kiilénleges kivitelG hegesztépisztolyok

* Tolé-hozé hegesztdpisztolyok
* Fustgaz-elszivos hegesztdpisztolyok

TWL

¢ Gaz-, és vizhitési AW| hegesztépisztolyok

* Automata és kiilénleges kivitel§ hegesztépisztolyok

PCL.

* Vagé pisztolyok

* Automata és kiilénleges végé pisztolyok

ABICOR

@ —
BINZEL =
—

Geoptim




Tisztelt Vasarloi rendelkez
- Mit nyujt Onnek a Ferroglobus?
itoi és anya?‘i hattérre tAmaszkodod, egyedilaliéan széles marka- és &
trodak » hegesztShuzalok - palcak (AF! - AWI - langhegeszid) « &
22 - fll. magasan étvézétt acélokhoz, szinesfémekhez
bé: forraszanyagok * fed6porok - fedporos huzalok « hegesztési segédanyagok - eszk6z0k
« védbfelszerelések.

rersink (V.1P.) egyedi kezelése  nagytételd vasariok részére jele
ek kielégitése raktarrél vagy a legrovidebb idén belil raktarh:




