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A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES
TAGSZERVEZETEI

A MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES (MHtE) nyereségre nem torekvé szervezet, jogi tagjai he-
gesztéssel kapcsolatos gyartd, szereld, szolgdltats, oktatd, szervezd és kereskedelmi tevékenységet folytatnak,
mintegy 17000 {6 foglalkoztatdsaval.

Ezen belil mintegy 10000 6 dolgozik a kévetkezs, elsGsorban hegesztett szerkezeteket gyartd és szerel 29
kis-, kozép- és nagyvallalatnal:

Apritégépgyar Rt. Kéolajvezetéképits Rt.

AUTOMED Kft. KUNPETROL Kft.

BAU-MONT ’92 Kft. Lang Gépgyar Rt.

Budapesti Kéolajipari Gépgyartd Rt. Matrai Erému Rt.

Budapesti Vegyipari Gépgyar Rt. Muszaki Biztonsagi Vizsgalé és Tantsit6 Intézet Kft.
CSOSZER Berendezéseket Szereld Rt. Paksi Atomerémi Rt.

DKG-EAST Rt. PETROLSZERVIZ Kft.

DUNAFERR Acélszerkezeti Kft. Plazma-Technolégia Kft.

Energetikai Gyarté és Szolgéltatd Rt. R & M-GYGV Multiszerviz Kft.
FUTOBER Kit. Szellézé Mivek Kft.

Ganz Acélszerkezet Rt. TE Ganz-Réck Rt.

Ganz Danubius Daru- és Gépgyar Rt. TRADEPLAST Kft.

Ganz Hunslet Rt. TRANSELEKTRO Gépipari Mivek Kft.
INVESTMONT Kft. VEGYEPSZER Rt.

Ipari Technolégiai Centrum Kift.

Tovabba tagja az Egyesiilésnek az alap-, kozép- és felséfoka hegeszt8képzést folytatd kovetkezd 9 intézmény
és 13 vallalkozds, amelyek hegesztést is oktatd, valamint szervezé 1étszama mintegy 600 f6:

ADU Oktatési Kézpont Gépipari és Automatizaldsi Miszaki Féiskola
ANDRASSY Gyula Muszaki Kozépiskola GYAEV Szakképzési és Tovabbképzési Kft.
BANKI Donéat Miszaki Féiskola HEGO Hegesztéstechnikai Kft.
BUDAPESTI MUSZAKI EGYETEM KLTE Mtiszaki Féiskolai Kar

Mechanikai Technolog1a1 és Anyagszerkezettani Tanszék ME Dunatjvéarosi Féisklai Kar
CSUCS *91 Oktatasi és Vezetési Tanacsadé Kft. MISKOLCI EGYETEM Mechanikai Technolégiai Tansz.
DUNAFERR Humén Intézet OKTAV Ipari, Kereskedelmi és Tovabbképzs Rt.
DUNAGAZ Rt. SLV Miinchen GmbH
EOTVOS Lorand Szakkozépiskola ~SZAKKEPZES” Kit.
EUROKT-AKADEMIA Szakképzd és Szakmai Szolg. Kft. SZILY Kalman Miszaki Szakkdzépiskola
EUROQUA Kift. SZTAV Rt.

GATE Mezbgazdasagi Féiskolai Kar

Valamint szintén az MHtE tagjai a hegeszt$ alapanyag, segédanyag és gépgyartd, kereskedé tovabba hegesz-
téssel kapcsolatos szolgaltatdst (anyagvizsgélat, tantsitds stb.) nytjté kévetkezé 20 kb. 1400 fét foglalkozta-
t6 cég:

AGA GAZ Kft. LINDE GAZ MAGYARORSZAG Rt.

AGMI Anyagvizsgalé és Mindségellenérzé Rt. MIGATRONIC Kft.

BOHLER Kereskedelmi Kft. REHM Hegesztéstechnika Kft.

CORWELD Kft. SOVEREIGN Kft.

ELEKTRA BECKUM NEFRO Kft. TRAKIS-HETRA Kift.

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

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

INVENT-WELDING Kereskedelmi Kft. WELD-TEAM Kit.

Az MHtE f6bb tevékenységeinek néhany jellemzéje:

* kiterjedt hegesztéfelelSsi hdlézattal rendelkezik — hegeszté tizemalkalmassagi tandsitasokat folytat a ma-
gyar és kiilfoldi megrendelSk igénye szerint;

* elbsegiti tagvallalatainak gyartdi, szereldi, szolgaltatdi, oktatéi és kereskedelmi tevékenységét;

* az Ipari Kereskedelmi és Idegenforgalmi Minisztérium &ltal palyazat alapjan a hegesztés és anyagvizsgalat
tertiletén kijelélt orszagos vizsgakdézpontként miikadik, biztositva a képzések dokumentdcids elldtasat;

* kormdny és miniszteri rendeletek alapjan kapott megblzasbol végzi — az MSZ EN 287 szabvany alapjan 50
tandsitott képz6- és mindsité helyen — a hegeszték mindsitését;

* a Nemzeti Akkreditalasi Tandcs (NAT) akkreditaciéja az MSZ EN 45013 alapjdn végzi a hegeszték (MSZ
EN 287) és az anyagvizsgalok (MSZ EN 473) mindsitését, illetve tanusitasat;

° tébb mint 200 ipari, féiskolai és egyetemi szakértét foglalkoztat esetenkénti kiilonféle kutatasi, fejlesztési,
szaktandcsadasi és vizsgaztatdi megbizasokkal.
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Dr. Gdti Jézsef (BDMF)

Polimerek és hegesztésiik

Il. Polimer kotések

A cikksorozat elsd része dttekintést adott a polime-
rek szerepérdl, osszefoglalta azok tulajdonsdgait. Be-
tekintést nyujtott a miianyagok rendszerezésébe, s
nyomon kévette a hére ligyulé- és keményeds mui-
anyagok, valamint az elasztomerek csoportjdt, f6bb
tipusait. A mdsodik rész rendszerezi a hegesztési el-
Jjdrdsokat, osszefoglalja a polimerek kotéskialakitdsi
médjait. Gyakorlati ismereteket kézol a forrégdzas
hegesztés technologidjdrdl, s alkalmazdsdrol.

Polimerek kotési eljarasai

Polimer kotések létesitése sordn — hasonldéan a
fémekhez — oldhaté (az alkatrészek roncsolés, karo-
sodds nélkil szétvalaszthaték) vagy oldhatatlan
(szétvalasztasakor a kotSelem vagy a kapcsolédasi
hely ténkremegy) kapcsolattal egyesitik a munka-
darabokat. Az alkatrészek 6sszekapcsoldsa és az
erdatvitel megvalésulhat:

— erdzdr utjdn kétéelemekkel, pl. szegeccsel, csavar-
ral, csappal, szeggel stb.,

- alakzdrdssal alakitas révén, pl. hornyoléssal, pe-
remezéssel, képlékeny alakitassal stb., vagy

- anyaggal zdré kotések utjan, pl. ragasztassal, he-
gesztéssel stb.

A tovabbiakban ezek egy-egy jellemzd példajat
mutatjuk be.

Szegecskotést rendszerint akkor alkalmaznak, ha
kiillénb6z6 polimereket, illetve polimert és mas — 4l-
talaban fémes — szerkezeti anyagot kivdnnak egy-
méssal &sszekdtni. A nem oldhaté kétést biztosité
szegecskotés szegecse késziilhet fémbdl, vagy m-
anyagbol. A miianyag szegecs feje 4ltaldban fél-
gémb alaku, de gyartanak siillyesztett kivitelben is
(1. &bra). A szegecsfejek zomitése hidegen és mele-
gen is torténhet.

100-110

1. dgbra. Siillyesztett fejii polimer szegecs

A csavarok els6sorban nagyobb szilardsagt poli-
merekbdl (poliamid, polietilén, poliacetat) késziil-
nek. Polimer csavarkétéseknél gyakran alkalmazott
megoldés a fém csavarorsé, vagy az anya ,,befréccs-
ontése” a kotendd alkatrészbe.

Polimerek esetében oldhaté és nem oldhaté koté-
sek kivitelezésére gyakran alkalmazott megoldas a
pattintékotés. A szivos és kell6en rugalmas polimer-
bdl készitett nyomdégombszerd pattintokdtést (2.
abra) elsésorban zacskék zardsara, karpitok, diszlé-
cek felerdsitésére stb. alkalmazzék.

| i

2. abra. Pattintékotés kialakitdsa

Polimerek hegesztése sordn a hére lagyulé tipuso-
kat hé és nyomas segitségével, hegeszt8anyag alkal-
mazasaval vagy anélkiil egyesitik. A muanyaghe-
gesztésnek kiilonos jelent8sége van a késziilék- és
csévezeték-épitésben, miiszaki termékek szerelésé-
nél, vegy-, gyogyszer-, és élelmiszeripar teriiletén,
tovabba az épitbiparban a szigetelések kivitelezésé-
nél, a csomagoléfdlidk feldolgozdsaban stb.

Elméletileg valamennyi hére lagyulé mianyag
hegeszthetd, azonban a polimer szerkezete és mole-
kulatémege messzemenden meghatdrozza a hegesz-
téstechnolégiai feltételeket. Minthogy a hegesztés a
kotendd feltletek plasztikus dllapotaban megy vég-
be, a megémlesztés lehetdsége fontos feltétele a
miianyag hegeszthet&ségének.

A hegesztési paramétereket — a nyomaést, a hé-
mérsékletet, a hegesztési id6t, illetve a hegesztési
sebességet — a hegesztend$ polimer tulajdonsagai-
nak megfeleléen, egymassal és a hegesztési céllal
6sszhangban kell megallapitani. Fontos kévetel-
mény, hogy alacsony fesziiltségszintd kdtések jdjje-
nek létre, melyhez azonban ismerni kell ezek kiala-
kuldsdnak eredetét. A fesziiltségek létrejoéttének
egyik oka a polimerek nagyméret(i hd&tagulasa,
amely a htilés sordn nagymértékd zsugorodést okoz
(3. abra). A varratban keletkezd zsugorodasi fe-
sziiltségeket — kedveztlen esetben — még a termék
sajat fesziiltsége is névelheti.

A hegesztési eljarasokat a megémlesztés médsze-
rei szerint osztjdk fel. A polimer hegesztési eljara-
sok DIN 1910 szabvényra épiil8 csoportositasat a
4. abra foglalja 6ssze, mig az egyes technolégiak al-
kalmazasi lehet8ségeit a 1. tdblazat szemlélteti.
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Lineéris hétagulasi egyitthatd
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3. dbra. Szerkezeti anyagok hétdguldsa
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4. dbra. Polimer hegesztési eljdrdsok csoportositdsa

A cikksorozat ezen részében a forrégazas hegesz-
tés fébb eljarasvaltozatait tekintjiik at.

Forrégazas (forrdlevegds) hegesztés

Forrégazas hegesztés soran a munkadarab érint-
kezési feliileteit forré gézzal felhevitik és erd hata-
sa alatt hegesztSanyaggal vagy anélkiil egyesitik. Az

Eljards Alkalmazasi teriitet Polimerek tipusai
Hevitbelemes | Késziléképités, -
tompahegesztés | csokotések, Sgégllf;”;e\yc

épitési profilok
Hevitbelemes Csbkotések Poliolefinek
tokos hegesziés
Elekirofzids Csekotések Poliolefinek
hegesztés

s Készilléképités, Kemény és lagy PVC,
Eg"ggz?éis gépgydrtas, szalagok, Poliolefinek, PVC C,

J padiGburkolatok itéséllo PVC
Fénysugaras Finommechanikai Poliolefinek
hegesztés készillékek
Dérzs- Készlilékgyartds, Poliolefinek,
hegesztés légtechnika kemény PVC
Nagyfrekvencids Tartalyépités, Kemény és lagy PVC,
hegesztés csokotések, Poliolefinek

alakos termékek
Ultrahangos Foliak, Kemény PVC,
hegesztés hevont szbvetek, PC, PA, POM,
gépgyartas PMMA, ABS stb.
Alakos termékek,
foliak

1. tabldzat Polimerhegesztési eljardsok alkalmazdsi teriiletei

eljarast tobbnyire kézzel végzik, ezért e mivelet
nagymértéki tapasztalatot és tigyességet kovetel. A
hegesztésre hasznalt gazt elektromosan vagy gézzal
fitdtt kézi hegesztékésziilékekben hevitik és favoé-
kan keresztiil vezetik a hegesztési helyhez. A hé-
atadé kozeg altalaban levegd.

A forrégazas hegesztés sordn alkalmazott hegesz-
tépisztolyok teljesitménye az ellatandé feladathoz
igazodik. Igy forgalomba kerlilnek olyan késziilé-
kek, melyek a hére lagyuld polimerek kis- és nagy-
ipari hegesztett kotéseinek kialakitdsara alkalma-
sak fokozatmentes légmennyiség szabdlyozassal,
kézi hegesztésnél 400 watt-t6l akar 4000...5000

Anyag- Forrogaz-
Nyersanyag hémérséklet hémérséklet
°C
Kemény PVC 160 350...350
Utésallo PVC 160 300...350
PVC C 200 370...390
Lagy PVC 150 250...300
PP 175 370-ig
HDPE 150 220...260
LDPE 120 190...240

2. tabldzat. Jellemzd polimer hegesztési homérséklet
irdnyértékek forrégdzas hegesztéshez hegesztéanyagok
Jellemzdi
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watt teljesitményig. Kedvezdek azon késziilékek, me-
lyek témege kicsi (pl. néhény szaz g), beallithaté hé-
foktartomanyuk széles sdvban, fokozatmentesen sza-
balyozhatd, s lehetség szerint a tényleges hémérsék-
letet kijelzd egységgel vannak elldtva. A hegesztSpisz-
tolyok a feladattdl fiiggéen kiegészitSkkel szerelheték
fel, mint pl. gyors-, széleshegeszts-, vagy hosszabbi-
t6 favoka. Az eredményes hegesztési feladat ellatdsa-
hoz tovébbi tartozékok alkalmazasa indokolt, igy a
kilénbéz6 hézagmardkrél, hantolékrdl, a lenyomé-
gorgdkrol kell els6sorban emlitést tenni.

A forrégézas kézi hegesztés soran harom tényezd
meghatédrozé a koétés kivitele szempontjabél: a he-
gesztési hémérséklet helyes megvalasztasa, az 4l-
land6 hegesztési sebesség, és az egyenletes zomités.
A hegesztési hémérsékletet a forré levegs hémér-
séklete, mennyisége, a fuvéka és a hegesztends
hely tavolsaga, valamint a hegesztési sebesség hata-
rozza meg. forrogézas hegesztés hémérséklet irany-
értékeit a 2. tdblazat szemlélteti.

A kotés kialakitasdhoz alkalmazott hegesztd-
anyagok tdbbnyire kor keresztmetszet(i palcak for-
majaban keriilnek forgalomba, de hasznalatosak az
un. profilos tipusok is. Ezek jellemzéit szemlélteti a
3. tablazat.

Hegeszté huzal

Forrd géz

Hegesztési varrat

Hegesztd készuilék

Hegesztendd anyag

5. dbra. Forrégdzas hegesztés elve és alkalmazdsa
sarokvarrat hegesztésénél

s D =20 02
’ _’1! D = 30 + 0,2
" D=40 + 072
D=50 - 02
B =150 03
B = 6,0 .03
B =70 +03
B =80 03
R>B -
B=5,0 +0,3
B = 6,0 03
B =170 03
B =80 03
R=B B
B =50 03
B = 60 =03

3. tdbldzat. Hére ldgyuld polimerek hegesziéséhez
haszndlatos hegesztéanyagok jellemzdi

Kézi forrégdzas hegesztés altaldnosan alkalmazott
kivitelezési megoldasa sordn a ferdére levagott he-
gesztpalcat derékszogben tartjdk a gondosan eld-
készitett hegesztési varratra. A forré levegdt — 4lta-

60-70° 60-70°

Wﬁ; N\ 777 VNN
7 N N

V-varratos tompavarrat
egyoldalrél hegeszive

64-70°
s

_‘\.’

V-varratos tompavarrat
kétoldalrdl hegeszive

a

/
V77777 T N
s ANONTE ~
VSN
V-varratos sarokpavarrat

egy- és kétoldalrél hegesztve P

*1[1'_—-!

77 | % s i %
T U7 |

Kettds U-varrat Kettds V-varrat

6. dbra. Jellegzetes varratformdk
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ldban a hegesztékésziilék ingamozgasa mellett — a
hegesztéanyagra és a varratra fdjjak gy, hogy a na-
gyobb héhatés az alapanyagot érje. Kivitelezés koz-
ben a hegesztéanyagot kb. 20 N nagysaga erdha-
tassal juttatjdk a kotési helyre (5. abra). Az eljaras
soran leggyakrabban V-, és X-varratos tompakotést
(60°-0s letorési szoggel, 6. abra), vagy sarokvarra-
tos merdleges kotést alkalmaznak. A kotéskialaki-
tds moédja fiigg a hegesztési feladattdl, egy- illetve
kétoldali hozzaférhet8ségtdl, az alkalmazott poli-
mer tipusatdl, a jellemz6 mérettdl (pl. falvastagsag)
stb. Specialis alkalmazast jelent a személygépjarmi
titkozdinek javitasa.

Forrégdzas hiizo hegesztésnél a hegesztéanyagot a
hegesztéfavokéaba vezetik és elémelegitik. Az er6ha-
tast a hegeszté fuvokin vagy egy szerszdmon ke-
resztill adjak at. A forrblevegls késziilékre kiegészi-
té favokat (gyorsfavokat) helyeznek le. Ezen favé-
kéval és a hozza illeszkedd profilos hegesztéanyag
alkalmazédsaval a hegesztés meggyorsithatd (kb.
6...8-szorosdra, mint a hagyomanyos kézi eljaras-
nél). Ennek feltétele a hevitett légmennyiség nove-
1ése. Az 7. dbranak megfeleléen a koétés kialakitasa-
hoz szlkséges nyomdst ezen mébdszernél is
kézierével biztositjak.

Forrégdzas dtlapolt hegesztés sordn a kotésfeliile-
tek felhevitése és megémlesztése hegesztéanyag al-
kalmazésa nélkil térténik olymdédon, hogy a kotés

Hegeszté huzal
Forré gaz
/ S Hegesztd készllék

HUz6 favoka .

7. dbra. Forrégdzas hiizé hegesztés

H

kialakitasdhoz sziikséges erd kifejtésére kdzvetleniil
a feliiletek megolvadasa utan keril sor. Az eljarast
gyakran alkalmazzdk polietilén anyagu szigeteld
szalagsdvok hegesztése soran. A forrégazas gépesi-
tett atlapold, polietilén anyagi szigeteld szalagsav
hegesztése esetén alkalmazott forrégaz hémérséklet
350...500°C, a forrogaz felhasznalas 400...600
I/min, a hegesztési sebesség 0,5...2,5 m/min ko-
z6tt allithatd be, 20...40 N gorgészélesség-millimé-
terenkénti fajlagos kotéserd mellett (8. abra).

Hegesztd készllék

v 7/

Hegesztendd anyag Forro gaz

L7 7

Hegesztendd anyag B
Hegesztett kotés

8. dbra. Forrégdzas dtlapolé hegesztés kialakitdsa

A forrégdzas extruziés hegesztéskor a kotés kiala-
kitdsa az alapanyaggal azonos mindségl hegesztd-
anyaggal biztositott olymdédon, hogy a hegeszto-
anyag képlékeny allapotba hozdsa az un.
plasztikalé (extruder) egységben térténik, s a fuvo-
kéan és hegesztSpapucson keresztil szal formajaban
keriil a kotésfeliletre. A kotésfelulet felhevitése és
megodmlesztése forrégazzal biztositott, mig a megfe-
lelé erdhatdst a hegesztéanyag felvitelekor a he-
gesztSpapucs fejti ki (9. dbra). A berendezésben az
extrudalt hegesztéanyag- és a forrégaz hémérsékle-
tét kiilon-kiilon vezérléssel lehet szabalyozni. Az al-
talaban 250...350°C forrégaz- és 220...250°C
extruddtum hémérsékleti, valamint 0,2...1,0
m/min hegesztési sebességi kézi, forrégazas
extriziés hegesztés elsGsorban kis varrathosszisa-
gu, nehezen hozzaférhetd helyeken, illetve utélagos
javitasoknal keriil alkalmazasra.

Hegesztdanyag

[ﬁ/ , / bevezetése

az extriderbdl

Hegeszid saru
3.8

Hegesztési - -
varrat / - Forré gaz

9. dbra. Forrégdzas extrizios hegesztés
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Dr. Balogh Andrds (Miskolci Egyetem, Mechanikai Technoldgiai Tanszék)

A huléssebesség szamitasa
kozepvastag lemezek

hegesztésekor

A nagyszildrdsdgu acélokra vonatkozé hegesztés-
technologia kidolgozdsdnak alapkérdése a hiilésse-
besség megfelels megvdlasztdsa. E cél eléréshez meg-
Jfelels héfolyamat-szamité programok sziikségesek. A
Miskolci Egyetem Mechanikai T echnologiai Tanszé-
kén (egyiittmiikédve a University of Bath [Egyestilt
Kirdlysdg] szakembereivel) kutatdsokat Jfolytatnak a
hegesztés hdfolyamatainak elegends pontossdgu le-
Irdsa, a hegesztési tdrgyu szdmitogépes szakértdi
rendszerek elméleti hdtterének bévitése és a techno-
logiatervezd programok fejlesztése terén. A vékonyle-
mez modell és a nagytestmodell kézétti jobb dtmenet
biztositdsa érdekében a kozépvastag lemeztarto-
mdnyra érvényes un. két és féldimenziés modellt fej-
lesztettek ki. Az uj modell egyesiti a 2D modell le-
mezvastagsdg fliggését a 3D modell vastagsdg ird-
nyu hdvezetdképességének szdmitdsha vételével. Az
Uj modell alapjin szdamitott htiléssebességek és hii-
lésidSk a kozépuastag lemezek esetében a hegesztési
Jolyamat pontosabb tervezését és kézbentartisdt te-
szik lehetdvé.

Jelolések
T hémérséklet a P(x, vy, z) pontban, °C,
T, kezdeti (szoba- vagy elémelegitési) hémér-
séklet, °C,
(2] héaram, W,
” e . ’ 27 W
hévezetési tényezs, ,
mm -+ K
R 3D helyvektor, mm,
r 2D helyvektor, mm,.
mm
Uy, hegesztési sebesség, —— |
s
@
E, vonalenergia, (E,=—), —]—,
v, mm
A mm?
a diffuzivitas (a= ), R
c,' p s
b's a héforras haladési iranyaval egybeesd
koordinata, mm,
y a hdéforras haladasi iranyara merdleges
koordinata, mm,
z a munkadarab normadlisdval egybeesd

koordinata, mm,

s falvastagsag, mm,

Sh1 hatarfalvastagsdg a 2D és a 2,5D modell
kozott, mm,

Sha hatérfalvastagsdg a 2,5D és a 3D modell
kézott, mm,

Kyu) médositott, nullarendd, masodfaji Bessel
fuggvény,
a Bessel fliggvény argumentuma,
v konvekciés fiiggvény,
o konvekcids egyiitthato, —
mm? - °C

termikus hatésfok,

n

U hegesztési fesziiltség, V, ~
I hegeszt§ dramerésség, A,
¢

a hegesztési fesziiltség és a hegeszté aram
kozotti fazisszog, radidn,

tap a X tengely pontjainak hilésideje 850°C-

rél 500°C-ra a vékonylemez modellben, s,

Lsp @ negativ x tengely pontjainak hilésideje
850°C-rél 500°C-ra a kozépvastag leme-
zekre, s,

tsp a negativ x tengely pontjainak htlésideje
850°C-rél 500°C-ra a nagytest modellben,
s’

w htiléssebesség,

Bevezetés

A z&mében exportra dolgozé hazai hegeszt&ipar-
ban jél érzékelhetd trend a nagyszilardsagi alap-
anyagok, illetve a kozépvastag és a vastag lemezek
részaranyanak névekedése. Mind a két trend he-
geszthet6ségi nehézségeket valdszintsit. Ha ehhez
hozzévessziik, hogy a rendszerint kézeli vallalasi
hatdridék miatt a hegesztémérndknek csak rovid
idé all rendelkezésre a hegesztési terv és a megfele-
16 WPS-ek kidolgozésidhoz, akkor nem vitathato,
hogy egyre nagyobb sziikség van/lesz mindenki 4l-
tal hasznalhaté, kézérthetd szamitégépes hattér al-
kalmazasdra. Ehhez a hardver eszkdzok csaknem
mindeniitt rendelkezésre &llnak, a piacon egyre
jobb szoftver kaphaté és gyorsulé iitemben folyik a
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fejlesztésuik. A szamitégép nydjtotta elénydk kiak-
nédzasa azon fog mulni, hogy a hegesztémérnokok
rendelkeznek-e kell6 elszdntsaggal és akarattal a
munkéjukat megkdnnyitd, jobbitd és gyorsité szami-
togépes modszerek elsajatitasara és alkalmazasara.

A nagyszilardsagi (R,>355 MPa) és a kozép-
vastag (elsé kozelitésben s=10...30), illetve vastag
(s>30 mm) acéllemezek hegesztésekor a hidegrepe-
dés elkertlésének {6 Gsszetevéit (edzddés, diffuzio-
képes hidrogéntartalom, alakvaltozasi gatlasok) a
szakmai elbirasok igyekeznek szamszerdsiteni. A
szakirodalomban, hegesztési szabalyzatokban, koé-
dokban és szabvanyokban szamos adatot talalha-
tunk a hidrogénnel és az alakvaltozasi gatlasokkal
kapcsolatban. Jelen cikk keretében az alapanyaggal
leginkabb Osszefliggé problémat, a felkeményedés
megfeleld keretek kozott tartasat kivanjuk elésegi-
teni.

A hegesztett kotés felkeményedésének
korlatozasa

Az MSZ EN 288-3 sz. szabvany egyértelmiien
rendelkezik az egy- és tobbrétegl, hékezelt vagy hé-
kezelés nélkiili hegesztett kotésekben megengedhe-
t6 maximalis keménységekrdl. Az ott megadott ér-
tékek szakmai szempontbdl megalapozottnak te-
kinthetSk és megfeleléen pontositjak az egykori (és
a maga idejében progressziv) MSZ 6280 szabvany
hegesztési mellékletének adatait. A keménységkor-
latozésokat Ggy kell tekinteni, mint a hidegrepedés
elkerilésének sziikséges, és ezért mindenképpen
betartandd, de nem elégséges feltételét.

Egy adott vegyi Osszetételli acélbdl gyartando,
eléirt méretli és alakd hegesztett szerkezet maxima-
lis keménysége a hébeviteltdl és az anyag fizikai jel-
lemzé&i dltal meghatarozott héterjedési folyamatok-
t6l, illetve az ezek végtermékeként el6alld legna-
gyobb hiilési sebességtdl fiigg. A hiilési sebesség és
a keménység (pontosabban a keménységre szignifi-
kéns hatassal lev szovetszerkezet) kozott a folya-
matos htilésre érvényes atalakulasi diagramok (alta-
lanos C gorbék, hegesztési C gorbék) teremtenek
kapcsolatot. Ha tehét pontosan ismerjik az alap-
anyag C gorbéjét és a kotés kritikus helyein fellépd
hiiléssebességet, akkor a varhaté keménységet kolt-
séges és idGigényes elékisérletek nélkil is meg tud-
juk hatarozni. Ennek a tevékenységnek két oldala
van: az 4atalakulasi diagramok pontositdsa és a he-
gesztett kotés hilési viszonyainak valésaghti meg-
hatarozéasa. Szerzd jelen munkajaval ez utébbi tevé-
kenység javitasdhoz kivan hozzajarulni.

A hiléssebesség meghatarozasanak
jelenlegi lehetdségei

Jelen ismereteink szerint a hiiléssebesség kistehe-
tetlenségli eszkozoket felhaszndlé mérésodsszeal-
litassal, vagy szamitdssal hatarozhaté meg. A fejlett
muszaki kultaraja orszagok altal diktalt trend sze-
rint a szdmitégépes szimulA4cié részaranya a techno-
légiai folyamatok tervezésében erételjesen novek-
szik, és a kisérleteket egyre inkabb csak a szimula-
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ciés eredmények ellendrzésére haszndljak, illetve
fogjak alkalmazni a jéovében.

A hiléssebesség szamitdsos meghatdrozasara a
hegesztési héfolyamatok modellezése révén nyilik
lehetdség. A kortlményeket szdmbavevé elemzé-
siink szerint mintegy hatvan modellel lehet a he-
gesztési folyamatokat leirni [1]. Ezek kozil kettd
széles korben ismert: a nagytest-modellt és a vé-
konylemez modellt (ismereteink szerint egymastol
fuggetlentil) Rosenthal 1935-ben (pontositva és ki-
egészitve 1941-ben [2]) és Rykalin (1947-ben [3])
dolgozta ki. Ezeket a modelleket azéta sokan elemez-
ték, pontositottdk és kisérleti tton is ellendrizték.

A hléssebesség analitikusan is attekinthetd sza-
mitaséra olyan kozismert képletek allnak rendelke-
zésinkre, amelyek a hdémérsékletfiiggvények bo-
nyodalmakat okozé tagfiggvényeit (exponencidlis
és Bessel fuggvények) kikiiszobolé feltevésekkel al-
lithatdk elé. Ilyen feltevés, hogy az 1. dbran bemu-
tatott koordinata rendszerben a varrat targyfelszini
szimmetriatengelyén, a héforras mogott vizsgaljak
a hiléssebességet.

(((((((((((G g ‘
T - Yz

1. dbra. A kiilonféle testmodellek egységes koordindta
rendszere

A nagytest modellre érvényes htléssebesség en-
nek megfeleléen a negativ x tengelyen (y=z=0;
x<0) a kovetkezd:

2 -1 A
E

v

(T-To,)*. (1)

w3D: —_

Ugyanezen az elven elvégzett levezetés a vékony-
lemez modell negativ x tengelyének hiiléssebességé-
re (Rosenthal kozelitésének felhaszndaldsaval) az
alabbi osszefliggést eredményezi:

2 Ac, p-s®
EZ

(T-T) (2)

w2D=_

A szamitas eredménye természetesen tajékoztato,
mert nem a héhatasovezet varrattal hataros legkriti-
kusabb helyén szamolja a hiilési sebességet, hanem
abban a varratban, amely dénté hanyadban a he-
gesztés kovetelményeit az alapanyagénal sokkal in-
kabb figyelembe vevé hegesztéanyagbdl jon létre. Az
(1) és a (2) Osszefliggés azonban felilrdél hatdrolja a
varratmenti z6na hiléssebességét, ezért a valtozok
hatésait tikkrozé elemzések és szamitasok céljaira to-
vabbra is j6l megfelelének tartjuk. Pontosabb szami-
tasokhoz, igy a technolégiatervezd programokban és
szakértdi interaktiv rendszerekben azonban a ponto-
sabb megoldasokat kell elényben részesiteni, akar
létezik analitikus megoldas, akar nem.
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A kézépvastag lemezek problémaéja

A gyakorlatban leggyakrabban kozépvastag leme-
zeket kell hegeszteni. Erre a targyméretre sem a
konvekciét figyelmen kiviil hagy6 nagytest-modell,
sem a végtelen nagy vastagsagiranyd hévezetési té-
nyezével (4,) operalé vékonylemez-modell nem ad
kielégitéen pontos megoldast [4]. A modellalkotas
probléméja, hogy a kézépvastag lemezeknél harom-
dimenzids hévezetés egésziil ki feliileti héatadassal,
vagyis elsé kozelitésben egyik fizikai jelenség sem
hanyagolhaté el.

Induljunk ki a vékonylemez-modell allandésult
allapotat leiré hémérsékletfiiggvény ma ismert leg-
pontosabb alakjabél [2, 3]:

—Vp X

— - . 2a . g s/ A ,
T=lhry a5 ov—5 (3)
ahol:
8-«
v= [l+— f (4)

\ (vh-cp-p)z-s.

Az egyszertibb kezelhetéség érdekében Rosenthal
a (3) osszefiiggésben szerepld Bessel fliggvényt ex-
ponenciélis fliggvénnyel helyettesitette (2]

@ Ta —EV.—':(xw)
. -e 5 (5)
vy r

A héaram kiszdmitéasa villamos {v héforras eseté-
re, altaldnosan:

@ =mn-U1TI-cos(p) (6)

Az egyszerUsitett Rosenthal modell hidnyossaga,
hogy elhanyagolja a konvekciét, ennek ellenére a
konvekciét is figyelembe vevs, Bessel fiiggvényes
Rykalin féle hémérsékletekkel a legkisebb falvas-
tagsagokat (s<5 mm) kivéve meglepden j6 egyezést
mutat (2. dbra). Ebbél arra kévetkeztink, hogy az
$>5 mm tartomanyban az egyszertsitett Rosenthal
hémérsékletfiggvény alkalmas a kézépvastag leme-
zekre érvényes hémodell leszarmaztatasara.

75.0 -

| deltaT=T Rhosanthal syyszanisien '_Il-_!vnalm_zf__l |

62,5 | | | |

o
o
o

!

i

I

|

Hémérsékietkilénbség, °C
w
~
Lo

250+
12.5
|
0.0 - ' . —
0 5 10 15 20 25 30

Lemezvastagsag, mm

2. dbra. A telies és a kézelits Sfiggvénnyel szdmitott
hémérsékletek kiilonbsége a 2D modellre. E,=1250 J/mm

Uj 2,5D modell kézépvastag lemezek
allandé6sult hdmérsékleteinek szamitasara

A 2D-s vékonylemez modell és a 3D nagytest
modell kozdtti dtmeneti sadvban helyezkednek el a
kozépvastag lemezek, amelyekre az elézékben rész-
letezett okokbél egy Gj, un. 2,5D modell megalko-
tasa valt sziikségessé. A modell egyesiti a vékonyle-
mezek falvastagsagfiiggését a nagytest modellre jel-
lemz§ haromdimenzids hévezetéssel. A modell ki-
dolgozésanal figyelembe vettiik a CREAME projekt
keretében velink egyiittmiksds partnertink, a
University of Bath kutatéinak munkdéssagat [5, 6,
7]. Az 4j 2,5D modell allandésult hémérsékletek
szdmitdsara alkalmas Osszefliggése a kovetkezd:

A7
. - (x+R)
T=T0+ @ 5 ”a.e 2-a s (7)
ksg-A-(Ins)* vy R
Ko — 20 - & (8)
" (107

A (7) 6sszefiiggés hdrom tagfiiggvény szorzatabdl
all. Az elsé fiiggvény a nevezében a lemezvastagsag
logaritmusénak négyzetét tartalmazza, ami jelenté-
sen eltér a vékonylemez modellre jellemzé 1/s ér-
téktdl. A masodik és a harmadik tagfiiggvény elsé-
sorban a héforras haladasi sebességének bonyolult
hatasét és a vizsgalt pont héforrasté]l mért tavolsa-
gat fejezi ki és az els§ részhez hasonldan az anyag-
ra jellemz6 fizikai tényezéket tartalmaz.

A kg illesztési tényezs biztositja, hogy s=10 mm
lemezvastagsagnal a 2,5D modell ugyanazt a hé-
mérsékletet eredményezze, mint az (5) jelu,
Rosenthal féle egyszertisitett fuggvény és csak je-
lentéktelen kiildnbség legyen a pontos 2D modellel
szamitott eredményhez képest (3. 4bra).

1500 =

T- Tolv
1250 —— "

[ = e ‘
€ 2D-Rykalin

® 2D-Rosenthal, m.|
* 2.5D-Balogh ‘T

| | © 3D-Rykalin

| |
L=
/.f

Hémeérséklet, °C

500 —

250

| l |
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Lemezvastagsag, mm

3. dbra. A 2D, 2,5D és a 3D modellekkel szdmitott
hémérsékletek és a lemezvastagsdg dsszefiiggése szerkezeti
acélokra. (E,=1250 J/mm, T 0=20°C.)

Hiiléssebesség az Gj 2,5D modellben

A (7) 6sszefiiggéssel adott hémérsékletfiiggvény
a valés (pozitiv) lemezvastagsag-tartomanyban foly-
tonos €s differencialhaté, ezért a kozvetett differen-
cidlasi szabalyok szerint a hiiléssebesség meghata-
rozhaté:

IX. éviolyam 1998/4
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Kutatas-fejlesztés

.

ar or 17,
w = = . (9)
a 174 a
Figyelembe véve, hogy konstans héforrassebes-
ségnél v,=adx/ &, a hiiléssebesség szdmitoképlete a
2,5D modellre:

Ky A-c,  p- (Ins) - (T-Tp)°
2-n-E}

A (10) dsszefiiggés szerint a kdzépvastag lemezek
T hémérsékleten szamitott hiilés-sebessége egyene-
sen aranyos az anyag hdéfizikai jellemzdivel, a T ho-
mérséklet és a kezdeti hémérséklet killonbségének
kobével, a lemezvastagsidg természetes logaritmu-
sanak negyedik hatvanyaval és forditottan a vonal-
energia négyzetével. A gyakorlati tapasztalatokkal
megegyezden ez azt jelenti, hogy a varrat kdzépvo-
nala annal gyorsabban hil, minél nagyobb a falvas-
tagsdg (4. abra), illetve minél kisebb a kezdeti
hémérséklet és a vonalenergia.

O‘*‘\ | |
10} =

. (10)

Wy sp = —

il
©
S 20f \ - _
§ -0 — —t—————————
9 -40 X :
2 i : b N ;
50 —— \ I
g -60 — ! N e —
% 70 " x Balogh 2.5D | \
2 8o} ® Rykalin2.5D | _
Es O Rykalin 3D | \ .
90 f———= - | _ ]
-100 . %
0 10 20 30 40 50

Lemezvastagsag, mm

4. dbra. A hiiléssebesség és a lemezvastagsdg osszefiiggése
szerkezeti acélokra (E,=1250 J/mm, T,=500°C, T,=20°C)

A 4. dbra kezdeti szakaszat érdemes felnagyitani
annak érdekében, hogy megitélhessiik, vajon az 4j
modell milyen kozelitést ad a vékonylemez tarto-
manyban. Az 5. dbra szerint az eltérések az adott
esetben jelentéktelenek, ami az Gj 2,5D modell jo-
sagat tdmasztja ald, az azonban feltétlen figyelmet
érdemel, hogy a két gorbének az adott falvastagsag-
intervallumban két metszéspontja van.

= |
* Balogh 2.5D
.| # Rykalin2D | _ ‘

2 4 <] 8 10

| O Rykalin 3D
Lemezvastagsag, mm

Hiiléssebesség 500 °C-on, °Cls
&

-10
0

5. dbra. A hiiléssebességek a vékonylemez-tartomdnyban.
A jellemzé adatok megegyeznek a 4. dbrdn feltintetettekkel

1X. évfolyam 1998/4

A (10) osszefliggés lehetévé teszi tetszOleges T
hémérsékleten meghatdrozni a héforras mogotti
varrat huléssebességét. Szdmitégépes programok
céljaira ugyanakkor olyan numerikus megoldast
dolgoztunk ki, amely a munkadarab tetszdleges
pontjaban képes a hiiléssebességet az adott T ho-
mérséklethez rendelni.

Hiilésidé az 4j 2,5D modellben

Szamitégép nélkili gyorselemzésekhez az atala-
kulasi diagramokba egyszerien bejelolhetd hilés-
idéket célszerti hasznélni. Ilyen kivalasztasi techni-
kékat az MSZ 6280 anyagszabvany hegesztési flig-
gelékéhez hasonléan mas irodalmi forrdsokban is
talalhatunk.

A két Kkitiintetett hdmérséklet (tdbbnyire az
A,=850°C és a C gorbék orrpont-hémérséklete
T,,=500°C) kozotti hiilésidd a hiiléssebességek in-
tegral-kozépértékébsl szamithaté a kovetkezd mo-
don:

500 dT

025D= o
850

(11)

Behelyettesitve a (10) egyenlettel adott hilésse-
besség-dsszefiiggést, az integrdlas elvégzése utan a
kovetkezé végeredményt kapjuk:

_ TEE I
Kig-A-cyp-(Ins)’ (500—T0)2 (850—T0)2

12)

125D

A hiiléssebességet befolydsolé vonalenergia és
falvastagsag hatdsat szerkezeti acélok esetére a ©.
és a 7. abran mutatjuk be. A 6. dbra elémelegités
nélkiili esetre (T,=20°C), a 7. abra az MSZ EN
288-3 szerinti 1, 2 és 3. anyagcsoportokkal lefe-
dett acélok hegesztéséhez ajanlott legmagasabb eld-
melegitési hémérsékletre (T,=150°C) [8] vonatko-
zik. A két diagram kozotti interpoldciéval tetszéle-
ges kozbensd elémelegitési hémérsékletekre is meg-
hatdrozhaté tajékoztaté hiléssebesség. A két abra-
ban szereplé vonalenergia-tartomény a legszélesebb
korben hasznalt hegesztd eljarasok (AWI, BKI, VFI,
FH) leggyakrabban hasznalt értékeit fedi le, ezért a
gyakorlati munkdban jél hasznalhato.

0— — —
—~——— | i
%% (Ev=2500 i
\\Q 1509 2000 | = -

o N e MR B

o | sht \

S 40 - 250 b

3 Y

8 2 | | |

% 2D sh2 3D ‘

2 -60 =

| |

-100 — . ! : :

5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55

Lemezvastagsag, mm

6. dbra. A hiiléssebességek a kozépvastaglemez-tartomdnyban,
kiilonféle vonalenergidkndl (T,;=500°C, To=20°C).
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Az 4brabdl jél lathaté médon a kézépvastag leme-
zek tartomanyat két hatéarfalvastagsag, a 2D és a
2,5D modellek kézstti konstans sn1 (az abrén fiiggs-
leges vonal s=10 mm-nél) és a 2,5D és a 3D modell
kozotti, az E, vonalenergidval névekvé értéki Sy fal-
vastagsdg hatérolja. A hatéarfalvastagsagok Osszefiig-
gése (a levezetések mellézésével) a kovetkezd:

S, = 1 mm = konstans,

Spo = expl 4 Z'HZ.EV ! + ! - (14)
ka-cp'P (500—T0) (850—T0)

(13)

(=)

=
__|,_ _c

Hiléssebesség, °C/s

15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70
Lemezvastagsag, mm

7. dbra. A hiiléssebességek a kdzépuastaglemez-tartomdny-
ban, kiilonféle vonalenergidkndl (T,=500°C, Ty=150°C).

A (10) 6sszefiiggés és ennek grafikus megjeleni-
tése (6. és 7. abra) szemléletesen mutatja, hogy a
kézépvastag lemezek és a nagyméretl tirgyak (va-
gyis a 2,5D és a 3D modell) koézétti hatarfal-
vastagsag elsGsorban a vonalenergia és az elémele-
gitési hémérséklet figgvénye, vagyis teoretikusan
nem kézépvastag lemezekrél, hanem kozép-
vastagként viselked$ lemezekrdl lenne helyes be-
szélni. Amikor hegesztéskor lemezvastagsdgot emli-
tiink, erre a szemléletmédra célszert gondolni.

A kozépvastag lemezekre vonatkozd elmélet és
hiiléssebesség nomogramok kézreadasakor emlékez-
tetni szeretnénk a tisztelt olvasét arra, hogy a hideg-
repedés-veszély értékelésekor a gyorsabb htiléshez
tartozé szévetszerkezetvaltozas okozta felkeménye-
dés mellett a tovabbi rizikéfaktorokat [diffizioképes
H tartalom és a szerkezet szabad alakvaltozasanak
korlatozottsaga (merevség)] is figyelembe kell venni.

Koévetkeztetések

A 355 MPa-nal nagyobb folyashatard (normali-
zalt, termomechanikusan kezelt, vagy nemesitett fi-
nomszemcsés) acéloknil minden esetben, a 355

MPa-os folyashatara acélok hegesztésénél gyakorta
a hidegrepedések megel6zése a technoldgiatervezés
sarokpontja. A hidegrepedési érzékenységet fokozé
felkeményedési folyamat szévetszerkezeti eredetd,
amelynek ismeretéhez egyfeldl a hagyomanyos vagy
a hegesztési atalakulasi diagramok, masfelé] a hi-
1éssebesség ismerete sziikséges.

A hegesztési gyakorlatban eléfordulé acélok na-
gyon gyakran az Gn. kézépvastaglemezek kézé tar-
toznak, vagy helyesebben fogalmazva kézépvastag
lemezként viselkednek. Az erre az esetre kidolgo-
zott Uj, Un. 2,5D modell analitikus megoldast kinal
a felkeményedés elérejelzéséhez a szokasos varrat-
kézépvonalra egyszerGsitett kézi szamitasokhoz, il-
letve tetszbleges térbeli pontban érvényes, szamité-
gépes, numerikus feldolgozashoz.

A koz6lt nomogramok kiilénbézd vonalenergidk
és elémelegitési hémérsékletek esetére (a lemezvas-
tagsag fliggvényében) adjak meg az 500°C-ra érvé-
nyes hiléssebességet, amit a hegeszté szakemberek
a mindennapi munkajukban kézvetleniil felhasznal-
hatnak.
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Technolégia

Dr. Téth Kdroly (Bohler Kereskedelmi Kft.)

Vegyeskotések

A cikk dsszefoglalia az acélétvdzetek kotd-ivhe-
gesztésénél leggyakrabban elbfordulo vegyeskotések
technologiai sajatossdgait. Vezérfonalat ad a megfe-
lel6 tulajdonsdgokkal rendelkez6 hegesztett kités ké-
szitéséhez.

Vegyeskotés alatt legtobbszor a ferrit-ausztenites
(fekete-fehér) kotést értik. A vegyeskotéseknek ez a
fajtaja valéban a leggyakoribb, kell§ koriiltekintést
igényld hegesztési feladat, de nem feledkezhetiink
meg a kiilénbo6zé melegszilard, héalld és egyéb acél-
tipusok egymas kozotti hegesztésérdl sem. Ezen ki-
vul a vegyeskotések fontos teriilete a jelentésen el-
téré szilardsaga és karbontartalmi acélok hegeszté-
se is. A kovetkezékben az acélok koté-ivhegesztésé-
nél leggyakrabban eléforduld vegyeskotéseket vesz-
szik sorra, segitséget nytjtva a hegesztéstechnolé-
gia, illetve a hegesztéanyag kivalasztasahoz.

Eloljaréban meg kell emliteni, hogy a kiléonbézé
alapanyag-parositasok hegesztésére nem mindig ta-
lalhaté minden szempontbdl optimalis megoldas.
Gyakran a felhasznalds igényének figgvényében
kompromisszumot kell keresni. Ilyenkor jé szolga-
latot tehetnek a kilénbozé technoldgiai fogasok,
melyek segitségével a kiilénb6zé alapanyagokhoz
megkivant idealis hékezelés és idedlis hegesztés-
technolégia megvaldsithatatlansaga miatti ellent-
mondast oldani lehet.

A vegyeskotések elvi alapja

A vegyeskotés keletkezése. Az ivhegesztés sordn a
két eltérs alapanyag megolvad (lehetséges, hogy kii-
16nboz6é mértékben) és a hozaganyaggal keveredve a
varrat, mint egy uj 6tvozet jelenik meg (1. abra).

2. alapanyag

1. dbra. Vegyeskotés keletkezése

Ez az 4j, eltérd vegyi Osszetételi otvozet, az alap-
anyagtdl eltéré tulajdonsagokkal rendelkezhet kép-
lékenység, szilardsag, repedéssel szembeni ellenallé
képesség szempontjabdl. Ha ezek a tulajdonsagok
negativ iranyba valtoznak, nem kapunk teljes érté-
kii hegesztett kotést. Altalanos érvényid szabaly,
hogy a hozaganyag megfelel6 megvalasztasaval a
varratban olyan &tvozet keletkezzen, ami ismert és
igy kezelhetd. Ismeretlen 6tvozet ,eléallitasaval”
konnyen kaphatunk repedésre hajlamos, nem meg-
felel6 tulajdonsdgokkal rendelkezd kotést. A he-
gesztési technolégiat készité szakember alapvetdéen
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két tényezbt befolyasolhat a megfelel$ eredmény el-
érése érdekében. Egyik a hegesztbanyag vegyi Osz-
szetétele, a masik a két alapanyag és hegesztéanyag
megolvasztott mennyiségének az ardnya (keveredé-
si arany). Ez utdbbit a hegesztéstechnolégia eszko-
zeivel csokkentheti vagy novelheti a célnak megfe-
leléen. A megolvadt alapanyagok és a hegeszts-
anyag aranyat az aldbbi tényezék befolyasoljdk a
legnagyobb mértékben: hegesztési eljards, aram-
erésség, feszlltség, hegesztési sebesség (hébevitel),
varrathorony alakja, méretei pl. gyokhézag,
horonyszdg, anyagvastagsag. A killonbozé hegeszté-
si eljarasok jellemzd keveredési aranyat az 1. tabla-
zat tartalmazza.

Keveredés mértéke

Hegesztési eljaras

térfogat %
Bevonatos elekirdda
rutilos 15-25
Bevonatos elektrdda
bazikus 20-30
FogyGelektrodas 20-30
Fedettivii 20-60
Volframives 100-ig

1. tabldazat. A hegesztési eljdrdsok jellemzd keveredési
ardnya

Az aldbbiakban szerepld technoldgiai ajanlasok [1,
2, 3, 6] feltételezik, hogy a két eltéré alapanyag 6sz-
szehegesztésénél cél az optimalis dtmenet biztositadsa
mind szilardsagi, mind az acél jellemzé tulajdonsaga
(pl. korrézidallésag, hdallésag) szempontjabodl.
Amennyiben a varrattal szemben egyéb, vagy szigo-
rabb eldirasok is vannak, akkor azokat a technolégia
ellenérzésével, és ha kell moédositasaval, esetleg
munkaprébak készitésével vegylik figyelembe.

Vegyeskotéstipusok

1. Otvézetlen acél — btvdzetlen acél pdrositds

Az 6tvozetlen acélok csoportjaban a két 6sszehe-
gesztendd tipusu acél kozott jelentds eltérés a vegyi
Osszetételben és/vagy a szilardsagi értékben lehet.
Jellemz6 kulonbség, hogy az acél a csillapitott vagy
a nem csillapitott tipusok kézé sorolhaté.

1.1. Csillapitatlan — csillapitott acél pdrositds

Annak ellenére, hogy a csillapitatlan acél nem
ajanlott hegesztett szerkezetek készitéséhez, gyak-
ran eléfordul, hogy azokon csatlakozd, vagy erdsitd
hegesztett kotéseket kell késziteni. A csillapitatlan,
illetve vegyi Osszetétel szempontjabdl nem garantalt
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acél hegesztésénél a legnagyobb gondot a szennye-
z8k nagymennyiségu jelenléte okozza, amit még fo-
koz az acél kedvezétlen képlékenységi tulajdonsaga
is. A csillapitatlan acélok tovabbi kellemetien tulaj-
donsdga a meleghengerlés soran keletkezd, szeny-
nyezSkben dasult zéndk, illetve rétegek megjelené-
se. Ezek tipikus megjelenési helye az idomacéloknal

(L, I, U profil) a homoru hajlatok, durvalemezeknél

pedig a lemezvastagsag kozepénél talalhaté. Hegesz-

téstiknél az edzédési repedésképzdédés, porozités,
melegrepedés és dregedés fokozott veszélye &ll fenn.
Hegesztési tandcsok:

— Az idomacélok hajlatainél ne hegessziink. A tol-
dast vagy erdsitést gy tervezziik meg kivagasok
athidalasok segitségével, hogy varrat az fvekre ne
kertiljon.

— A szennyez8k dmledékbe jutdsdnak csokkentése
érdekében olyan hegesztési eljarast, illetve tech-
nolégiat valasszunk, ahol a beolvadasi mélység a
lehetd legkisebb.

Legjobb eredményt kézi ivhegesztéssel, bazikus
bevonatt elektrédéaval ériink el (a varrat kén- és
foszfortalanitasa j6, optimalis a képlékenység). A
hegesztési eljaras és a technolégia kivalasztasanak
egyéb szempontjai megegyeznek az azonos alap-
anyagok hegesztésénél vizsgaltakkal.

1.2. Eltérd szildrdsdgu étvozetlen acélok
pdrositdsa.

Kismértékben eltérd szilardsaggal rendelkezé
acélok hegesztésénél (pl. az S 275 N és az S 355
N) célszerti a hegesztéanyag kivalasztasat mindig a
kisebb szildrdsagt acélhoz igazitani, igy megfelels-
en képlékeny, folyamatos szilardsagvaltozast bizto-
sit6 hegesztett kétést ériink el.

Ha a két acél szilardsaga jelentSsen eltér egymas-
tél (pl. az S 460 NL és a N-AXTRA 70), akkor
olyan hegesztéanyag kivéalasztdsa ad optimélis
eredményt, melynek szjldrdsiga a két alapanyag
szildrdsaga kozott van. Igy biztosithatjuk a szilard-
sag fokozatos véltozasat (a két alapanyag egytittdol-
gozasat), kiillénben a hirtelen szildrdsagvaltozas fe-
szlltséggyijté helyként szerepel és a terhelés hata-

Acélcsoport,

folyashatdr 65 Folyashatar > 540,

szakit6szilardsag
640-780

Folyashatdr > 590,
szakit6szilardsag
690-830

szakitoszilardsag szerint
N/mm?

sara kdrosoddshoz vezethet. Az ajanlott hegeszts-
anyagokat a 2. tdblazatban foglaltuk &ssze. Tekin-
tettel arra, hogy jelenleg a nagyszilardsagt acélok
szabvanyai, megnevezései nem egységesek, ezért az
acélok szilardsagi értékeinek figgvényében adtuk
meg a tablazatban a hegesztéanyagokat.

A hegesztési eljaras és technolégia kivalasztdsa-
nak egyéb szempontjai megegyeznek az azonos
alapanyagok hegesztésénél vizsgaltakal.

2. Otvizetlen acél — melegszildrd acél pdrositds

Melegszilard-6tvézetlen acél vegyeskitéseket ott
alkalmaznak gyakran, ahol az tizemi hémérséklet
470°C ald csokken. A hegesztési hozaganyag kiva-
lasztdsanal elényben részesithetjiik az &tvozetlen
hozaganyagokat, illetve ha az &6tvézés mértékében
nagyon nagy az eltérés, akkor a melegszilard acél
6tvozési fokdnal egyel kisebb fokozatu hozaganya-
got valasszunk. A hdkezelési eldirasoknal célszeri
figyelembe venni a VATUV Merkblatt 451-81/1
iranyelveit. A javasolt hegesztéanyagokat a 3. tab-
lazatban foglaltuk 6ssze.

Rutilbevonati elektréda melegszilard acélok he-
gesztés€éhez, a gyengébb mechanikai értékei és a
magasabb hidrogén tartalma miatt, csak max. 5%
Cr 6tvozést és max. 12 mm falvastagsagu acélok-
hoz ajanlhaté. Ezért a gyakorlatban a rutilbevonatu
elektrédakat csak a gydksorokhoz alkalmazzék, a
tolts és fedSvarratokat bazikus bevonatd elektré-
dékkal hegesztik.

3. Otvozetlen acél- hidegszivés acél pdrositds,
pl. S 235 JR / 10Ni14

Ha a hidegszivés acél nikkeltartalma kisebb,
mint 3,5%, akkor a hegesztett kétés igénybevétele
alapjdn mind az 6tvézetlen, mind a hidegszivos
acélhoz illeszkeds hegesztéanyagot vélaszthatjuk,
figyelembe véve az eléirt Gitémunka értéket.

Ha a hidegszivés acél nikkeltartalma 5-9%, ak-
kor a tiszta ausztenites, példdul a FOX CN 20/25
M, vagy a nikkelbazisd, példdul a FOX NIBAS
70/20 hegeszt8anyag biztositia a megfelels tulaj-
donségu kotést.

Folydshatar > 635,
szakitoszildrdsag
740-880

Folydshatdr > 685,
szakitoszildrdsag
780-890

Folyashatar > 735,
szakitoszilardsag
830-980

folydshatar > 540, FOX EV 65 FOX BV 65 FOX EV 70 FOX BV 75
szakit6szilardsag 640-780 - FOX EV 70 FOX EV 70 FOX EV 75 FOX U 100 N
folyashatar > 590, FOX EV 70 FOX EV 70 FOX EV 75
szakit6szilardsag 690-830 NiMo 1-1G - FOX BV 75 FOX EV 75 FOX U 100 N
folydshatar > 635, FOX EV 75 FOX EV 75
szakitoszilardsag 740-880 NiMo 1,2-1G NiMo 1,2-1G - FOX U100 N FOX U 100N
folyashatar > 685, FOX U 100 N
szakitoszilardsdg 780-890 NiMo 1,2-1G NiMo 1,2-1G NiMo 1,2-1G - FOX EV 85
folyashatar > 735,
szakitoszilardsag 830-980 NiMo 1,2-1G NiMo 1,2-1G NiMo 1,2-1G X70-G - J

2. tabldzat. A nagyszildrdsdgii acélok vegyeskotéseinek hegesztéanyagai
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Alapanyag Hegesztdanyag Megeresztési
parositas homérséklet
elektroda huzal, palca °C
FOX SPE
St 35.8 FOX EV 47 EML 5
sia5g| oMo3 FOX EV 50 pmog | 080800
FOX DMO Kb, vagy Ti
" | FOXEV 4T 1
o8| 13cmioa FOX EV 50 Do | 50600 ‘
[ | FOX DMO Kb, vagy Ti
St 358 .
St 45.8 17 MnMoV 74 | FOX DMO Kb, vagy Ti ~ DMO-IG 530-590
gi igg 11 NiMoV 53 | FOX DMO Kb, vagy T~ DMO-IG 530-590
St35.8 , .
stacg | 20 MIMONi 45 | FOX DMO Kb, vagy Ti  DMO-IG 550-600
St358 | , .
ot asg | 15 MMONIV 53| FOX DMO Kb, vagy Ti  DMO-G 530-590
S1358| .. ,
stacg| 22NMoCr37 | FOXDMO Kb vagyTi  DMO-G 580-640
i _

3. tdbldzat. Az étvozetlen — melegszildrd vegyeskdétés
hegesztéanyagai

4. Otvozetlen acél — nemesitett acél pdrositds,
pl. S 235 JR / 42CrMo4

A nemesitett acélok csalddja csak feltételesen he-
geszthet6. A nagyobb karbontartalmiakat nem is
alkalmazzdk hegesztett konstrukcidknal. Hegeszté-
siik specidlis hévitelt és utélagos hékezelést igé-
nyel. Hegesztésnél az Stvozetlen vagy gyengén ot-
vozdtt hegesztéanyagok is szdmitasba johetnek,
melyek az alapanyagbdl torténé karbonfelvétel ha-
tdsara nagyobb szilardsdgiak lesznek. Nagyobb
karbontartalmi acélok hegesztésénél j6 eredmény-
nyel alkalmazhaté a nikkelbazisi hegesztéanyag,
példaul a FOX NIBAS 70/20.

Olyan esetekben, amikor az utélagos hékezelés nem
szilkséges vagy nem végezhet$ el, j6 eredménnyel al-
kalmazhaté az ausztenites CrNi hegesztéanyag, példa-
ul a FOX A 7 és a FOX CN 23/12 Mo-A.

5. Melegszildrd acél — melegszildrd acél pdrositds

A melegszilard acélok vegyeskotése az erdmu-
iparban mindennapos feladat. Tekintettel arra,
hogy a melegszilard acélok csoportja atoleli az acél-
tipusok szinte teljes korét (ferrit-perlites, bainit-
martenzites, martenzites, ausztenites), szamtalan
vegyeskotés parositds alakulhat ki. Ezekben a ve-
gyeskotésekben az alapanyagok krém- és karbon-
tartalma kozott jelentds killonbségek vannak. Ezek
kovetkeztében a hékezeléskor, illetve az tizemi hé-
mérsékleten diffuziés folyamat zajlik le. E folyamat
jellemzdje a karbon atomok diffuziéja, amely a ki-
sebb krémtartalmt alapanyag feldl a nagyobb
krémtartalmid alapanyag felé iranyul. Ennek ered-
ményeként az atolvaddsi vonal egyik oldalan a ki-
sebb krémtartalmd anyagrészben karbonszegény
ferritréteg, a masik oldalon pedig karbidszemcsék-
ben dus réteg keletkezik [4, 7]. Ezek hatdséra a ki-
vélasokat tartalmazé 6tvozet ridegedik, a karbon-
ban elszegényedett réteg pedig veszit szilardsagabol
és a rekrisztaliz4cié hatasdra szemcsedurvulas lép
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fel. Mindkét folyamat a melegszilardsadg csokkené-
séhez, illetve a mikrorepedések megjelenéséhez, va-
gyis a szerkezet tonkremeneteléhez vezet. Ezt a ka-
rosité folyamatot a hegesztéanyag, a hékezelés, az
iizemi hoémérséklet megfeleld Osszehangoldsaval
vagy nikkelbézisa hegesztéanyag alkalmazasaval le-
het elkeriilni. A nikkeltartalom a karbon diffdzié
sebességét jelentésen csokkenti. Abban az esetben,
ha az egyik alapanyag ausztenites CrNi acél, elsé 1é-
pésben a masik alapanyag homlokfeliiletét kell az
elémelegités utan nikkelbazisi hegesztéanyaggal,
példaul a FOX NIBAS 70/20 elektrodaval, legalabb
6 mm vastag rétegben felrakni, majd a sziikséges
megeresztést elvégezni. A masodik lépésben e par-
naréteghez kell hozzahegeszteni, szintén nikkelbazi-
su elektrédaval, elémelegités nélkul a csatlakozo
ausztenites CrNi acélt. A nikkelbazisa hegesztd-
anyaggal barmely acélra — kis beolvadast biztosité
technolégidval — rahegeszthetiink a melegrepedés
veszélye nélkiil. Ha azonban erre az 6mledékre mas
elektrédaval hegesztiink rd, a melegrepedés nagy
valészintiséggel nem keriilhetd el.

Gazdasagi okokbdl egy rendszeren beliil a hémér-
séklet csokkenésével kevésbé otvozott acélokat al-
kalmaznak. Az igy kialakulé vegyeskdtésekhez a
hozaganyag ajanlast és a technologiai segitséget a
4. tabldzatban foglaltunk Gssze.

Rutilbevonatu elektréda melegszilard acélok he-
gesztéséhez, a gyengébb mechanikai értékei és a
magasabb hidrogén tartalma miatt, csak max. 5%
Cr 6tvozést és max. 12 mm falvastagsagi acélok-
hoz ajanlhaté. Ezért a gyakorlatban a rutilbevonatu
elektrédakat csak a gyoksorokhoz alkalmazzédk, a
tolts- és fedévarratokat bazikus bevonati elektré-
dékkal hegesztik.

6. Otvozetlen acél — krémacél pdrositds
pl. S235JR/X 12 Cr 13

Mind a ferrites, mind a martenzites kréomacél
speciélis hévitelt és utélagos megeresztést igényel.
Emiatt elsésorban nikkelbazisi hegesztéanyagok al-
kalmazésaval érhetiink el megfelel§ eredményt.
Amennyiben a krémacél alapanyag nem igényel
utdlagos megeresztést és az tizemi hémérséklet ki-
sebb 300°C-nal, j6 eredményt ad az erésebben 6t-
vozdtt ausztenites hegesztéanyag is. Pl. a FOX A 7,
FOX CN 23/12 Mo-A.

7. Otvézetlen acél — ausztenites acél pdrositds
(fekete - fehér kotés)

A ferrites és ausztenites acélok kotShegesztése
nagy miuszaki és gazdasagi jelentSséggel bir a vegy-
ipari-, erémuvi- és reaktor-berendezések gyartasa-
nal, javitasanal. Az eléirdsoknak megfelelé hegesz-
tett kotés készitését neheziti, hogy a két alapanyag-
tipus jelentésen eltér egymastol vegyi Osszetétel,
hévezeté-képesség, hétagulas tekintetében. Emiatt
a hegesztési technolégia meghatarozasa nagy kortl-
tekintést igényel. Az alapanyagok vegyi dsszetételé-
nek, keveredési ardnyénak figyelembevételével kell
metallurgiai megfontolasok alapjédn a hozaganyagot
kivalasztani. A cél az, hogy az 6mledék szovetszer-
kezete ne legyen sem martenzites, sem tiszta
ausztenites (kivéve a nikkelbazisi hozaganyaggal
torténé hegesztést, lasd késébb). Az idealis, repe-
désmentes és kell6 szivdssagi omledéknek az 6tvo-
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Eldmelegités

Bevont h6mérséklete

~ Alapanyagok elektréda 0

Kdzbensd
leh(ités
hémérséklete hémérséklete  idétartama
°C (max.) h

Megeresztés

Ajanlott Gizemi
hémérséklet
(max.) °C

X 20 CrMoV 12 1 Ms—60+10 Ms—190+10

* X 20 CrMoVv 12 1 FOX 20 MvW 750 3 600
* X 10 CrMoVNb 9 1 FOX C 9 MV 750 3 600
* 12CrMo 19 5 FOX C 9 Mv 750 2 550
* 12 CrMo 19 5 FOX CM 5 Kb 740 2 590
* 10 CrMo 9 10 FOX C 9 MV 740 1 510
* 10 CrMo 9 10 FOX CM 5 Kb 740 1 560
X 10 CrMoVNb 9 1 Ms-60+10 Ms-190+10

* X 10 CrMoVNb 9 1 FOX C 9 MV 750 2 600
* 12 CrMo 19 5 FOX CM 5 Kb 750 2 600
* 10 CrMo 9 10 FOX CM 5 Kb 740 2 560
* 14 MoV 63 FOX CM 2 Kb 720 2,5 560
12 CrMo 19 5 Ms—-60+10 Ms—190--10

¢ 12CrMo 19 5 FOX CM 5 Kb 750 2 590
* 10 CrMo 9 10 FOX CM 2 Kb 730 2,5 580
* 14 MoV 63 FOX CM 2 Kb 720 25 560
10 CrMo 9 10

¢ 10 CrMo 9 10 FOX CM 2 Kb 320 730 2 590
* 13 CriMo 44 FOX DCMS Kb 250 700 2 560
e 14 MoV 63 FOX DMV 83 Kb 280 710 2 560
* 15 Mo 3 FOX DMO Kb 240 690 1 530
13 CrMo 9 10

* 13 CrMo 9 10 FOX DCMS Kb 250 680 15 560
* 14 MoV 63 FOX DCMS Kb 250 700 2 560
*15Mo 3 FOX DMO Kb 240 660 2 530
14 MoV 63

e 14 MoV 63 FOX DMV 83 Kb 280 720 2 560
*15Mo 3 FOX DMO Kb 240 700 2 | 530

4. tdbldzat. Melegszildrd vegyeskitések hegesztéanyagai

zetlen alapanyag miatt bekévetkezd felhiguldsa
mellett is kb. 5-12% delta ferritet tartalmazé
ausztenites szévetszerkezettinek kell lennie. A delta
ferrit tartalom biztositja a melegrepedéstSl mentes
varratot, az ausztenites szdvetszerkezet pedig a szi-
vOssédgot, ami azért is sziikséges, mert az Gtvozetlen
acél olvadasi zénajaban elkeriilhetetleniil létrejon
egy vékony martenzites réteg. A martenzit keletke-
zésével jaré sajatfesziltségeket az ausztenites
O6mledék épiti le képlékenysége folytan.

Az Omledék szdvetszerkezetét a hegesztéanyag
kivalasztdsaval tarthatjuk kézben. Ehhez nyajt se-
gitséget a Schaeffler diagram (2. 4bra). Példaként
elemezziink egy 6tvozetlen St 36 jeld acél (A pont)
€s egy X5CrNiMoNb 18 11 ausztenites acél (B
pont) hegesztett kotését [5]. Hegeszt6anyagként a
BOHLER FOX CN23/12-A jeldt valasszuk (C
pont). A két alapanyag keverékét jelz6 M pontot
Osszekdtve a hegesztdanyag C pontjaval, megkap-
juk a vegyi 8sszetétel-valtozast jelképezd vonalat a
felhigulas fiiggvényében. A felhigulast 20%-nak vé-
ve (kézi ivhegesztés, rutilos bevonati elektréda
lasd 1. tablazat) kapjuk az omledék Osszetételére
jellemz6 D pontot. Lathaté, hogy a D pont a meleg-
repedés elkeriilése szempontjabdl idealis 8% delta
ferrit tartalommal rendelkezik. Az abrabél viszont
az is kiolvashat6, hogy ez a hegesztéanyag max.
40% felhigulasig ad megfelels eredményt. Ha pél-
dédul olyan hegesztési technolégiat vagy eljarast al-

kalmazunk, ahol ez a felhigulasi érték elérhets vagy
talléphets (pl. AWI, fedettivii hegesztés), akkor erd-
sebben 6tvozott hozaganyagot kell valasztani.
Specidlis esetben, ha valamilyen okbdl a hegesz-
tett kotést hokezelni kell vagy ‘a varrat tizemi hé-
mérséklete 300°C felett van, a kivaldsos ridegedés
elkertilése érdekében nikkelbazisi hegesztéanyagot
kell alkalmazni (pl. FOX NIBAS 70/ 20). Ez az &t-
vOzettipus nem hajlamos a melegrepedésre, igy a
repedésmentes varrat és a hékezelés utani képlé-
kenység is biztosithaté. A nikkelbazist hozaganyag
egy esetben nem biztositja a megfelels kotést, ha a
varrat felhiguldsa olyan nagy, hogy a nikkeltarta-
lom 30-45% savba keriil. Ekkor a melegrepedésre
val6 hajlam itt is megjelenik. Ez a nagymértéki fel-
higulds azonban csak nagyon szélséséges hegeszté-
si technoldgidknal 1éphet fel, igy kénnyen, kis fi-
gyelemmel elkertilhetd.
Technolégiai javaslatok:
~ lehetéleg kis hébevitellel kell hegeszteni
— a sorkdzi hémérséklet max. 150°C legyen
- ha a ferrites acélt mindenképpen elS kell melegi-
teni a hegesztéshez vagy hékezelni kell hegesztés
utan, akkor a varratkialakitdsnak megfeleld felii-
letet minimum két réteggel »plattirozni” kell, pl.
a FOX NIBAS 70/20 tipusu hozaganyaggal a
sziikséges elémelegités mellett. Ezutan, illetve a
sziikséges hékezelés utan kell a kotShegesztést a
max. 150°C sorkézi hémérséklettel elvégezni
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2. dbra. Schaeffler diagram

— a lengetés mértéke hegesztésnél ne legyen na-
gyobb, mint max. 2d

— a gyoksort lehetSleg ki kell készoriilni és utan-
hegeszteni

— nagyobb anyagvastagsdgoknal az X varratkikép-
zést kell elényben részesiteni.

A javasolt hegesztéanyagokat az 5. tablazatban
foglaltuk &ssze.
8. Korréziédllo — korréziddllo acél parositds

A korr6zidallé acélok nagy szama miatt gyakorla-
tilag lehetetlen minden egyes vegyeskotés lehetSsé-
get sorra venni. Ennek megfeleléen a parositasok
csak az acélok nagyobb csoportjaira adhaték meg.
Ennek a csoportositdsnak a hatranya, hogy az egyes
acélgyartmanyok specidlis sajatossagait nem tudja
figyelembe venni. A hegesztéanyag ajanlas nem t0-
rekedhet a teljességre. Ha a kilonleges igények mi-

att kételyek meriilnek fel, konzultaljon a hegesztd-
anyag gyartéjaval. A korréziéalié acélok vegyes-

1.4301 X 5 CrNi 18 10
1.4541 X 8 CrNiTi 18 10

WNTr.

acélcsoport

FOX CN 23/12-A
CN 23/12-1G

S275N

l S35 N CN 23/12-1G

1.4401 X 5 CrNiMo 17 12 2
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2
1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2

FOX CN 23/12-A

bl

kotéseihez ajanlott hegesztéanyagokat a 6. tabla-
zatban foglaltuk dssze. A tablazatok felsé fele a ké-
zi ivhegesztd elektrédakat, az alsé fele pedig a vé-
dégéazos hegesztés hozaganyagait tartalmazza.

9. Hidegszivés acél — hidegszivds acél pdrositds
pl. TTSt 35 N / 10Ni14

Ha a hidegszivés acél nikkeltartalma kisebb,
mint 3,5%, akkor a hegesztett kotés igénybevétele
alapjan mind az otvozetlen, mind a hidegszivos
acélhoz illeszkedd hegesztSanyag valaszthato, figye-
lembe véve az elSirt utémunka értéket.

Ha a hidegszivés acél nikkeltartalma 5-9%, ak-
kor tiszta ausztenites, példaul a FOX CN 20/25 M
vagy nikkelbazist, példdul a FOX NIBAS 70/20
hegesztéanyag biztositja a megfeleld tulajdonsagi
kotést.

10. Hidegszivds acél — ausztenites acél pdrositds
pl. 14 Ni 6 / X 4 CrNi 18 10

A hegesztdéanyag kivalasztds szempontja az tizemi
hémérséklet. Olyan szerkezeteknél, ahol nem sziik-
séges utélagos hékezelés, j6 eredménnyel alkalmaz-
haté -269°C tizemi hémérsékletig a FOX ASN 5 ti-
pust elektréda [8]. Hokezelés esetén a nikkelbazi-
su FOX NIBAS 70/20 tipusu elektréda ajaniott.

11. Nemesitett acél — ausztenites acél pdrositds
pl. 14 Ni 6 /X 4 CrNi 18 10

A nemesithetd acélok feltételes hegeszthetSsége,
valamint a szitkséges hegesztés utani hékezelés mi-
att nikkelbazisi hegesztéanyag, pl. a FOX NIBAS
70/20 nyujt j6 eredményt. A nemesitheté acélt a
varrat elékészités teriiletén el6szor a nikkelbazisa
elektrédaval ,plattirozzuk” két rétegben, majd a
hékezelés utan végezzik el a kotShegesztést, szin-
tén nikkelbazisu elektrédaval, igyelve a max.
150°C sorkoézi hémérsékletre.

1.4529 X NiCrMoCuN 25 20 6
1.4539 X 1 NiCrMoCuN 25 20 5

1.4435
X2 CrNiMo 18 14 3

FOX CN 20/25M
CN 20/25M-1G

FOX CN 23/12-A
CN 23/12-1G

5. tabldzat. A fekete-fehér kitések hegesztéanyagai

Martenzites Cr-acél Ferrites Cr-acél

Acélcsoport jele

Ausztenites Cr-Ni acél Tiszta ausztenites Cr-Ni acél Ferrit-ausztenites duplex acél

pl. X20CrMo 13 pl. X8 Cr 17 pl. X5 CrNi 189 pl. X 1 NiCrMoCuN 25 20 5 pl. X 2 CrNiMoN 22 5

Martenzites Cr-acél FOX A7 FOX A7 FOX CN 20/25M FOX CN22/9 N

pl. X20CrMo 13 - FOX CN 23/12 Mo-A | FOX CN 23/12 Mo-A | FOX NIBAS 70/20 FOX CN23/12 Mo-A
Ferrites Cr-acél A7-\G FOX A7 FOX CN 20/25M FOX CN22/9 N

pl. X8 Cr17 CN 23/12-1G = FOX CN 23/12 Mo-A FOX NIBAS 70/20 FOX CN23/12 Mo-A
| Ausztenites Cr-Ni acel A7-1G A7-1G FOX CN 20/25M FOX CN22/9 N

pl. X5 CrNi 18 9 CN 23/12-1G CN 23/12-1G - FOX CN23/12 Mo-A
Tiszta ausztenites Cr-Ni acél CN 20/25 M-IG CN 20725 M-IG CN 20/25 M-1G FOX CN22/9 N
pl. X 1 NiCrMoCuN 25 20 5 NIBAS 625-1G NIBAS 625-1G - FOX NIBAS 625

Ferrit-ausztenites duplex acél CN 22/9 N-IG CN 22/9 N-1G CN 22/9 N-IG CN 22/9 N-IG
pl. X 2 CrNiMoN 22 5 CN 23/12-1G CN 23/12-G CN 23/12-1G NIBAS 625-1G -

6. tdbldzat. A korréziéddls acélok vegyeskitéseinek hegesztéanyagai

IX. évfolyam 1998/4
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Amennyiben hékezelés nem sziikséges és az lize-
mi hémérséklet kisebb 300°C-nal, akkor a stabil
ausztenites hegesztanyag is alkalmazhaté, pl. a

FOX CN 20/25 M.

12. Ausztenites acél — héallé acél pdrositds
pl. X5 CrNi 18 10 /X 12 CrNi 25 21

A vegyeskdtéshez olyan hozaganyagot kell va-
lasztani, amely 6tvézés szempontjabol megegyezik
a h&4ll6 alapanyaggal.

=SEBESTYEN ==

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

1SO 9001

szerinti beszallito

18. Nikkelbdzistu acél — dtvszetlen acél,
krémacél, ausztenites acél, hédllé acél pdrositds,
pl. C276 /S 235 /R, X 10 Cr 13,

X 5CrNi 18 10, X 12 CrNi 25 21

A fenti vegyeskotések kialakitdsanal mindig arra
kell torekedni, hogy a kivalasztott hegesztéanyag
vegyi Gsszetétele minél kozelebb essen a nikkelba.
zisu alapanyag vegyi 6sszetételéhez.
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rA MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

FELHIVASA
»A roncsolasmentes anyagvizsgalatot végzék mindsitése és a mindsités tandsitasa” c. MSZ EN 473 szamu
szabvany 1993. januarban Jjelent meg. Hatalyba lépésének ideje: 1994. marecius 1. A szabvany kotelezé
hasznalatbavételét a 45/1995. (IX. 21.) IKM rendelet 1995. oktéber 1-t61 rendelte el.

Az MHtE ATB az MSZ EN 473 szabvany 12. pontja alapjan az »Atmeneti idészak” lejartat 1999, marcius
1-ben allapitotta meg.

A szabvany megjelenése elétt szerzett dllami anyagvizsgalé képesitések természetesen tovabbra is érvé-
nyesek. Amennyiben viszont a koribbi vizsgik alapjan valakinek az MSZ EN 473 szabvany szerinti minési-

2o o P

tésre van sziiksége, annak az 1999, év sordn egyszertisitett ajramingsitést kell tennie.

Erre jelentkezni 1998. december 31-ig kell a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél
Cim: 1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.
Felvilagositast ad: Kérosi Jézsefné (Telefon: 467-2810, 467-2813)
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Hegesztéstechnikai tanacsadas

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

Gazok az On szolgalataban

A MESSER 4ltal tdbb évtizedes tapasztalatok
alapjan kifejlesztett hegesztési és vagastech-
nikai gazok koéziil mindig az On felhasznélési
céljanak legjobban megfeleldt ajanljuk.

Hegesztési és végastechmkal gazok

&:&—‘—_‘,\
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a @ @
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Gazok barmilyen mennyisegi
kiszerelésben

A palackos gazoktdl kezdve a tartalykocsiban
szallitott gazokig és a helyben térténd gaz-
el8allitasig (on site) az dsszes gazféleséget tud-
juk nyUijtani 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 minoség -

tobb mint gazok

A MESSER 4ltal gyartott ipari gazok segite-
nek, hogy On jobban és gazdasagosabban
vaghasson és hegeszthessen.

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

1044 Bp., Vaci at 117.

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

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

MESSER@

Messer Hungarogaz

A Hoechst csoport tagjia

B Deutscher !
E- Ak!ueditierungs
B - cRat

S0 9001




G.M.B.H. ESSEN

HIGH-TECH NEMETORSZAGBAN - HIGH TECH MARGYARRORSZAGON

EGYENLETES HOBEVITEL FUGGETLENUL
R MUNKADARAB TONEGETGL.

A FOLYRNATOSAN MERT HOFOKVALTOZASNAK
i ES R PROGRANVEZERLESNEK N
KOSZONHETOEN R HOFOKELTERES R TELJES FUTES)
TARTOMANYBAN KISEBB MINT 19.
FOLYRMATOS HOFOKREGISZTRALAS. KIFORROTT.
BEVALT TECHNOLGOG!A

TOBB EVTIZEDES SZRAKMARI AULTTAL PAROSITVA = WELDOTHERMA®

{f_l

PARTNERE A HELYSZINI HOKEZELESEKNEL

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

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




LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT.

M(szaki Gazok

Ertékesitési centrumaink:
1097 Budapest, lllatos (t 9-11.

3702 Kazincbarcika, Bolyai tér 1-4.
9653 Répcelak, Carl von Linde 0t 1.

Telephelyeink:

2400 Dunaujvaros, Budai Nagy Antal Gt 7.

3540 Miskolc, Puskin u. 33.

Lerakataink:

8403 Ajka, F6 utca 124.

6500 Baja, Szeremlei u. 76/b.

2660 Balassagyarmat, Szugyi Ut 63.
8230 Balatonfiired, Fird6 u. 4.

8638 Balatonlelle, MAORT telep 6.
4060 Balmazujvaros, Bolyai Ut 2.
7570 Barcs

5630 Békés, Vészibi u. 1.

4100 Berettydujfalu, Féldesi u.

5602 Békéscsaba, Szabolcs u. 2.
1187 Budapest, Asztalos Séndor u. 7.
1119 Budapest, Borszék u. 23-25.
1211 Budapest, Gyepsor u. 1.

1106 Budapest, Kereszturi it 202.
1131 Budapest, Kamfor u. 22.

1149 Budapest, Répéassy u. 19.
1224 Budapest, Bartok Béla u. 216-218.
7150 Bonyhad, Rakéczi u. 48.

2700 Cegléd, Rakoczi at 72.

9300 Csorna, Soproni u. 119.

4000 Debrecen, Acsadi ut 113.

7200 Dombdovar, Laktanya ipartelep
2344 Domséd, Nap u.

3785 Edelény, Kévago u. 1-3.

3300 Eger, Galagonyés u. 50

3868 Encs, Encs kiilterlilete

2500 Esztergom, Felszabadulds u.
8460 Fonyoéd, Gaz Gt 21.

2100 Godollé, Haraszti ut

5502 Gyomaendrdd, Labas u. 10.
3200 Gyongyés, Szurdokpart u. 11.
89027 Gyor, Mészaros L. u. 8.

5700 Gyula, Henyei M. u. 17.

3564 Hernadnémeti, Bajcsy-Zs. u. 2.
4220 Hajduiboszormény, Banség tér 1.
4200 Hajduszoboszlé, Szovati Ut 49.
4080 Hajdunanas, Firdd u. 1.

3000 Hatvan, Rakéczi Gt

3360 Heves, Munkacsy u. 4.

6801 Hodmezdvasarhely, Erzsébet u.
5131 Jaszapati, Régi téglagyar

5123 Jaszarokszallas, Déryné u. 3.
6300 Kalocsa, Bem Apd u. 21.

7400 Kaposvar, Jutai u. 41.

5300 Karcag, Kisujszallasi u. 49/a.
3700 Kazincbarcika, Hadak u. 6.
3355 Kapolna, Szabadsag tér 2.
6000 Kecskemét, Kodaly tér 7.

8360 Keszthely, Csapas u.

6400 Kiskunhalas, K6zépsé Ipartelep 8.
5310 Kisujszallas, Veres Péter u. 22.
4600 Kisvarda, Csillag u. 12.

4138 Komadi, Szent Istvan u. 8.

1/282-9278
1/282-9282
48/313-622
95/373-100

25/437-100
46/379-015

30/9560-722
79/426-749
35/300-540

30/9579-305
85/350-233
52/370-151

66/341-833
54/403-648
66/328-017
1/333-7904
1/202-5379
1/276-0169
1/260-6028
1/350-4715

56/316-541
96/261-311
52/445-790
74/465-716
20/9321-921
48/341-029
36/321-883
48/386-863
33/312-359
85/361-233
60/343-434
66/386-764
37/311-983
96/310-428
66/463-074

52/371-238
52/363-011
52/381-969
37/342-328
36/346-622
62/341-699
60/386-881
57/430-313
78/461-355
82/320-949
59/300-500
48/312-305

76/320-130
83/314-540
60/303-578
59/322-315
45/405-257
54/438-016
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Kornyezetvede

Az 1995-ben bevezetett és ISO 9001 szabva
utan a LINDE GAZ MAGYARORSZAG RT. 1
az MSZ EN ISO 14001 szabvany szerinti K¢
Kézel egy évi munka utan a rendszer m
értékelték, hogy megfelel az MSZ EN ISO
CERT elndksége felé javasoltak a tanusity
gyart6 vallalatok kézil els6ként a LINDE (
igen magas kovetelményeket tamaszto tani
1998. augusztus 13-an kiadotit tanus
MAGYARORSZAG RT. az ipari és egészség
gyartasa és toltése, valamint mdszaki tai
Kérnyezetkdzpontu iranyitasi rendszert ve:z
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DT Miskolc
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SHBr Nagykéata

cskemét

Meé()’kovécshéza
Maké /
\ Szeged .

'm es minéség

zerint tanusitott minGségbiztositasi rendszer
‘ben a Controll Rt. segitségével megkezdte
zet Iranyitési Rendszer (KIR) bevezetését.
lését a TU Hessen GmbH auditorai gy
01 szabvany kévetelményeinek és a TUV
kiadasat. A hazai m{iszaki és orvosi gazt
MAGYARORSZAG RT. kapta meg ezt az
st. A TUV RendszertanUsit6 Tarsasag altal
ly azt igazolja, hogy a ,LINDE GAZ
gazok elallitasa és értékesitése, patronok
idas minden magyarorszagi telephelyén
be és m(ikodtet.”

7300
5553
9900
5340
5440
8960
6900
8700
5800
3400
5400
3501
3516
3527
7700
2200
8060
9200
7500
8800
2760
8284
4300
4405
5900
3600
7030
8500
3060
7601
3250
4150
3100
5720
3950
3980
7800
8600
9400
6728
7100
9970
3900
8000
3800
5000
8330
9700
8660
7090
2890
2800
5350
6061
3580
3910
2600
8100
8200
3271
8900
8790
8420
4625

Komlo, Altar6 u. 8. Pf. 19.
Kondoros, Szénasi u. 66.
Kérmend, Rakoczi u. 1992/2
Kunhegyes, Kossuth u. 65.
Kunszentmarton, Tiszakirti u. 6.
Lenti, Petdfi u. 33.

Mako, Baranyos sor 22.
Marcali, Kossuth L. ut 53-55.
Mezékovacshaza, Arpad ut 100/a
Mez6kovesd, Diofa Ut 34.
Mezétur, Didfa Gt 34.

Miskolc, Irisz (it 4.

Miskolc, Pesti u. 58.

Miskolc, Vasarhelyi u. 6.
Mohacs, Vasutallomas
Monor, Gép u. 1.

Mér, Velegi u. 32.
Mosonmagyarévar, Vasutallomas
Nagyatad, Kiszely u.
Nagykanizsa, Csengeri Gt
Nagykata, Temet6 u. 26.
Nemesgulédcs, Jozsef A. u. 54.
Nyirbator, Pécsi u. 104.
Nyiregyhaza, Pasztor u. 8.
Oroshaza, Csorvasi koz 4.
Ozd, Frankel Leo u. 2.

Paks, Széchenyi tér 6.

Papa, Gazcseretelep

Pasztd, F6 u. 147.

Pécs, Indéhaz tér 6.
Pétervasara, Orgona u. 90.
Puspékladany, Tancsics u. 21.
Salgétarjan, Rakéczi u. 247.
Sarkad, Vastt u. 75.
Sarospatak, Eétvos u. 15.
Satoraljaujhely, MAV ALLOMAS
Siklés, Vasutaliomas

Sidéfok, Majus 1. u.

Sopron, Somfalvi Gt

Szeged, Dorozsmai Ut 5-7.
Szekszard, Vas(tallomas
Szentgotthard, FelsG u. 28.
Szerencs, Gyar u. 19.
Székesfehérvar, MAV Allomés
Sziksz6, Rakéczi u. 22.
Szolnok, Mester (it 35.
Siimeg, Zalka M. u. 4.
Szombathely, Palya u. 1.

Tab, Kossuth L. u. 98.

Tamasi, Vasut u. 13.

Tata, Holl6si u. 1.

Tatabanya, Mérleg u. 2.
Tiszafiired, Igari (Gt 51.
Tiszakécske, Dézsa telep 71.
TiszauUjvéros, Ipartelepek
Tokaj, Bodrogkeresztari u. 12.
Vac, Ipartelep 4562/5 hrsz.
Varpalota, Pacsirta u. 10.
Veszprém, Hazgyari Gt 5.
Visonta

Zalaegerszeg, Zrinyi u. 87.
Zalaszentgrot, Majus 1 Ut 17.
Zirc, Pet6fi u. 14.

Zahony, Vast u.

72/482-041
66/388-303
30/548-576
59/326-349
56/461-240
92/351-007
62/213-366
85/311-711
68/381-258

46/357-580
46/315-735
46/412-920
69/311-440
29/412-466
22/407-934
96/216-312
82/351-581
93/312-038
29/440-030
87/433-335
42/284-506
42/491-055
68/311-221
48/471-344

89/324-516
32/360-011
72/314-825

54/450-143
32/440-800
66/271-471
47/313-713
47/321-525
72/351-446
84/350-039
99/314-296
62/326-438
74/312-840
94/380-874

22/312-628
46/396-904
56/424-076
87/350-223
94/312-038
84/320-046

34/382-881

59/352-516
76/441-579
49/352-535
20/252-267
27/307-253
88/371-583
88/404-651

92/311-689
83/360-097
88/414-082
45/360-259



[ [ HEGESZTOANYAGOK

CORWELD

3 0 8 rL zéles valaszték,

“fhinden eljaréshoz:
_ | - Bevonatos elektrédak
-~ -AVI(TIG) palcak

— - AFI (MIG/MAG) huzalok

s i L8 :_'. ,-

Felhasznalas:

- Otvézetlen és gyengén
otvozott acélokhoz

- Korrézisalld acélokhoz

- Nikkelotvozetekhez,
titanhoz

- Javito-karbantarto
hegesztésekhez

- Specidlis felrakd anyagok
(cs6elektrodak is)

—

Kérje részletes
tdjékoztaté anyagainkat!

CORWELD PLUS Kft.

1119 Budapest, Andor u. 60.
1507 Budapest, Pf. 124.

e Tel./fax: 1/208-4641
- Mobil: 20/9204-875
| E-mail: corweld@mail.matav.hu

D

Ezen kivil:

B Speedglas’|
|

KARACSONYI AKCIO!*

v Normal Iatoteg

Speedglas 9000X
v Varialhato sotetedes
(9-13)
v Megnovelt latoter

Speedglas Fresh-air
legzesvedelmi
berendezesek:
Fresh-air PF
v Porok es szemcocsemereti
szennyezadesek ellen
Fresh-air GF
v Porok, szemcsek, mergezo
gazok es gozok ellen

Fresh-air C
v Erdsen szennyzett, zart
zart terben tortéenao
hegeszteskor

*A kedvezmennyel kapcsalatban
keressen bennidiinket telefonon vaqgy levelben

Eredeti japan KOBE porbeles huzalok
Francia ELEKTROSTA hegesztégépek
Hegesztéstechnikai kiegészitok
Kutatas-fejlesztés, szakértés, szaktandcsadas




KEMPOWELD 5500 W. AZ ERO-GEP!

A KEMPOWELD gépcsaldd legtjabb zaszloshajdja. Tervezéi azzal a cél-
lal alkottdk, hogy a legnehezebb kihivdsokkal is kénnyedén megbirkéz-
zon. A legszélséségesebb helyzetek, a legzordabb ipari kériilmények
sem fognak ki rajtal

"= 60%-0s bi-nél 550 Amper. * Volt/Amperméré.

" 100%-0s bi-nél 430 Amper. * 2 taktus/4 taktus kapcsold.
* Leemelhet6 huzalelétold. " MT 51 W hegesztépisztoly.

= Beépitett vizh(itékor. = Testkdabel.
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INVENT WELDING
KERESKEDELMI KFT

1148 Budapest, Fogarasi ot 10-14. Tel.: 467-2828 Markaszerviz tel.: 467-2829
kozpont E-mail: inventwe@elender.hu
h szerviz E-mail: invserv@elender.hv
Ertesitjiik fisztelt iigyfeleinket, hogy kozponti telefon és fax szamunk oktoberts] 252-3864-ré]

383-8616-ra valtozik!



TUV Rheinland Hungaria Fax: 436 1/322-1015; 36-1/268-0671 Hartford Steam Boiler
International GmbH

TUV

= ASME

H-1061 Budapest Paulay Ede u. 52.

. Code

D-49809 Lingen (Ems) Frerener Str. 13
D-49785 Lingen (Ems) Postfach1520

e
1399 Budapest Pf.: 701/1301 Service ' _
Tel: +36 1 /321-7720; 36-1/268-0894 Tel: +49 (591) 5 38 66; (591) 5 38 67

Fax: +49 (591) 5 88 68

A Hartford Steam Boiler Internatinal GmbH Lingen (HSB) és a TUV Rheinland Hungaria Kft.

kozosen irodat nyitott Pécsett !

A Hartford Steam Boiler az Egyesiilt dllamok legrégebbi és legtapasztaltabb felhatalmazott ellen6rzd és
biztosité tigynoksége (AIA) az ASME Code teriiletén. Az iroda az ASME Code alabbi teriiletein kindlja

szolgaltatasait magyar nyelven, felhatalmazott szakértGje (Al) altal.

D D D N N N N

Berendezések vizsgilata és atvétele az ASME Code alapjan (Al altal.

A gyarték mindségbiztositasi rendszerének feliilvizsgalata az ASME Code alapjan
Ellenérzések végzése az ASNE Code alapjan, mint masodik ellendrzé tarsasag (ATA).
Tanacsadas az ASME Code szerinti min6ségbiztositasi rendszer bevezetésére.
Mingségbiztositasi kézikonyv készitése az ASME Code alapjan.

Kazanok és nyomastarté edények terveinek ellendrzése, igény szerint a méretezés
elkészitése az ASME Code eléirasai alapjan.

Hegeszt6 vizsgak és hegesztési eljarasvizsgalatok tanisitasa az ASME Code Section IX
alapjan.

Kazanok és nyomastarté edények gyartaskozi ellenorzése, nyomasprobak, sziikkség
esetén hataridd- és minéségellendrzés az alyallalkoz6knal az ASME Code alapjan.
Igény esetén mas miiszaki elGiras pl. Australian Standards alapjan.

Ipari rendszerek biztositasa.

A fenti szolgaltatasokrdl részletesebb tdjékoztatds az aldbbi cimen kérhetok

TUV Rheinland Hungaria Kft.
Dr. Ladanyi Péter iigyv.igh.

1061 Budapest, Paulay Ede u. 52
Telefon: 1- 268-0894 Co de

Fax: 1 - 322-1015; 1 - 268-0671

Hartford Steam Boiler
Kaponyi Janos irodavezetd
7624 Pécs, Barackvirag u. 9.
Telefon 72 / 224-144;

Mobil: 30 /9360 - 305; 60 / 360-305

Service Fax: 72 / 224-060



MAGYAR MEGHATALMAZOTT NEMZETI TES:I‘fJLET
- MAGYAR HEGESZTESTECHNIKAI EGYESULES

KOZLEMENYE

Ertesitjﬁk olvaséinkat, hogy 1998. augusztus 31.-én és szeptember 1.-én a Magyar Hegesztéstechnikai Egye-
stllést, mint a Meghatalmazott Nemzeti Testiilet operativ szervezetét auditaltdk az Eurépai Hegesztési Szévet-
seég (European Welding Federation (tovabbiakban: EWPF) illetékes bizottsaganak auditorai.

Az auditalas kisebb nemmegfeleldségekkel eredményes volt.

1998. szeptember 24-én a Meghatalmazott Nemzeti Testiilet (Authorised National Board, tovdbbiakban
ANB) Igazgaté Tanécsa teljes 16tszamban ulésezett.

Ezen az wlésen az igazgaté tanscs jévéhagyta az ANB min6ségiigyi rendszerét és azok dokumentumait
(Min6ségiigyi kézikonyv, Eljarasi utasitdsok, Informaciés lapok).

Tovabba jévahagyta az ANB az un. »Atmeneti intézkedéseket” a , Bemeneti feltételeket”, amelyek a korab-
ban megszerzett képesitések alapjan feltételeket irnak elé az EWF diploma&k kiadéasghoz.

Az ANB megvalasztotta a Vizsgéaztat6 Testiilet vezetdjének Dr. Kovacs Mihaély féiskolai docens személyében.

Ugyancsak megvalasztdsra keriilt az »Atmeneti intézkedéseket” koordinilé és feltigyel6 bizottsag. Tagjai:
Dr. Kovacs Mihaly, Dr. Komécsin Mihaly, Dr. Palotés Béla, Hoffmann Sandor, Gayer Béla.

1998 szeptember 28-30-4n Luxembourgban iléseztek az Eurépai Hegesztési Szovetség auditdlasban, vala-
mint a képesitésekben illetékes 2, 3. és az EOTC 15. szdmu bizottsagai.

A magyar delegici6 tagjai: Dr. Szab6 Béla MHLE igazgat6, Gayer Béla MHtE igazgaté-helyettes, Dr. Komé-
csin Mihdly egyetemi docens voltak.

Dr. Komécsin Mihély a 2. és 3. bizottsaghan a magyar ANB meghatalmazott képviselGjeként volt jelen.

Az EWF bizottsdgok a beterjesztett dokumentumok alapjan az EWF decemberi igazgatéi kozgy(ilésnek ajanlja
elfogaddsra a magyar ANB szervezetét a kért szakképesitések oktatdsara és vizsgiztatdsira, amelyek:

EWE - EUROPAI HEGESZTOMERNOK o EWT — EUROPAI HEGESZTOTECHNOLOGUS
EWS - EUROPAI HEGESZTOSPECIALISTA ¢ EWP - EUROPAI KIEMELT HEGESZTO
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EW - EUROPAI HEGESZTO (ELJARAS SZERINT).

Bévebb informéciékat az érdeklsdsk az un. , Informaéciés lap”-okbél tudhatnak meg.
Tovébbi jelentds eredmény, hogy az ,Atmeneti intézkedések” keretében 2000. december 31-ig Magyarorsz4-
gon lehet8ség van a magyar szakképesitések ,eurépaira” térténd atkonvertéldsara, azaz
a) Eurépai Hegeszt6mérnok (EWE) az a személy lehet, aki/vagy
* Magyar Hegeszt§ Szakmérnoki oklevéllel rendelkezik (5 féléves posztgradualis képzéshen részesiilt a Budapes-
ti Miiszaki Egyetemen, vagy a Miskolci Egyetemen) és legalabb 2 éves hegesztési teriileten szerzett gyakorlata
van, tovabba 80 6ras ismeretmegujité képzést kovets sikeres frasbeli vizsgat tesz. Vagy aki
* Hegeszt6 agazati irdnyon elnyert egyetemi szint(i gépészmérnéki oklevéllel rendelkezik és az iizemalkalmas-
sag tandsitasara szolgalé (pld. DIN 18800 T7, EN 729 vagy ezzel egyenértékii) szabvanyok szerinti hegesztési
felelssként dolgozott vagy dolgozik, az ANB é&ltal elismert gyakorlati idével rendelkezik, tovabbi 120 érés ki-
egészits képzést kovets sikeres frasbeli vizsgat tesz.
a) Eurdpai HegesztGtechnolégus (EWT) az a személy lehet, aki/vagy
* Magyar f6iskolai szintii gépészmérnoki oklevéllel rendelkezik, két éves hegesztési teriileten szerzett gyakorla-
ta van, majd ezt kévet két féléves posztgraduélis képzésben részesiilt (hegesztd szak iizemmérnok) tovabbi 40
Oras ismeretmegujit képzést kévets sikeres irasbeli vizsgat tesz. Vagy aki
* Magyar féiskolai szinti gépészmérniki oklevéllel rendelkezik, majd 1993-at kévetGen a Banki Donat Miiszaki
Féiskolan vagy az Andrassy Gyula Miiszaki Kézépiskoldban az EWF/EWT irdnyelveken alapulé hegesztétech-
nolégus képzéshen részesiilt, legaldbb 2 éves hegesztési teriileten szerzett gyakorlata van, tovabba 40 éras
ismeretmegujité képzést kovets sikeres frasbeli vizsgat tesz.
a) Eurépai Kiemelt Hegeszt6 (EWP) az a személy lehet, aki magyar hegeszt§ gyakorlati oktaté II. oklevéllel
rendelkezik, tovabba 70 6ras kiegészitG képzést kovetd sikeres irdsbeli és gyakorlati vizsgat tesz.

A magyar ANB 1998. oktéber végén benytjtotta kérelmét a teljes jogu tagsag elnyerésére. Az EWF igazgatoi

kézgytilésének kovetkezs, decemberi ilésén délnek el a magyar kérelmek.
A teljes jogu tagsag feltételei:

* 3 éves megfigyel6i statusz megléte.

* A ,Meghatalmazott Nemzeti Testilet”, illetve szervezetének, személyzetének és miikodési feltételeinek 16tre-

hozésa és sikeres auditdldsa az EWF részérdl.
* Az EWF képzések és képesitések magyarorszagi elfogadédsa és terjesztése.
* Az orszag CEN tagsdganak bizonyit4sa.

1998. oktéber 15-én megalakult és iilésezett az »Atmeneti intézkedések” koordinélaséra és feliigyeletére
létrehozott bizottsag. Elfogadésra keriiltek az eljaras szabalyai.

Az ANB operativ feladatait a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés végzi.
Tovabbi felvilagositas Gayer Béla igazgaté-helyettesnél (Budapest, Fogarasi 1t 10-14., tel: (1) 467-2812.)
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Mag Andrds — Szécs LdszIl6 (RECON - Kar KFT., Miskolc)

Technologizalas jelentoséege
a javitohegesztes soran

Cikkiink egy 3000 mm névleges 4tmérdjd, harminc
kiillés kotélkorong 1760 mm hosszd repedése javito-
hegesztésének térténete.

A nemrégiben altalunk javitott kotélkorong eseté-
ben — arrél kivanunk beszdmolni, hogy a hegesz-
téstechnoldgia készitésének, a technoldgia kivitelezés
kézbeni nyomon kévetésének, ill. szikség szerinti mo-
dositasanak milyen fontos szerepe van a javitéhegesz-
tések sikeres elvégzésében. Szeretnénk érzékeltetni,
hogy egy igen részletes elSzetes adatfelvétel alapjan,
iréasztal mellet késziilt technolégia miként médosul a
kivitelezés soran jelentkezd, elére nem lathaté kéril-
mények hatdsara.

1. dbra. A kotélkorong repedt varrata

1998. jtliusdban cégiink felkérést kapott az 1. ab-
ra szerinti, banyatizemi kétélkorong — kordbban mads
cég altal mdr javitott, de ismét megrepedt -— peremé-
nek javitéhegesztésére. A helyszini szemrevételezés
sordn technolégiank elkészitéséhez az alabbi kiindulé
adatokat gydjtottik dssze:

— A kotélkorong kiilsé 4tmérdje 3150 mm (lasd a 2.
abrat), stlya kb. 2900 kp, a talajszinttél 22 méter
magasan helyezkedik el, a hegesztés idejére val6 le-
szereléséhez a nagy daruzasi koltségek miatt a meg-
rendel$ nem jarul hozza.

@ 3000
0 2804

. dbra. A kétélkorong rajza

A korong vezetSpereme van megrepedve a 3. dbra
szerinti helyen, 1760 mm hosszban.

A kotél atfogasi szoge kb. 130°, vagyis a kétél a re-
pedéstdl hosszabb iven fekszik a korongon. A javi-
tas idejére a kotél lefejthetd, a mianyag kétélveze-
té betétek pedig kiszerelhetdk.

A repedést korabban javité cég normal kots-elekt-
rédat alkalmazott. A repedés a varrat egyik szélén
huzédik végig, és a varratban keresztirdnyu repedé-
sek is talalhatok.

A kordbbi javitas a varratsorok egymés mellé hazasa-
val tértént. Az alkalmazott elektroda tipusa és a var-
ratsorok elhelyezkedése arra utalt, hogy a javitast
végzék acélontvény alapanyagot feltételeztek.

A kotélkorong tengelye csapagyazott, igy a korong
hegesztéshez a kivant helyzetbe forgathatd. Bizo-
nyos poziciékban azonban a hozzaférhetdséget kor-
latozza az allvanyszerkezet és az, hogy a korong pe-
reme tdlnydlik az llvanyszerkezet oldalan, ahogy
az a 4. 4bréan is latszik. Hegesztés kozben védeni
kell a csapagyazést a hegesztéaramtol, mert az eset-
leges beszikrazés beégetheti a csapagyakat.

A kotél kendanyaggal van védve, ezért hegesztés
elétt zsirtalanitas szitkséges.

IX. évfolyam 1998/4
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3. dbra. A repedés helye a kétélkorong peremeén

4. abra. A kotélkorong elhelyezkedése az
dllvdnyszerkezeten

— A tényleges falvastagsag a muanyag betétek miatt
nem éallapithaté meg.

— Az anyagmindséget az eredeti gépkényv nem tartal-
mazza. A kordbbi javitis idején anyagvizsgalat nem
tortént.

Az elézetes adatok alapjan tehat megallapithaté
volt, hogy milyen kériilmények kozétt kell és lehet el-
végezni a javitdst, de nem tudtuk az anyagmindéséget,
a falvastagségot, nem lathattuk a gyokoldalt, vagyis a
leglényegesebb adatok nem alltak rendelkezésre. A
falvastagsagot a gépkonyv rajzarél méretardnyos mé-
réssel 25 mm-re mértiik. Az el6z6 javitas jegyzSkony-

ve acélontvény alapanyagra utalt, de a varrat szélén
futé repedés tapasztalataink szerint szlirkedntvényen
végzett hegesztés jellegzetes varrathibsja. De acélént-
vény varrata is végigrepedhet, ha hosszi varratot
megfelel§ szakaszolas, raklépés, kétiranyba valé hala-
das és varratnyijtds nélkil hegesztenek. Ezek alkal-
mazdsat ezen a varraton sem lattunk. Az elézetes ada-
tok hidnyossdga miatt acéléntvényre és dntéttvasra is
kidolgoztuk elézetes hegesztéstechnolégidnkat. Ennek
alapjan a megrendel§ felé is kétféle alapanyag javita-
sara vonatkoz6 drajanlatot adtunk azzal a megkdtés-
sel, hogy a javitds megkezdése el6tt mindenképpen
anyagvizsgalatot kivanunk végeztetni. A kotélkorong-
bol vett minta vegyelemzése igazolta gyantnkat, hogy
az alapanyag 6ntéttvas, kémiai dsszetétele:

C=3,49% Mn= 0,84% Si = 1,82%.

Miutdn az alapanyag mindsége tisztdzédott, két
technolégiank koziil csak a hideghegesztési technolé-
gia johetett széba. Prébahegesztést végeztiink a min-
tadarabon DIN 8573 szerinti E Ni BG 1 tipusu elekt-
rédéaval. A prébahegesztés sordn a varrat porozités-
mentes volt, és szegélybeégés nélkiil olvadt az alap-
anyagba, ami jelezte a j6 elektrédavélasztast és a tisz-
ta alapanyagot A prébavarrat szemre is tetszetés volt.
Hegesztéstechnoldgidnkban a kovetkezdket irtuk els a
helyi lehetéségeket figyelembe véve:

Munkateriilet el6készitése

— A Kkotélkorongrdl a kételet le kell fejteni, a mi-
anyagbetéteket a javitds helyén kb. 2200 mm hosz-
szon ki kell szerelni.

— A korébbi javitasbél ottmaradt pédiumot meg kell
vizsgalni, sziikség szerint javitani kell.

— A hegesztégépet a munkateriilet kozelében kell el-
helyezni, és megfelel8 hosszlisdgi munka- és test-
kébelt kell biztositani.

— A munkaterileten porolté késziiléket és biztonségi
ovet kell biztositani.

A hegesztés el6készitése

— A peremrdl a durva kendzsirt stritett levegével le
kell favatni, a zsir maradékat letorléssel és leégetés-
sel el kell tavolitani. Az égetést 6vatosan kell végez-
ni, nehogy a repedés tovabbfusson.

— A perem kiilsé oldaldn, a javitds kérnyezetében a
rozsdat le kell készorilni.

— Az Gjabb javitds és a nikkeles varrat szilardsagi ér-
téke miatt a peremet utélag bordazattal kell meg-
er6siteni. Kartonpapirbdl el kell késziteni a bordak
sablonjat (ldsd a 3. abrat), a sablon alapjan 6 db
bordat kell kivagni Lv 10 mm-es acéllemezbdl. A
borda fvelje 4t a javitandé varratot. A kivagott bor-
dak végott és hegesztend§ feliileteit fémtisztara kell
készérilni.

— A kotélkorongra ideiglenesen M10-es csavart kell
hegeszteni, a testkabelt ehhez kell kétni, hogy a he-
gesztéaram ne folyhasson 4t a csapagyazason.

— A korédbbi hibas varratot teljesen ki kell favatni. Ki
kell fivatni az alapanyagba beszaladé keresztirdnyu
repedéseket is. A fvatast a két végrél befelé halad-
va kell végezni, hogy a repedés ne futhasson to-
vabb.

— A fuvatott éleket és a varrat menti sivokat
fémtisztara kell készoriilni.

IX. évolyam 1998/4
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— A javitandé peremet az elmozdulds megakadélyoza-
sara tavtartéval az ép peremhez kell rogziteni, hogy
hegesztés utdn a mianyagbetétek visszaszerelhetSk
legyenek.

Az el6irds szerint elSkészitettitk a helyszint és a
varratot. Ezt az 5. dbra mutatja. A régi — az alap-
anyaghoz nem illeszkedd — varrat teljes eltavolitasat a
varratéleken elvégzett prébahegesztésekkel ellendriz-
tilk, a repedések kimunkalasat pedig szemrevételezés-
sel, ill. sziikség szerint folyadékpenetracidval. A teljes
kimunkalas utan a kévetkezdket tapasztaltuk:

5. dbra. A kifttvatott és hegesztésre el6készitett perem

— A régi varrat teljes kimunkéldsa miatt a gyokhézag
nagyon széles kellett legyen, 7-8 mm kozott vélto-
zott, ami annak volt a kévetkezménye, hogy a ko-
rabbi hegesztés soran a varratszél valészintleg
tdbbszor is lerepedt az alapanyagrdl, és a hegesztés-
sel mindig mentek a repedés utan. Ezért lett a var-
rat koronaoldala — a falvastagsag altal indokolt 15-
20 mm szélesség helyett — kb. 40 mm széles.

— Mérésiink szerint a repedés helyén a tényleges fal-
vastagsig nem a kordbban rajzrél mért 25 mm, ha-
nem csak 17,5 mm. Ezért fennéall annak a veszélye,
hogy az igen nagy gyokhézag miatt keletkez$ he-
gesztési fesziiltségek erésen deformadljak, esetleg el
is torik a peremet.

— A peremek belsd tavolsaga kicsi, a peremek kozotti
horony mélysége nagy, a belsé peremoldal befelé
hajlik (l4sd a 3. abrat), ezért a gydkoldal a — nagy
gy6khézag altal igényelt — gyokvisszakoszoriilésé-
hez, gydkutanhegesztéshez és a varrat zomitéséhez
nem hozzaférhetd.

Eredeti hegesztési technoldgidnkban a szokasos 2-3
mm-es gyokhézag kialakitasat és ennek megfeleld he-
gesztést terveztiink. A tdl nagy gyokhézag miatt tech-
nolégidnkat ezen a téren médositanunk kellett. Olyan
megoldast kellett taldlnunk, amely a gyckoldalon —
utanmunkalas nélkill is — egyenletes feliiletet biztosit,
ugyanakkor lehetévé teszi a kotélvezeté miianyagbeté-
tek visszaszerelhetéségét is. Kordbbi gyakorlatunkban
ontéttvas esetében gyakran alkalmaztunk normal acél
alapanyagt betéteket anyaghianyok pétlasara. Most is
ezt a megoldast valasztottuk. A gyokhézagba 6 mm at-
méréji koéracélt helyeztink a 6. abra szerint, és
hefteléssel rogzitettiik. Ugyanakkor kihasznéltuk a
koracélnak azt a tulajdonsagat, hogy korkeresztmet-
szete folytdn nemcsak az egyenletes gyokoldalt tudja
biztositani, hanem a koronaoldalon bizonyos fajta ,,le-
élezést” is jelent. Ezutdn megkezdtiik a hideghegesz-
tést eredeti technoldgiank elSirdsai szerint. A hegesz-

6. dbra. A koracél elhelyezése a varratgydkben

tésre vonatkozé eléirdsaink figyelembe véve, hogy a
hegesztési hely csak a kétélkorong bizonyos helyzetei-
ben hozzaférhetd (lasd a 4. 4brat) a kovetkezdk voltak:

— Hegesztéshez a kotélkorongot olyan helyzetbe kell
forgatni, hogy a varrat vizszintesen helyezkedjen el.
Csak igy oldhaté meg, hogy a hegesztés a két vég-
rél befelé haladva torténhessen.

— A hegesztést az E Ni BG 1 elektrédaval kell végez-
ni, melynek nikkeltartalma nagyobb 98%-nal.

— Elektrédadtméré @3,25 és @4 mm, aramerdsség
150-180 A, dramnem egyendram, hegesztés nega-
tiv polaritéassal.

— Elészér a varratvégeket kell meghegeszteni, hogy a
repedés tovébbterjedését megakadalyozzuk. Ezutan
kb. 150 mm-es szakaszokkal, véltakozva kétoldal-
rél befelé kell haladni.

— Egy-egy szakaszt teljesen el kell késziteni.

— Az ivet a mar lerakott varratrészen kell meggyujta-
ni, és visszafelé hegesziéssel kell megszakitani,
hogy a hegesztést tiszta anyagon kezdjiik, ill. a var-
ratbefejezések szivédasi iiregeiben a visszarepedé-
seket elkertljuk.

— Egy személy végezze a hegesztést, egy személy pe-
dig a rendszeres varratnyujtast kalapalassal.

A hegesztés soran az alapanyag igazolta a probahe-
gesztés soran tapasztaltakat. A varrat egyenletesen,
szépen és szegélybeégés nélkiil olvadt be. Egyediil az
volt a probléma, hogy egy-egy szakaszt nem tudtunk
eredeti terveink szerint készrehegeszteni, mert a var-
rat felsé részét nem tudtuk a vizszintes poziciéban el-
késziteni. Az dmledék a felsd varratélrdl lefolyt, és az
alapanyag még csokkentett aramerdsség mellett is le-
olvadt. Ezért ismét valtoztattunk eredeti technol6gian-
kon. El8szdr csak a varratszakaszok alsé részét készi-
tettitk el eldirasunk szerint, szakaszosan az 1760
mm-es hosszon. Az alsé részeken egyébként 8-9 sor
volt sziikséges a nagyszélességili varratvalyu kitoltésé-
hez. Ezt a 7. dbra szemlélteti.

Miutan meghegesztettiik a vizszintes helyzetd var-
rat als6 szakaszait teljes hosszon, hilni hagytuk a ké-
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7. dbra. A vizszintes helyzetii varrat alsé részének var-
ratelrendezése

télkorongot, hogy elkészithessiik a hianyz6 varratré-
szeket. Ehhez azonban a varratot a kétélkorong elfo-
gatasaval fliggbleges helyzetbe hoztuk.

A hidnyz6 varratrészeket szintén szakaszonként he-
gesztettik. Egy-egy szakaszt alulrdl felfelé haladva he-
gesztettiink, de a szakaszokkal felilrdl lefelé (rékié-
pés) haladtunk. Mivel itt mar nem volt lehet8séglink
a varrat két végérdl valtakozva haladni, az ontvény
gyorsan melegedett. Ezért htitésként stiritett levegds
fivatast alkalmaztunk. A teljes varrat meghegesztése
€s a kotélkorong lehtilése utan a varratot — eredeti
technolégiai elSirdsunk szerint — szemrevételezéses el-
lenérzéshez és folyadékpenetraciés repedésvizsgalat-
hoz simdra, a leendd merevitébordak helyét pedig
fémtisztdra koészoriltik. A vizsgédlathoz elSkészitett
varratot a 8. abra mutatja. Sem a hegesztés soran,
sem az ellendrzés sordn repedést nem tapasztaltunk.

Az eredményes repedésvizsgalat utén megkezdtiik a
6 db merevitéborda felhelyezését és hegesztését. Erre
vonatkozéan technolégiai eléirasunk a kévetkezdket
tartalmazta:

— A bordékat a javitasi hely minden kiilléfején el kell
helyezni.

— A bordédkat kettds, 5 mm-es sarokvarrattal kell a
peremhez, ill. a kiilléfejhez hegeszteni.

~ Minden borda hegesztéséhez a kotélkorongot olyan
helyzetbe kell forditani, hogy a varratok vizszintes
helyzetben legyenek elkészithetdk.

— A bordékat a két szélrél befelé haladva kell felhe-
lyezni és meghegeszteni.

— El8szér a bordak korongperemre esé szakaszat sza-
bad csak meghegeszteni kétoldali sarokvarrattal, a
bordavégek elhegesztésével. A bordik teljes lehiilé-
se utan szabad meghegeszteni a bordik kullsfejre
es$ szakaszat, ugyancsak a szélsé bordaktdl befelé
haladva, kétoldali sarokvarratokkal és a bordavé-
gek elhegesztésével.

A borddk meghegesztése és a kétélkorong teljes ki-
hiilése utan eltavolitottuk a peremek koziil a merevi-
tést, levagtuk a fSldelés ideiglenesen felhelyezett csa-
varjat, a helyét simara készoriltik. A kész javitast a
9. dbra mutatja.

9. dbra. A kétélkorong javitott varrata az erdsité borddkkal

A bordék hegesztése soran egyébként a varrat olyan
szépen olvadt az alapanyagba, mintha az tényleg acél-
ontvény lett volna. Valdszintleg ez tévesztette meg a
korabban javitast végzéket is.

Osszefoglalas

Javitéhegesztések soran tehat ugyanolyan fontos a
megfelel§ hegesztési technolégia, mint szerkezeti k&-
téhegesztések soran. Itt azonban szdmitani kell varat-
lan, elére nem lathaté eseményekre is. Ezek azonban
megfeleld szakmai gyakorlattal figyelembe vehetSk és
az irasos technolégia a helyszinen a tényleges koriil-
ményekhez és lehet8ségekhez igazithats, biztositva ez-
zel a javitdhegesztés sikeres elvégezhetSségét.

Forrasmunkak
[1] RECON-Kar KFT. (Miskolc): @3000 mm-es kétélko-
rong javitéhegesztése (Kivitelezési dokumentécié)

[2] RECON-Kar KFT. (Miskolc): Kétélkorong javitéhe-
gesztésének kivitelezési tapasztalatai
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P. J. Blakeley, Diverse Technologies* — Takdcs Jozsef, DKG-EAST Rt.**

Csoszeru szerkezetek
demagnetizalasa hegeszteshez

A csészerl szerkezetek és csGvezetékek gyartdsa
altaldban a szdmos ivhegesztési eljaras valamelyiké-
nek alkalmazésat igényli. Ez a mindennapok sordn
ismétléds, rutinjellegi, j6l tervezheté feladatot je-
lent. Azonban néhany esetben olyan erds magne-
sesség jelentkezik a gyértas alatt levé darabban,
amely a hegesztési munkak fennakadasaval stlyos
késedelmet okoz a tervezett titemhez képest.

Ez a cikk a magneses ivfuvés jelenségének okait
vizsgdlja, és azokat az intézkedéseket is bemutatja,
amelyek lehet6vé teszik a gyartok szamaéra, hogy az
ebbdl adédé késedelmeket minimalisra csokkent-
sék. Egy, a problémak kikiiszobolésére alkalmazott
konkrét gyartasi megoldas is bemutatasra keriil.

Bevezetés

A hegeszt6iv felheviti, megolvasztja az el6készi-
tett éleket és a hegesztSanyagot, ezaltal fémfiirdst
alkot, s igy a varrat tengelye mentén végighaladva
kialakul a hegesztett kotés. Néha azonban a hegesz-
tendd alapanyagban taldlhaté erés magneses tér a
hegeszt6iv oldalra torténé elhajlasat okozza, amely-
nek eredményeképpen a hegfiird6t megkavarja (1.
abra). Ezt az elhajlast nevezzilk magneses fvfavas-
nak, ami a varrathibak szdmdénak ndévekedéséhez
vezethet, a munkahoz szilkséges idét jelentSsen
megndveli, és egyben a hegesztdk elbizonytalanoda-
sat is okozza. A hatés sokszor kevésbé jelentés és a
hegeszték a sziikséges kiegészité intézkedésekkel
képesek a munkét elvégezni. Néha azonban a he-
geszt6iv instabilla valik, vagy esetleg teljesen elfuj-
ja azt a magneses tér, ezaltal hegesztési hibakat és

Hegesztd elektréda —[

A magneses
tér irdnya

fvitvas
iranya

1. dbra. A mdgneses fuftvds jelensége a varrathoronyban

* Diverse Technologies — Cambridge, Anglia
** DKG-EAST Rt. — Nagykanizsa, Magyarorszag
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jelentésen megnévekedett hegesztési id6t eredmé-
nyez. A megndvekedett hegesztési idSk, a szallitasi
hataridékben jelentkezé késedelem jelentés kolt-
ségnoveld tényezok.

A problémara az elSkészitett élek demagnetizala-
sa jelenti a megoldast. Ehhez elsé 1épésként a mag-
neses tér erésségének pontos mérésére van sziik-
ség, egyrészt a probléma silyossaganak meghatéro-
zas éredekében, masrészt a demagnetizalas sikeré-
nek ellendrzésére. A visszamaradé mégneses tér
mérése azért is fontos, mivel csak igy lehet meggyd-
z6dni a demagnetizal6 eljards helyes végrehajtasa-
rél, arrél, hogy az nem névelte, hanem csékkentet-
te az anyagban levé magneses teret. Mivel a mag-
nesesség az anyagban a hegesztés sordn, magatél a
hegeszt6ivtdl is kialakulhat, ezt a demagnetizal6 el-
jarasnak is figyelembe kell venni.

Valamilyen szint(i méagnesesség az anyagban alta-
laban jelen van (kivéve az ausztenites acélokat). An-
nak eldéntése, hogy a mégneses tér okoz-e problé-
mét, vagy sem, egyszer(ien a hegesztés helyén levd
mégneses tér erdsségétdl figg. Ennek mérési modjat
mutatja be a 2. dbra. Alapszabdly, hogy ahol a mag-
nesesség a varrathoronyban meghaladja a 20 gauss
(2 mT) értékét, ott a hegesztéiv varhatéan megsza-
kad. Ha ez az érték a 240 gauss (4 mT) felett van,
akkor az ivfivas miatti probléma 1ép fel. Demagneti-
z4lasi médszerek hasznalataval ez az érték 10 gauss
(1 mT) ala csékkentheté a horonyban. Nem ismeret-
len azonban a gyakorlatban az olyan — tébb ezer ga-
uss — érték(i magneses tér, ami barmilyen hegesztési
munkat lehetetlenné tesz. Ha egyszer a magneses iv-
flvas miatti probléma fellép, nagyon fontos azonnal,
pontosan a problémdara koncentralva foglalkozni ve-
le, ezaltal a gyartdsi ttem szikségtelen csiszasat
megelSzni. Nem érdemes olyan kisérletekre veszte-
getni az id6t, amelyek az erés magnesességet nem
tudjdk megsziintetni. A megfeleld demagnetizald
technika hasznalataval a hegesztés a normal, erede-
tileg tervezett litem szerint elvégezhetd.

Elelékészités

Méagneses erévonal

\A magneses térerésseget a
kévetkezd varratréteg lerakasi
pontjaban keil mérni

2. dbra. Mdgneses erdvonalak a hegesztési varratban
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Az iviuvéast befolyasolé tényezék

Szdmos tényezs felelés az anyagban a magneses-
ség jelenlétéért és a magneses tér erésségéért. A
legfontosabb tényezdk az alabbiak:

A Fold mdgneses tere

Ez a tényezd f6ként akkor jelentds, ha a cséveze-
tékek, vagy acélszerkezetek az észak-déli iranyhoz
fekszenek kézelebb (nem a kelet-nyugatihoz). A cs6-
vezeték hosszanak névekedésével a hatas erdsodik.
Bar a Fold magneses tere 0,1 mT alatti erdsségu, ezt
a hatdst az acélstvozetek jelentSsen felerdsithetik.

Anyagmindség

A maégnesesség ferrites kristalyszerkezet esetén —
féleg vasat, nikkelt vagy kobaltot tartalmazé étve-
zetekben ~ tapasztalhaté. Az ausztenites acélok
ilyen hatdst nem mutatnak. Az ivfavas gyakran je-
lentkezik nagy nikkel tartalmd acéloknal,

Elkialakitds hegesztéséhez

A mégneses mezd erdssége nagyobb azokban a
varrathornyokban, ahol a két lerézselt él kozelebb
van egymashoz. Ezért a magneses {vfvas hatdsa a
varratgyékben erésebb, mivel az élek tadvolsaga ott
a legkisebb. Ez a probléma a sziik, keskeny ,V”
élkialakitdsoknal még fokozottabban jelentkezik,
mivel az {v hosszabb ideig van a lerézselt élek koze-
1ében.

Hosszvarratok jelenléte

Hosszvarrattal rendelkezd csészeri alkatrészek
esetén, e varratokkal &sszefiiggésben a magneses
mez8 erésebb lehet. Gyakran eléfordul, hogy a
hosszvarratot keresztezd kérvarraton a magneses
tér irdnya a hosszvarratot elérve hirtelen és nagy
térerdsség értéken megvaltozik, pl. a hosszvarrat
egyik oldaldn északi, a masik oldalan déli iranyu.
Ezen varratok hatasa kiiléndsen azért jelent problé-
mat a hegesztSk szdmara, mivel a kdrvarrat hegesz-
tésénél a hosszvarrat elStt az iv az egyik iranyba
hajlik el, mig a hosszvarraton ttlhaladva hirtelen a
masik irdnyba valt 4t.

Hegesztés egyendrammal

Az egyendrami hegesztés maga is el§idéz az acél-
ban magneses jelenséget, illetve azt felerdsiti. A
valtakozé dramu hegesztésre ez kevésbé jellemzé.
Azokban az esetekben, ahol az acélban kialakulé
magnesesség oka csupan a hegesztéaram, valtakozd
aram hasznalatdval valészintileg a probléma meg-
oldhaté.

Alkatrészek dsszedllitdsa hegesztéshez

A kiilonalld, hegesztéshez lerézselt csovek, vagy
alkatrészek élén mérheté magneses tér jelent&sen
megndvekszik a darabok hegesztés elétti egymas
mellé helyezésével. A magneses térerdsség gyakran
10-szeresére is megng.

Hegesztési eljdrds

A kisebb fesziiltségli hegesztéiveknél a magneses
iviavéas gyakrabban eléfordul. Ezért az AWI hegesz-
tés, ami alacsony ivfesziiltséggel dolgozik és a t3bb-
rétegd varratok gydksoranal gyakran alkalmazott
hegesztési eljaras, kiléndsen hajlamos erre. A
bevontelektrédas kézi ivhegesztés kis atmérdji
elektréda esetén ugyancsak alacsony dramerdésséget
és kis fesziiltséget kdvetel, ami az ivfivasra vald fo-
kozott érzékenységében nyilvanul meg. Ahol lehet-
séges ,keményebb” ivet célszerd hasznilni az
aramer@sség és igy a fesziiltség értékének névelésé-
vel.

Mfigneses repedésvizsgdlat

A magneses repedésvizsgalatnak alavetett csévek
a magneses hatast megtarthatjak, ezzel az ivfavas
probléméjahoz hozzajarulhatnak.

Mdgneses tartok

Ezeket az eszkézoket gyakran hasznaljak acél al-
katrészek emeléséhez, vagy a daraboknak a feliilet-
hez régzitése céljabsl. Hajlamosak »mégneses nyo-
mokat” hagyni az acélban, amelyek hozzajarulhat-
nak a varrat 6vezetében a mégnesesség megndveke-
déséhez.

Nagyméretii szerkezetek

Nagyméretti szerkezetek, mint pl. a finomiték és
vegyipari lizemek tartalyai és az azokat 6sszekéts
csévek killéndsen akkor hajlamosak a felmagnese-
z8désre, ha a szerkezeteket dsszekdts csévek észak-
déli iranytak. Ez azért tapasztalhaté, mivel a nagy
acélszerkezetek a Féld magneses mezejére hizé ha-
tast gyakorolnak és ezaltal a darabokhoz csatlako-
z6 cs6vezetékben az erévonalak koncentraltan je-
lentkeznek. Egyes helyeken a csévekben tébb ezer
gauss értékl magneses mezét is mértek. A cséveze-
tékek Osszedllitasi és javitasi munkainal ilyen felté-
telek mellett a magneses ivfavas gyakran el&fordul.

Tulnyomds alatti hegesztés

A tilnyomads (nagy gdznyomads) mellett végrehaj-
tott hegesztés érzékenyebb az ivftvasra, mint az at-
moszférikus kérilmények kozott végzett hegesztés.
Ennek oka, hogy a hegesztéivet felépité toltéshor-
dozék a nagy gdznyomas miatt lelassulnak, és igy a
magneses tér jelenléte esetén az ifvnek tébb ideje
van az elhajléasra.

A magneses ivfavas elleni intézkedések

Szamos médszer hasznalhaté az ivfivas problé-
majanak csokkentéséhez, vagy teljes megsziinteté-
séhez.

Az élkialakitds mdédositdsa

Az élkialakitds lehetSleg szélesebb legyen. Az
»U” varratalak elényésebb, mint a » V7.
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Ellendrizziik az dsszedllitdsi eljdrdst

Egy csévezetéken szamos korvarratot kell elke-
sziteni. Jobb elészér a kdzépsé varratot hegeszteni
és onnan a végek felé haladni. Ha el&szor a szé€lsé
varratok késziilnének el, akkor a kozépsé zardvar-
rat mar két nagyméretd szerkezet Osszehegesztését
jelentené. A szerkezet kozéppontjdhoz kézeli zard-
varrat esetén igy az ivfuvési probléma fokozottan
jelentkezne.

Hegesztési eljdrds megvdlasztdsa

Lehetéleg valtakozé drami hegesztési eljarast
kell alkalmazni. Ezzel megelézhet$ a hegesztéaram-
nak az acélra gyakorolt jelentés magnesez6 hatdsa.
Egyenaramt hegesztés alkalmazisa esetén az ivfu-
vasi problémat a lehetd legnagyobb ivfesziiltség al-
kalmazaséval csokkenteni lehet.

Hegesztés eldtt demagnetizdlds

Lehetéség van a hegesztend$ darab (pl. egy acél-
cs8) magnesességének csdkkentésére demagnetiza-
las végrehajtasaval. Ehhez a cs6vet egy valtakozd
aramu tekercs belsején kell dtbocsatani. A tekercs
hossza legaldbb a csé atméréjével legyen egyenld.
Az alkalmazott dram csicsértékének és a menetek
szamanak a szorzata legaldbb 10000 amper me-
net/méter legyen a tekercs hosszéra vonatkoztatva.
Az alkalmazott valtakozé aram frekvencidja a fal-
vastagsagtol és a csé anyagmindségétdl figg. Acél-
csévek demagnetizalasdhoz alkalmazott tipikus ér-
tékek: 0,3 Hz 12,7 mm (0,5 inch), 0,1 Hz 25,4
mm (1 inch) falvastagsag esetén.

Bar ezt a demagnetizalasi eljarast néha a gyakor-
latban is végrehajtjak, ez rendkiviil idSigényes,
emelett nagy eszkdz- és energiaigényt is. Tovabba,
a hegesztés elStti demagnetizalds esetleg nem is je-
lent megoldast az ivfavas problémajara. El8szor is
azért, mert a hosszvarratos csdvek északi és déli
polaritast visszamaradé magnesességgel rendelkez-
hetnek, amelyet a fenti eljarassal nem lehet meg-
sziintetni. Masodszor, az egyes csovek sikeres (elfo-
gadhat6 szintre térténd) demagnetizalasat kovetden
a végek hegesztéséhez valé Osszedllitdsa utan a
magneses mezé 10-szeresére novekszik. Harmad-
szor, az ivfavast okozé magnesesség szdrmazhat a
hegeszt6ivbél is, hasztalanna téve ezaltal minden
korébbi demagnetizalast.

Demagnetizdlds a hegesztés sordan

A legmegbizhatébb demagnetizdlasi mddszer a
hegesztés soran végzett. Ez az egyetlen mddszer,
amely a magneses tér erésségének és iranyanak val-
tozasait is figyelembe veszi a hegesztés sordn.

A Diverse Technologies-nél megrendelhet6 a
Zeromag berendezés, amely a demagnetizalast au-
tomatikusan hajtja végre. Egy érzékeld helyezkedik
el az elektrédahoz kozel és ezéltal a berendezés biz-
tositani tudja, hogy a hegesztés sordn a varratho-
ronyban a mégneses tér eréssége 1 mT alatt marad,
ezéltal a hegesztés normal feltételek mellett végez-

i

heté. A Zeromag berendezés éltal alkalmazott tech-
nolégia méasodpercek alatt eltavolitja a magneses
mez8t és annak értékét a hegesztés soran nulldhoz
kozeli értéken tartja. A magneses tér polaritds-
(irdny) valtasat a hegesztés folyaman érzékeli és
azonnal végrehajtia a demagnetizalé dram sziiksé-
ges modositésait.

A Diverse Techologies-nek van egy mobil demag-
netizalé szolgaltatdsa is, amely az ivfivas eléfordu-
lasa esetén a gyarték rendelkezésére all.

Nikkel 6tvozést acélcsévek
demagnetizaldsa hegesztés soran

Hegesztett csészerkezet gydrtdsa
Ni otvézésii acélbdl

A DKG-EAST Rt. 1998. maésodik felében egy
etanmentesité oszlophoz az alacsony lizemi hémer-
séklet (-110°C) miatt a 12Ni19 (WNr. 1.5680,
DIN 17280) mindségli anyagot alkalmazott. Ez az
5% Ni 5tvozésti anyag a szénacélok csoportjaba tar-
tozik.

A gyakorlati tapasztalatok szerint a nagyobb szén
és/vagy nikkel tartalmu acélok hajlamosak a fel-
mégnesezédésre. Ezeket az acélokat magnesesen
kemény anyagoknak nevezik, és célszerli az alap-
anyaggyéarto felé a megrendelésben pontosan eléir-
ni a magneses térerésség megengedett értékét.

Az edény adatai

Az edény egy allé (fiigglleges tengelyli) nyomas-
tarté edény, amely kupos szoknyaval van alata-
masztva. Az edényt elliptikus edényfenekek zarjak
le. A kopeny belsé atméréje 1500, illetve 2500
mm, falvastagsdga az 1500 mm atmérdji részen
16...20 mm, mig a 2500 mm atméréjl részen 25
mm. A két rész kozotti dtmenetet biztosité kup fal-
vastagsaga ugyancsak 25 mm. Az oszlop teljes ma-
gasséga 35,4 méter. (Az oszlop f6bb adatait lasd 3.
abran).

A fenti méretekbdl adédéan a tartalykopeny 16
ovbél készil. Az 6vek hosszvarrattal késziilnek,
(melyek hossza 1800...2200 mm), a teljes kopeny
pedig a hosszvarratos ovek dsszedllitasaval és a
korvarratok meghegesztésével kertil legyartasra.

Hegesztéstechnoldgia és hegesztési paraméterek

Az edény szinte valamennyi varrata vizszintes
(valya) helyzetben készil. (A koérvarratok a hegesz-
tés sordn folyamatosan vizszintes helyzetbe vannak
forgatva, a csonkbehegesztések pedig 4ll6 sarokvar-
ratokkal készilnek.)

Az edény varratainak elkészitése és hegesztése
az alabbiak szerint torténik.

— Hosszvarratok:

,V” élkialakitds, gyOkkoszorilés és a masik ol-

dalrél gyékutanhegesztés.

Két tamasztésor hegesztése fogydelektrédas,

véddgazas (135) eljarassal, a tobbi sor hegeszté-

se fedettivl (12) eljardssal torténik.

IX. évfolyam 1998/4
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@D=1500 mm, s=16 mm @D=2500 mm, 8=25 mm

@D=1500 mm, 8=18 mm

@D=1500 mm, 8=20 mm

3. dbra. Az oszlop f6bb adatai

~ Korvarratok:
Szimmetrikus ,,X” élkialakitas, kétoldali hegesztés.
Két tadmasztésor hegesztése fogybelektrédas,
véd8gazas (135) eljarassal, a t&bbi sor hegeszté-
se fedettivii (12) eljarassal térténik.

— Csonkbehegesztések:
A képeny kivagasa ,,fé1 V” rézseléssel készil, a
hegesztés gyskoldali koszoriiléssel és a masik ol-
dalrél gySkutdnhegesztéssel torténik.
Hegesztés bevontelektrédas kézi ivhegesztéssel
(111 eljaras) torténik.

— Csonk kérvarratok:
»V” €lkialakitas, hegesztés egyoldalrél.
Gyokvarrat hegesztése volframelektrédas argon
védbgazas hegesztéssel (141 eljaras), tolts- és ta-
karésorok hegesztése bevontelektrédas kézi ivhe-
gesztéssel (111 eljaras) torténik.

Valamennyi eljarashoz a hegeszt8anyag auszteni-
tes-ferrites tipusd, erésen &tvdzott anyag a magas
utémunka kévetelmények biztositdsa érdekében.

A mdgnesesség miatt felmeriilé problémdk

A nyomdstarté edények gyartasa a lemeztablak
méretre vagasaval és rézselésével kezdsdik. Ezt k-
veti a kopenyek hengeritése. Tapasztalataink azt
mutattdk, hogy a fenti gyartasi lépések az anyagban
meglévé mégneses mezét felerdsitik, azonban a
hosszvarratok hegesztése soran ez a jelenség még
»kezelhet6” szinten maradt (kiilénosebb intézke.
désre nem volt sziikség).

A hosszvarrattal meghegesztett képenyévek ka-
librdlé hengerlését kovetéen keriil sor a koépeny
6vek Osszeallitdsdra. Ezen mivelet sordn a magne-
ses tér nagymértékd feler6sddése volt mérhetd a
hegesztéshez elSkészitett horonyban. A mérési
eredmények azt mutattak, hogy a horonyban a
magneses tér eréssége koriilbelil 10-szerese volt az
egyes lerézselt darabokon mért értékeknek. Az fvfa-
vas hatds olyan erés volt, hogy egyes darabokon
még ivet gydjtani sem lehetett.

A probléma megoldaséra kiildnbozé kisérleteket
végeztlink, pl. valtakozé aramu hegesztés alkalma-
zasaval, vagy a darabok hegesztést megelézé de-
magnetizélasaval. Ezek a kisérletek nem bizonyul-
tak sikeresnek, csupan néhany varrat esetén volt a
magneses térerd olyan szinten, hogy a paraméterek
valtoztatasaval (nagyobb atmérdji  hegesztéanyag
és igy erésebb iv alkalmazasaval) a hegesztés kivi-
telezhetévé valt. Megallapitottuk, hogy az ilyen
nagy méretd és erésen felmagnesezédétt darabok-
bél a magnesesség eltavolitasa gyakorlatilag nem le-
hetséges. Figyelembe véve a nagy magneses térerds-
séget az 6sszedllitott darabokon az egyetlen alkal-
mazhaté megoldasnak a hegesztés sordn a magneses
térerésségnek a hegeszthetdség szempontjabdl elfo-
gadhaté szintre térténé csokkentése tdnt.

Demagnetizdlds a hegesztés sordn

A demagnetizdlashoz a DKG-EAST Rt-nél egy
egyendramu dramforrdst hasznaltunk, amely 10 A
minimalis értékig folyamatosan szabdlyozhaté
egyendramot biztosit. A hegesztéshez elSkészitett
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korvarrat tengelyével parhuzamosan kébelnek a
sziikséges menetszdmmal a kdpenyre torténd teker-
cselésével biztosithaté az, hogy a kabel altal ger-
jesztett magneses tér az alapanyag magneses tere
ellen dolgozva, azt semlegesiti. Mivel a kdbel csat-
lakoztatasa az aramforrashoz kétféle polaritassal
torténhet, ez a megoldas kedvezétlen kapcsolas ese-
tén a térerst novelheti is. Ez esetben a csatlakozést
meg kell forditani. A fentiek pontos elvégzéséhez a
magneses térerésségméré miszer hasznalata elen-
gedhetetlen. A nagyméretd korvarratok mentén a
magneses tér erdsségének véltozasa jelentds mérte-
ki, ezért annak folyamatos mérése és a demagneti-
z4lé tekercs 4ramanak folyamatos szabalyozasa
sziikséges. Kilon figyelmet kell forditani a magne-
ses tér iranyanak megvaltoztatdsara a hosszvarrat-
nal. A hegesztés befejezése és a demagnetizald be-
rendezés kikapcsoldsa utén az alkatrészben a mag-
neses tér ismét mérhetd, de ekkor mar nem jelent
hegesztési problémat. (A 4. dbrén egy korvarrat de-
magnetizalasa és hegesztése lathato.)

A fent bemutatott demagnetizal eljaras alkalma-
zéasaval a lehet6 legalacsonyabb koltségek (berende-
zés és egy f6 kezel®) mellett az oszlop gyartédsa a be-
fejezéséhez kozeledik.

Osszefoglalas

1.A Fold gyenge magneses tere, vagy maga a he-
gesztéaram jelent8s: magneses mezét eredme-
nyezhet, ha a csdveket kérvarratok hegesztésé-
hez 6sszeallitjak.

4. dbra. Korvarrat hegesztése és demagnetizdldsa

2.Erdemes a lehetséges mégneses ivfuvé hatasra
felkészilni, mivel a hegesztési eljaras egyszerd
megvaltoztatasaval/moédositasdval a probléma
enyhithetd.

3.A hegesztés soran végzett demagnetizélas a leg-
megbizhatébb médszer, amely biztositani tudja a
minimaélis késedelemmel jaré hegesztést.

4.Megfelelé berendezés vasdrolhaté a horony a
magnesességének olyan alacsony szintre csok-
kentéséhez, amely a hegesztést lehetévé teszi.

(Q)miter

WWISL[D
MATIC

A legnagyobb amerikai hegesz-

t6gép gyartd, a Miller Electric

1929 6ta késziti kivalé minésé-

gukrdl vilagszerte ismert beren-

dezéseit. Rendkivil széles ti-
pusvalasztéka az alabbi f6bb
terileteket odleli fel:

e fokozatkapcsolés, tiriszto-
ros, inverteres hegesztd
aramforrasok

e huzalelGtolok, egyéb kiegé-
sziték

e kompakt védégazas fogyo-
elekirédas hegesziégépek

® egyen-/valtéaramua AWI
berendezések

e robbanémotoros hegeszi6-
generatorok

e plazmavagok

e célgépek, célgépelemek

e ivhegesztd robotok

A WeldMatic Kft. Aaltal

forgalmazott egyéb termekek:

e PROTEM cs@végmegmun-
kalok, csévagok

e ZINSER langvagbberende-
zések

e ORBIMATIC orbitalis cs6he-
geszt6é automatak

e THERMADYNE plazmava-
gok, plazmahegesztégepek

e LANSEC fényre sotétedd
hegesztépajzsok, fényvédd
fuggdnyodk

Sajat tervezési és gyartasu:

® hegeszt6 célgépek, auto-
matak

s forgatéberendezések

e kiegészité eszkdzok

WeldMatic Kit.

2310 Szigetszentmiklés, Losonczi utca 21.
= 2311 Szigetszentmikl6s, Pf. 63.

a: 30-9404-734, 30-9404-735
o / fax: 24-444-888, 24-444-444




TECNA - 25 EVE
MAGYARORSZAGON!

PONT- ES DUDORHEGESZTO GEPEK
2-650 KVA TELJESITMENNYEL!

]
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Hazankban mar nem kell bemutatni a megbizhatosagaval és nehéz
ipari kériilmények kozotti helytallasaval ismerté vilt markat!

* KEZI PONTHEGESZTO GEPEK (2-6 KVA)

o FUGGESZTETT, NAGYTELJESITMENYU PONTHEGESZTO GEPEK (16-75 KVA]

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

* ALLVANYOS, LENGOKAROS PONTHEGESZT® GEPEK [15-50 KVA)

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

* HAROM FAZISU PONT- ES DUDORHEGESZT® GEPEK (100-650 KVA|

* PONTHEGESZTO MODULEGYSEGEK CELGEP GYARTASHOZ [16-32 KVA)

* ELEKTRONIKUS VEZERLOEGYSEGEK MINDEN TiPUSU ELLENALLAS HEGESZTO GEP VALAMENNYI
PARAMETEREHEZ

* KULONLEGES KAROSSZERIA PONTHEGESZT® GEPEK {16-75 KVA)

* ELEKTRONIKUS MEROMUSZEREK PONTHEGESZTESHEZ

o KULONLEGES KAROK ES ELEKTRODAK

* RUGOS KIEGYENSULYOZOK (0.4-186 KG-1G)

* VONAL- £S TOMPAHEGESZT® GEPEK

KIZAROLAGOS MAGYARORSZAGI FORGALMAZO: TIMPERI - TRIESTE SRL
34141 TRIESTE VIA CANOVA 27. TEL.: 00—39—40-633—131; FAX: 00-39-40-633-550
BUDAPESTI TELEFONSZAM: 430-8127, 06-60-333-100

TECNA. PONTROL-PONTRA!




LAEEL. DO T HERI1®
HOTECHNIKAI ES KERESKEDELMI KFT.

WELDOTHERM HOKEZEL® BERENDEZESEK AZ ONOK SZOLGALATABAN!

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

PONTOS, MINGSEGI, IGENYEIKHEZ IGAZODO, TANUSITOTT MUNKAVEGZES.

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

HékezelS berendezések, flitépaplanok, kabelek,néelemvezetékek, szigetel§-hdallo anyagok, hGéallo szbvetek, pantold
szalagok, -kapcsok, pantol6 fogok, tapintdcsicsos hémérdk, infravoros hémérék, héfokregisztralé berendezések,
csaphegeszt6 berendezések értékesitése.

FRONIUS hegesztéberendezések képviselete, értékesitese.
WELDOTHERM Kit. 8400 Ajka, Gyar Gt 35. Telefon/fax: 06-88/212-589, 213-934, 213-935

E mail: weldotherm@mail.datanet.hu Internet; http://www.ivn.hu/hirdet/weldo
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Mechanikai Technoldgia
és Anyagszerkezettani Tanszék
Telefon: 463-1234

A Budapesti Miszaki Egyetem Gépészmérnoki Kara
felvételt hirdet az 1999. februarban indulé
hegesztémérnoki szakra
és 80 oras hegeszt8 szakmérnoki ismeretmegijité képzésekre

A hegesztS szakmérnoki képzés célja, hogy a sziikséges el6képzettséggel rendelkezé mérnd-
kok szamara a hegesztés és rokoneljarasai terilletén megfelelé mélységig szakmai és tudoma-
nyos ismereteket adjon a kovetkezd témakorokben:

anyagtudomény (anyagismeret és hegeszthetdség, anyagvizsgalat),
hegesztéeljarasok és berendezések,

hegesztett szerkezetek tervezése,

gyartas és mindségbiztositas.

A képzést az Eurdpai Hegesztési Szovetség (EWF) approbalta, igy lehetéség van arra, hogy a
képzésben résztvevs egyetemi el6képzettségi hallgaték Eurdpai Hegeszté Mérndki cimet is
szerezzenek. A képzés négy félév oktatasbol és egy félév diplomatervezésbdl all. Egy félév 14
oktatasi hét és hetente egy nap — szerdai napokon — van 6rarendi elfoglaltsdg. A &nkoltsé-
ges, a tandij 140.000,- Ft/fé/félév o6t félévre. Minimadlis indulé 1étszam 12 f6. A képzésre
gépészeti féiskolat végzett hallgatdk is jelentkezhetnek, Ok azonban — csékkentett tandij el-
lenében — csak hegeszt§ szak-tizemmérndki diploméat kapnak és nem jogosultak az Eurdpai
Hegeszt6 Mérnoki fokozat megszerzésére.

A képzésre jelentkezni lehet a BME Gépészmémoki Kar Dékdni Hivataldban 1999. janudr
15-ig. Cim: 1111 Budapest XI., Mtegyetem rkp. 3. K. ép. I. em. 14.

Hegeszté szakmérnodki ismeretmegujité képzések:

Az ismeretmegijité képzésre okleveles hegeszté szakmérnoki végzettséggel rendelkezd kollé-
gak jelentkezhetnek, akik 80 6ra — az EWF 4ltal elfogadott tematika szerinti — tovabbképzés
utan, irdsbeli vizsga alapjan, elnyerhetik az Eurépai Hegeszté Mérnoki fokozatot. A képzés
10 oktatasi hét és hetente egy nap — pénteki napokon — van 6rarendi elfoglaltsag. A képzés
onkoltséges, a tandij 180.000- Ft/f6. Minimalis indulé létszam 12 £6.

A képzést két turnusban 1999. februdr 5-t6l 1999. aprilis 9-ig és 1999. aprilis 30-t6l
1999. julius 2-ig szervezi meg a Mechanikai Technoldgia és Anyagszerkezettani Tanszék.

A képzésre jelentkezni lehet a BME Mechanikai Technoldgia és Anyagszerkezettani Tanszéken
1999. janudr 15-ig. Cim: 1111 Budapest XI., Bertalan L. u. 7. Mt. ép. Fsz. Titkdrsdg.

Szakamai kérdésekben szintén a fenti Tanszék ad informdciét.
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Zdvodszky LdszI6 (3M Hungdria Kft.)

A hegesztok

legzdszervi védelme

Egyes hegeszték, de idénként mas személyek is,
akik a kozvetlen kozeliikben dolgoznak, rendszere-
sen torok-kiszaradasra, héemelkedésre, meghtilés-
re, hdnyingerre és fejfajasra panaszkodnak. Ezeket
az influenzaszer( tineteket a hegesztési, illetve ah-
hoz kapcsol6dé miiveletek soran keletkezé fémfiis-
tok belélegzése okozhatja, ami kivéltja a hegeszts-
14z néven ismert megbetegedést.

A fémfistok, amik szabad szemmel altalaban
nem lathatdk, igen finom fémrészecskékbdl allnak,
€s ezek a hozag-, illetve az alapanyag hegesztési fo-
lyamat alatt torténd elparolgasa soran keletkeznek.
Ha valaki belélegzi ezeket a részecskéket, az influ-
enza-szerl tinetek mar 24 éra mulva mutatkozhat-
nak. Bar a hatasok &ltaldban révid lefolyasuak, is-
mételt jelentkezésiik esetén tartds betegség, tiids-
megbetegedés, hastaji fajdalmak és vesekarosodas
is bekovetkezhet.

A hegesztés egyéb veszélyei
a légzdszervekre

A hegeszték és a hegesztési muveletek kdrzeté-
ben dolgozdk szamara nem a hegeszts laz jelenti az
egyetlen potencialis légzészerv-megbetegedési ve-
szélyt. A hegesztési fiistok a megmunkélandd
anyagnak, a feliiletboritasnak, szennyezddéseknek,
valamint az éppen hasznalt hegesztSanyagnak a
melléktermékei.

Példaul: a rozsdamentes acél és bizonyos, kopéas-
allo réteg felvitelére szolgalé elektrédak flistje tar-
talmazhat krémot és nikkelt (l4sd a hegesztés kor-
zetében altaldban eléforduls szennyezd anyagok
tablazatat).

Kilénésen {igyelni kell, amikor festett, galvani-
zalt, vagy bevont acéllal dolgozunk, mivel egyes, fe-
lileti kezelésre hasznalt anyagok, mint példaul a
klérozott kaucsukfestékek, a hegesztés vagy vagas
soran elbomlanak és mérgezd gizok keletkezhet-
nek.

Ugyanigy nagyon vigyazni kell, amikor élomtar-
talmu festékkel bevont acélfeliiletet hegesztunk, va-
gunk vagy csiszolunk, azbeszttel szigetelt acélge-
rendédkat, merevitett acélpalcdkat vagunk, példaul
éplletbontés soran.

A tisztitoberendezések szintén potencialis ve-
szélyt jelenthetnek a légzdszervekre. A Kklérozott
szénhidrogén alapu oldészerek gdzei, amennyiben
nem parologtatjuk el teljesen, a hegesztéiv magas
hémérséklete mellett lebomlanak, és ennek sorin
szamos ingerlS hatast gaz keletkezik.

Potencidlis egészségkarsito hatds

J Kadmiumoxid 0,025 | Tid- és vesedrtalmak, tiddvizeny6

Kem | 0,05 | Orfekély, todork I

malt ) 0,1 Vegyi eredeti tid6gyulladds

_Réz— o 0,2 Heg-eszt(i ldz, irritacio

| Fluorid 2,5 Csont- és veseartalmak B

wsoxid 5 ] Légz6szervi gyulladasok _*
Olom 0,15 Altalanos mérgezési tinetek

I Hegeszt6 laz B

Magnéziumoxid 10

Mangan 1 Idegrendszeri rendellenességek

Molibdén 5 ' Légzészérvi gyulladasok ]
wikkel . | 0,5 Légz_észervi gyulladdsok, bérgyullaaés_ ]
' Vanadium 0,05 | Bor- s tiid6artalmak
_Cinkoxid 5 Hegeszt6 Iaz o

P _ _

A hegesztési munkdk kérzetében eléforduls mérgezd
anyagok munkakori egészségi kockdzati hatdrértéke
(8 ora/mg m?)

Hatékony 1égzészerv-védelmi program
kialakitasa

A hegesztési miveletek korzetében a leveg8ben
meglévd kockazati tényezék &t alapvets kategéria-
ba sorolhaték: por, fiist, permet, gazok és gézok. A
hegesztés korzetében legveszélyesebbek a flstdk és
a gazok. Mielétt ki tudnéank alakitani egy hatékony
légz8szerv-védelmi programot, részletesen meg kell
vizsgalnunk minden, a levegében meglévé kockaza-
ti tényezSt. Miutan a hegeszték és a kérnyezetiik-
ben dolgozdk ki vannak téve egy vagy tobb ilyen
egészségi kockazati tényezdnek, egy teljes igényt
programban figyelembe kell venniink mindenféle
alkalmazotti tevékenységet és munkabeosztast. Ezt
vagy a munkavédelmi szakrészleg tudja elvégezni,
vagy szerzédtetni kell egy ipar-higiénés tandcsadé
szolgélatot. Ezek a szakemberek azonositani tudjak
a levegdben meglévé szennyezddéseket, gaz- és géz-
érzékeld monitorokkal, vagy olyan specialis beren-
dezésekkel, amelyek begytjtik a kérnyezd levegébdl
a porrészecskéket, mérni tudjak a koncentraciét.

A légzésvéds késziilékek hatékony védelmet biz-
tositanak mindezen fiistokkel szemben, a munkahe-
lyi egészségi kockazat hatarértékének (Q.E.L.) egé-

Wévfolyam 1996_3/4



52 Informacio lTl

szen a tizszereséig. Arzén (MK 0,1 mg/m?®) és beril-
lium (MK 0,002 mg/m®) esetén azonban fontol6ra
kell venni a légz8késziilékek alkalmazasat (8835).

Harom olyan gaz,
ami hegesztési munkalatok korzetében
altalaban eléfordul

Az 6zon a hegesztéiv éltal gerjesztett ibolyantali
sugarak hatdsara keletkezik. Nagyobb mennyiség-
ben jon létre, ha a munka ivhegesztéssel, vagy plaz-
mavagéssal torténik. Az 6zon hatasa: a szem, orr €s
torok kiszaradasa, tiidébevérzés, és korai oregedés.

A nitrogénoxidok, ugyanugy, mint az 6zon, ivhe-
gesztés és plazmavagds soran keletkeznek. A nitro-
géndioxid, ami a keletkez6 oxidok egyike, ugyan-
olyan egészségi kockazatot jelent, mint az 6zon.

A szénmonoxid gz kilénbozé széntartalmu tuze-
16anyagok tokéletlen égése utjan keletkezik. Szagta-
lan, szintelen, és a kornyezetben tartézkodé sze-
mély szdméara érzékelhetetlen. Hatasa: fejfajas, szé-
diilés, hanyinger. Tual hosszi ideig tarté hatas, zart
helyiségben végzetes lehet.

Légzésvédd késziiléket olyan helyeken lehet al-
kalmazni, ahol a hegeszt6berendezések korzetében
az 6zon-koncentréci6 &ltaldban nem haladja meg a
munkahelyi egészségi kockazat hatarértékének tiz-
szeresét. A tdbbi, emlitett gézok esetében, ha a
koncentracié meghaladja az MK értékét, frissleve-
g8s berendezésre van sziikség.

KOZLEMENY

a III. MACH-TECH/
Hegesztéstechnikai Szakkiallitas
megszervezésérdl

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

Hegesatéstechnikai Szakkiallitast.

Vérjuk a fémek és nemfémek hegesztésével és
anyagvizsgalatéval, és a kiilonféle egyéb kotés-
médokkal foglalkozé szervezetek jelentkezé-
sét, akik termékeiket, szolgéltatasaikat a hazai
vasarlok el6tt és a Magyar Hegesztés-technikai
Egyesiilés kozos blokkjaban kivanjak bemutatni.

Jelentkezni, illetve érdekl6dni lehet:
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés (MH(E)
1148 Budapest, Fogarasi Gt 10-14.

Telefon: 467-2811 Papp Laszléné
467-2813 Dr. Szabé Béla
46'7-2810 Titkarsag

favokakeverésii vagopisztoly

- Biztonsagos és robosztus felépités

- Kénnyii kezelhetdség

- Nagy vagasi sebesség, 500 mm vaghaté anyavastagsag
- Kiegészitok széles valasztékban

- Alacsony fogyasztas

e

Gas Control Equipment

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




Folyéirat
megrendeld

Tisztelt Ugyfeliink!
Kedves Olvasénk!

Megrendelem a Hegesziéstechnika
cimi folyéiratot
Szakfolydiratunk a hirdetni kivandk

igénye kielégitése céljabdl az eddigi szin-
skdla alapjan térténd valasztasi lehetéséget
szeretné biztositani.

Cd példdnyban
L] folyamatosan a visszavondsig

Az éves eléfizetdi dijat befizetem

az ugynevezett szines (color) hirdetésen
kivil vélasztasi lehetéséget adunk a fekete-
fehér hirdetéseknél tébb kisérészinnel
megjelend hirdetésekre.

L] személyesen a MHIE pénztardban

] tutalom a
Magyar Hegesztéstechnikai Egyesuiés
MHB 10200964-20214205 00000000 sz&mu
szamldjdra

Az 1999-re vonatkozé AFA nélkiili

= i i Cim, ahovd a folyéirat postdzdsat kérem:
arak az aldbbiak:

Meéret
A3 A4 A5 A6

Szines hirdetés Aldirdas (jogi személyeknél cégszeri aldirds)
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A fekete-fehér + kisérdszin, illetve E [ beffsldi postautalvényon
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Cimlapon - 81 - - eFt

Hatsé kiilsé boritén — 78 - - eFt

Elsé belsé boriton - 69 — - eFt

Hatsé belsé boritén - 65 — - eFt

Beliven 108 60 38 22 eFt Q\% _________________________________________________________

Fekete-fehér hirdetés a belfven

Kisérd szin nélkiil 69 38 21 15 eFt
+ 1 kisér8 szin 71 39 22 16 eFt
+ 2 kisérd szin 73 40 23 17 eFt
+ 3 kisérd szin 76 42 24 18 eFt

Hirdetés
megrendeld

Hirdetni kivéinok a Hegesztéstechnika
aldbbi szédmaiban

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

15 % kedvezményre jogosult.

Meny-
Bl | BIL | Beliv | BIL | BIV.| nyiség
| (db)

Fekefe- | «

A/ | A/6 | Szines tehér

Az a hirdetd, aki nem tagja az MHtE-nek, 25971
1999/2 J
kedvezményre jogosult. _
1999/3
FIGYELEMI!! g
Lapzdrta a MACH-TECH 1999/4

kidllitds miatt 1998. december 10.

L]

2000/1

-7

W - Kérem igényem elSjegyzését!
Hoffmann Sandor
fészerkeszté

de egy évben 4 alkalommal hirdet, 7,5 % ;
E *: Kisérészin szama: | 1] 2 | 3



Felelds kiadé:

DR. SZABO BELA, az MHAE igazgatdja

Fészerkeszté: HOFFMANN SANDOR

Telefon: 363-3687

A szerkesztGbizottsdg tagjai: Czitdn Gdbor, dr. Doma-
novszky Séndor, Hoffmann Séndor, Kaposi Pél, dr. Komo-

Magyar Hegesztéstechnikai

1
1
1
1
]
1
1
1
1
]
1
1
i
]
;
% S_ i csin Mihdly, Mag6 Kdlmadn, dr. Petr6 Istvén, dr. Palotds Béla,
O & ! dr. Romvdri P4l, Szentivanyi Ede, dr. Visontay Istvan
N — i SzerkesztGség: Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilés,
i \g — 5 i 1148 Budapest, Fogarasi at 10-14.
4 =5 @ s | Telefon: 467-2810, Fax: 363-3295.
& g % o & i Képfeldolgozis €s levildgitds: a Moaré Kft-nél késziilt,
< @ 59 T I Telefon/fax: 2523122
< S 20 = ! Szedés, tordelés és nyomtatds: a PLANTIN Kiado
: és Nyomda Kft.-nél késziilt, Telefon/fax: 263-3292
— E Felel6s veze}G A )
! GOLLOB JOZSEFNE, a PLANTIN Kft. iigyvezetd igazgatéja
d A folyGirat évente négyszer jelenik meg.
! 1 példany dra: 100,- Ft + AFA.
‘ Evi eléfizetési dij: 400,- Ft + AFA.
i Eléfizethetd a Magyar Hegesztéstechnikai Egyesiilésnél.
1
i
i
! Hirdetési index
i Bércy Kereskedelmi és Szolg. Kit. 49 [TB Aeroclean Kft. 8
1
© ! BME MTAT 50 Linde Gaz Magyarorszdg Rt. 28, 29
% ' E BOHLER Kereskedelmi Kft. Bl Messer Hungarogaz Kit. 26
o 8 ! CLO0S 41 MHEE 2, 16,25, 33, 52
O g 2 1 Co®optim pari Kft 56,8 Il Migatronic Kit 55
2 . s £ c | CORWELDKIL. 30 PZS.Vallalkozds 38
g ‘% % § ‘8| E DLT Hegesztéstechnika Kit. 10 Qualiweld Egyéni Ceg 7
: ESAB Kft, Bl REHMKft. 18
--------------------------------------------------------- o FEMAKR 40 Sebestyén Vallalkozds 25
E Fronius 39 TECNA 47
— ! GCE Hungéria Kit. 52 Thyssen Ferroglobus Rt BV,
g I HBV Technika it 19 TOV Rheinland Hungéria kft. 32
| = i HEGO Hegesztéstechnikai Kit. 55 VOEST-ALPINE MCE 9
S ! Hungaromarket 38 WeldMatic Kt 46
o i HUNGEXPO R 38 WELDOTHERM KFT. 27,48
\3 ! Invent Welding Kemppi Képviselet 31 WELD-TEAM KFT. 17
% N < i
3 [} | ;
Q (o)] o i
B e, T |
= NS 1
E H \% % K% i
S 2 &9
2 22 53§59
—
< (o)} > - i
< =2 295+~ | »OBSERVER «
— i OBSERVER BUDAPEST MEDIAFIGYELO KFT.
1
| i 1091 Budapest IX., Uligi Gt 51. 1. em.
; Telefon: 215-4713, 215-3421, 215-9932; Fax: 216-0688, 215-9934
| i
1
i Tisztelt Hirdetok!
1
1 o P . v 7 P
: Hirdetéseiket a kovetkezd formatumokban
i . . . e .
' | tudjuk fogadni: PostScript file, valamint PC-s
: PageMaker, CorelDraw, QuarkXpress alloma-
2 : nyok (természetesen a fontokkal és a beillesz-
=1 ! , ™ 7
° ] tett képekkel egyiitt). Adathotdozék: ZIP100,
.= QO [} by
o 3 o ; SCSII illetve IDE merevlemezek, CD-ROM,
. ol ' :
a S| E 2 : SyQuest88, Bernoulli150. '
< = ‘© [ o i oo
m 9 3 o 2 ; Koszonettel:




N B R 4 / ~ Schweisstechnische G.m.b.H.
~ Hegesziéstechnikai Kift.
 Welding engineering Ltd. Co.

2000 vegéig lehetéség van Magyarorszagon szerzett
~Gyakorlati Hegesztéoktato I1” képesités birtokaban

- gyakorlati és elméleti kiilonbozeti vizsgaval -
EWP, ,,Europai kiemelt hegeszt6”

képesités megszerzésére.

A HEGO Hegesztéstechnikai Kft. akkreditalast szerzett az ~Eurépai kiemelt hegeszts”,
valamint az , Eurohegeszté” képzés, képesités lebonyolitasara. Erre alapozva

1999 elsé felében

a megadott képesitéssel rendelkezé személyek részére
a kllonbézeti vizsgara felkészité tanfolyamot és képesitd vizsgat készit eld.

Kérjuk mindazokat az érintett személyeket, akik EWP képesitést kivannak szerezni, jelezzék
szandekukat a HEGO Hegesztéstechnikai Kft-nél levélben vagy faxon. E jelzés alapjan a Kit.
a jelentkez8k szamara értesitést és tajékoztatast kiild a részvétel kortlményeirdl és feltételeirdl.

1148 Budapest, Fogarasi ut 10-14. Telefon: 363-3687Q, 252-3444 Telefon/fax: 467-2815

VARIUK REGI ES U] PARTNEREINK MEGTISZTELG MEGBIZASAIT!




EGESZTESTECHNIKAI ESZKOZOK ELSOKEZBOL

Eredet" B,NZEL és * MIG/MAG gdz-, vizhiités hegesztépisziolyok

egyenes és kdzponti csatlakozoval,

’ lforgathaté nyakkal & zékaik
KURT HAUFE termékek « WG/ (AW gt viahtis
k , o ’ hegeszté-pisztolyok és tartozékaik
ePV'se efe automata {gépi) hegesztépisztolyok
és forgalmazasa

tolé-hiizé (push-pull) hegesztépisztolyok
fustgazelszivo hegesztdpisztolyok
plazmavégsé pisztolyok

kdzponti csatlakozok, pétalkatrészek
vizh(it3 berendezések

frocskolésgatlé spray és paszta
elektrédafogék 200 A-t8 500 A-ig
gydkfaragé

kézi és fejpajzsok, védsszemivegek

fenyre sstétedd pajzso

attetszé védsivegek, 1000 éras manyaglapok
sotét Gvegek DIN 3-13-ig

védéruhdazat, -kesztyik bérbél

testszoritok, testcsipeszek

nagynyomasu szolé és iker gumitdmlék
acetilénhez, oxigénhez, propénhoz

* mégnestalpas hegesztétiksr, gazgyoijtd

* jelolskrétak, varratmérsk

IKS hegesztéstechnikai
védo és segédeszkozok

* oxigén, acetilén, nitrogén, propéan reduktorok
* CO9, argon reduktorok

* hegeszt6 és vagokészletek, tartozékok

® visszaégésgatlok

® fiszfitots készlet

* propanarmatirak, keményforraszté keészilékek

® huzaltolé késziilekek

* hegesztStranszformatorok

* védsgazas hegesztdgépek

* Toldi-, Varga hegeszt6-, végé készletek

* bevonatos elekiréddak, ksté hegesztépalcak
* minsitett hegesztéhuzalok

* kilénféle stvozeti wolfram elekirodak

* 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.

* Géz-, és vizhitésii fogyselektrodas hegesztSpisztolyok

* Automata és kiilénleges kiviteli hegesztépisztolyok
* Tol6-hoz6 hegesztépisztolyok
* Fistgaz-elszivés hegesztépisztolyok

TWL.

¢ Gaz-, és vizhijtési AW hegesztépisztolyok
* Automata és kislsnleges kiviteld hegesziépisztolyok

PCL.

= Végé pisztolyok

* Automata és kiilénleges vagé pisztolyok

ABICOR

BINZEL= Gooptim




THYSSEN

' ‘ r” 7
FERROGLOBUS KERESKEDOHAZ RT.

A Ferroglobus Keresked6haz Rt. t6bb évtizedes hegesztGanyag-forgalmazasi tapasztalataval all
Tisztelt Vasarioi rendelkezésére.
Mit nydjt Onnek a Ferroglobus?

A biztos szallitéi és anyagi héttérre tAmaszkodd, egyedilali6an széles marka- és aruvalasziékot raktarrol,
- bevonatos elekirddak « hegesztShuzalok - palcak (AFI - AWI - langhegesztd) « dtvozetlen - korrézioallo
- lll. magasan 6tv6zott acélokhoz, szinesfémekhez
tovabba: forraszanyagok « fed6porok - fedSporos huzalok « hegesztési segédanyagok - eszk6zok, gepek
» védéfelszerelések.

« kiemelt partnereink (V.I.P.) egyedi kezelése - nagytételli vasarlok részére jelentés engedmények
- specialis termékigények kielégitése raktarrél vagy a legrovidebb id6n belll raktarhal6zatunkon keresztl
- rendszeres kedvezményes akciék « Budapest terilletén és vonzaskorzetében ingyenes hazhozszallitas
» kiszolgélas a lakosség részére is kedvezd arakon.

Telepeink: 1998. aprilis 1-t61 egységes nagykereskedelmi arrendszerben értékesitenek!!!

ELEKTRODA TELEP: 1062 Budapest, Lehel Gt 3/b. Telefon/fax: 344-3922, 129-9043, 140-1514

ACELARUHAZ: 1158 Budapest, Kérvasutsor 110. Telefon/fax: 417-3151

l. sz. telep: 1133 Budapest XIlI., Vés6 u. 9-11. Telefon: 328-8015, Fax: 340-3162

ll. sz. telep: 1106 Budapest X., Maglédi Gt 14/a.  Telefon: 262-1583, 262-9967, Fax: 261-0866

PECS! TELEP: 7614 Pécs, Mecsekalja-Cserkit Telefon: 72/313-571, Fax: 72/313-523
o MISKOLCHTELEP. 3527 Niiskoic, Jézsef Attila u. 5-7. Telefon/fax: 46/349-094, 46/354-513

tovabbé orszagos viszonteladoi halézatunkon keresztil.



